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Elementi di comando del controllo numerico

Elementi di comando del controllo numerico

Tasti

Immissione assi coordinate e valori numerici
ed editing

Se si impiega TNC 620 con comando touch, & possibile

sostituire le pressioni dei tasti con comandi gestuali.
Ulteriori informazioni: "Utilizzo del touch screen’,

Pagina 475

Elementi di comando sullo schermo

Tasto Funzione

- - Selezione o immissione nel

programma NC degli assi delle
coordinate

n n Valori numerici
- Separatore decimale / Segno

negativo/positivo

Tasto Funzione

@ Selezione della ripartizione dello
schermo

Commutazione videata tra i modi

operativi Macchina, Programmazio-

ne e terzo desktop

- - Immissione coordinate polari /

quote incrementali

Programmazione parametri Q /

D Softkey: selezione funzione sullo

schermo

Stato parametri Q

Conferma posizione reale

-1

Modi operativi Macchina

Tasto Funzione

4 } [ > } [ A } Commutazione dei livelli softkey

Funzionamento manuale

o Salto domande di dialogo e cancel-
lazione dati

Tz
EXS)

Conferma immissione e prosegui-
mento dialogo

EN

5

END Conclusione blocco NC, chiusura
immissione

CE Annullamento di immissioni o

Volantino elettronico

cancellazione di messaggi di errore

DEL Interruzione dialogo, cancellazione

Introduzione manuale dati

di blocchi programma

Esecuzione singola

Dati sugli utensili

Y| & (@ el B

Modi operativi Programmazione

Esecuzione continua

Tasto Funzione
Definizione dati utensile nel

programma PC

Chiamata dati utensile

Tasto Funzione
Programlmmazione
Prova programma
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Gestione programmi NC e file,
funzioni del controllo numerico

Tasto Funzione

PaM Selezione e cancellazione di
programmi NC o file, trasmissione
dati esterna

Definizione della chiamata program-
ma, selezione di tabelle origini e
tabelle punti

Selezione funzione MOD

HELP Visualizzazione di testi ausiliari per
messaggi di errore NC, richiamo
TNCguide

Visualizzazione di tutti i messaggi
d'errore

cALC Funzione calcolatrice

Visualizzazione funzioni speciali

@ Attualmente inattivo

Tasti di navigazione

Tasto Funzione

Posizionamento del cursore

soro Selezione diretta di blocchi NC, cicli
e funzioni parametriche

— A inizio programma o inizio tabella

A fine programma o fine tabella

PG UP Blocco per blocco verso l'alto

—— Blocco per blocco verso il basso

Selezione dell'icona successiva nel
modulo

W B BB EEB

Campo di dialogo o pulsante
successivo/precedente

Cicli, sottoprogrammi e
ripetizioni di blocchi di programma

Tasto Funzione
Definizione dei cicli di tastatura

cveL cveL Definizione e chiamata cicli
DEF CALL

Inserimento e chiamata di sottopro-
SET CALL

grammi e di ripetizioni di blocchi di
programma

Inserimento di uno STOP program-
mato nel programma NC

Programmazione movimenti traiettoria

Funzione

APPR Avvicinamento/distacco profilo

Programmazione libera dei profili FK

Fi

~

Retta

Centro del cerchio/polo per coordi-
nate polari

Traiettoria circolare intorno al centro
del cerchio

Traiettoria circolare con indicazione

S| RSIRER NI
o

del raggio
e Traiettoria circolare con raccordo
tangenziale

Smusso/Arrotondamento di spigoli

Potenziometri per avanzamento
e velocita mandrino

Avanzamento Numero di giri mandrino

100 100
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1.1 |l presente manuale

Norme di sicurezza

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

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

A PERICOLO

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

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

A ATTENZIONE

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

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

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

® Tipo e fonte del pericolo

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

®  Misure per scongiurare il pericolo

Fondamenti | Il presente manuale
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Fondamenti | Il presente manuale

Indicazioni informative

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

Nel presente manuale sono riportate le seguenti indicazioni
informative:

o Il simbolo informativo segnala un suggerimento.

Un suggerimento fornisce importanti informazioni
supplementari o integrative.

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

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

Necessita di modifiche e identificazione di errori

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

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

1.2 Tipo controllo numerico, software e
funzioni

Il presente manuale descrive le funzioni di programmazione
disponibili nei controlli numerici a partire dai seguenti numeri

software NC.

Tipo di controllo numerico N. software NC
TNC 620 817600-08

TNC 620 E 817601-08
Stazione di programmazione 817605-08

TNC 620

La lettera E specifica la versione di esportazione del controllo
numerico. La seguente opzione software non & disponibile nella
versione di esportazione o soltanto in misura limitata:

®m  Advanced Function Set 2 (opzione #9) limitata a interpolazione
su 4 assi

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

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

= Misurazione utensile con TT

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

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

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

@ Manuale utente Programmazione di cicli di
lavorazione

Tutte le funzioni dei cicli di lavorazione sono descritte
nel manuale utente Programmazione di cicli di
lavorazione. Rivolgersi a HEIDENHAIN per richiedere
guesto manuale utente.

ID: 1303427-xx

@ Manuale utente Programmazione di cicli di misura
per pezzo e utensile

Tutte le funzioni dei cicli di tastatura sono descritte nel
manuale utente Programmazione di cicli di misura
per pezzo e utensile. Rivolgersi a HEIDENHAIN per
richiedere questo manuale utente.

ID: 1303431-xx
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@ Manuale utente Configurazione, prova ed
esecuzione di programmi NC

Tutti i contenuti per la configurazione della macchina
e per la prova ed esecuzione dei programmi NC

sono descritti nel manuale utente Configurazione,
prova ed esecuzione di programmi NC. Rivolgersi a
HEIDENHAIN per richiedere questo manuale utente.
ID: 1263172-xx
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Fondamenti | Tipo controllo numerico, software e funzioni

Opzione software

TNC 620 dispone di diverse opzioni software ciascuna delle quali puo essere attivate separatamente dal costruttore
della macchina. Le opzioni comprendono le funzioni presentate di seguito:

Additional Axis (opzione #0 e opzione #1)

Asse supplementare Circuiti di regolazione supplementari 1 e 2

Advanced Function Set 1 (opzione #8)

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

Advanced Function Set 2 (opzione #9)

Funzioni estese del gruppo 2 Lavorazione 3D
Versione soggetta a licenza Export ® correzione utensile 3D mediante vettore normale alla superficie

B modifica di posizione della testa orientabile con il volantino
elettronico durante |'esecuzione del programma;
posizione invariata della punta dell'utensile (TCPM = Tool Center
Point Management)

® utensile perpendicolare al profilo

B compensazione del raggio dell'utensile perpendicolare alla direzione
dell'utensile

B asse utensile virtuale
Interpolazione
lineare su >4 assi (versione soggetta a licenza Export)

Touch Probe Functions (opzione #17)

Funzioni di tastatura Cicli di tastatura

B compensazione della posizione inclinata dell'utensile in Modalita
automatica

B impostazione origine nel modo operativo Funzionamento manuale
B impostazione origine in Modalita automatica

B misurazione automatica di pezzi

B misurazione automatica di utensili

HEIDENHAIN DNC (opzione #18)

Comunicazione con applicazioni PC esterne tramite componenti COM

Advanced Programming Features (opzione #19)

Funzioni di programmazione Programmazione libera dei profili FK

avanzate Programmazione in Klartext HEIDENHAIN con supporto grafico per
pezzi non quotati a norma NC
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Advanced Programming Features (opzione #19)

Cicli di lavorazione

foratura profonda, alesatura, barenatura, svasatura e centrinatura
fresatura di filetti interni ed esterni

fresatura di tasche e isole rettangolari e circolari

spianatura di superfici piane e inclinate

fresatura di scanalature lineari e circolari

sagome di punti su cerchi e linee

profilo sagomato, tasca di profilo, scanalatura profilo trocoidale
incisione

possibilita di integrazione di cicli del costruttore (cicli speciali creati
dal costruttore della macchina)

Advanced Graphic Features (opzione #20)

Funzioni grafiche estese

Prova e lavorazione grafiche
B vista dall'alto

B rappresentazione su 3 piani
B rappresentazione 3D

Advanced Function Set 3 (opzione #21)

Funzioni estese del gruppo 3

Pallet Management (opzione #22)

Gestione pallet

CAD Import (opzione #42)
CAD Import

KinematicsOpt (opzione #48)

Ottimizzazione della cinematica
della macchina

Correzione utensile

M120: calcolo preventivo del profilo con compensazione raggio fino a 99
blocchi (LOOK AHEAD)

Lavorazione 3D

M118: correzione del posizionamento con il volantino durante |'esecuzio-
ne del programma

Lavorazione di pezzi in qualsiasi sequenza

® supporta DXF, STEP e IGES

B conferma di profili e sagome di punti

B pratica definizione origine

® selezione grafica di sezioni di profilo da programmi Klartext

B salvataggio/ripristino della cinematica attiva
® controllo della cinematica attiva
B ottimizzazione della cinematica attiva

OPC UA NC Server 1 fino a 6 (opzioni #56 fino a #61)

Interfaccia standardizzata
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OPC UA NC Server offre un'interfaccia standardizzata (OPC UA) per I'ac-

cesso esterno a dati e funzioni del controllo numerico

Queste funzioni software consentono di configurare fino a sei connes-

sioni client parallele.
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Extended Tool Management (opzione #93)

Gestione utensile estesa

Basata su Python

Remote Desktop Manager (opzione #133)

Comando a distanza di computer
esterni

= \Windows su computer separato
B integrato nell'interfaccia del controllo numerico

State Reporting Interface — SRI (opzione #137)

Accessi http sullo stato del
controllo numerico

® |ettura degli orari di modifiche di stato
B |ettura dei programmi NC attivi

Cross Talk Compensation — CTC (opzione #141)

Compensazione di assi accoppiati

Position Adaptive Control - PAC (opzio

Controllo adattativo della posizione

Load Adaptive Control — LAC (opzione

Controllo adattativo del carico

Active Chatter Control - ACC (opzione

Soppressione attiva delle vibrazioni

E rilevamento di scostamento di posizione dinamico mediante
accelerazioni degli assi

. compensazione di TCP (Tool Center Point)

ne #142)
® controllo dei parametri di regolazione in relazione alla posizione degli
assi nell'area di lavoro

m controllo dei parametri di regolazione in relazione alla velocita o
all'accelerazione di un asse

#143)

E rilevamento automatico di misurazioni delle masse dei pezzi e delle
forze di attrito

® controllo dei parametri di regolazione in relazione alla massa attuale
del pezzo
#145)

Funzione completamente automatica per la soppressione delle vibrazio-
ni durante la lavorazione

Machine Vibration Control - MVC (opzione #146)

Smorzamento delle vibrazioni per
macchine

Batch Process Manager (opzione #154)

Batch Process Manager

Smorzamento delle vibrazioni della macchina per migliorare la superficie
del pezzo con le funzioni:

®  AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control

Pianificazione di commesse di produzione

Component Monitoring (opzione #155)

Monitoraggio componenti senza
sensori esterni

Opz. Contour Milling (opzione #167)

Cicli del profilo ottimizzati
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Monitoraggio per sovraccarico dei componenti macchina configurati

Cicli per la produzione di tasche e isole a scelta con procedimento di
fresatura trocoidale
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Altre opzioni disponibili

@ HEIDENHAIN offre ulteriori estensioni hardware e
opzioni software che possono essere configurate e
implementate esclusivamente dal costruttore della
macchina. Tra queste rientra ad es. I'opzione Functional
Safety FS.

Maggiori informazioni sono riportate nella
documentazione del costruttore della macchina o nel
catalogo Opzioni e accessori.

ID: 827222-xx

Livello di sviluppo (upgrade funzionali)

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

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

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

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

Luogo di impiego previsto

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

Avvertenze legali

Il software del controllo numerico contiene software open source,
il cui utilizzo & soggetto a condizioni d'uso speciali. Tali condizioni
d'uso sono prioritarie.

Ulteriori informazioni al riguardo si trovano sul controllo numerico:
» Premere il tasto MOD

» Selezionare nel menu MOD il gruppo Informazioni generali

» Selezionare la funzione MOD Informazioni licenza

Il software del controllo numerico contiene inoltre librerie binarie

del software OPC UA di Softing Industrial Automation GmbH. Per

questo valgono inoltre e con priorita le condizioni d'uso concordate
tra HEIDENHAIN e Softing Industrial Automation GmbH.

In caso di impiego di OPC UA NC Server o DNC Server, &
possibile influire sul comportamento del controllo numerico. Prima
dell'utilizzo produttivo di queste interfacce, occorre definire se

il controllo numerico pud continuare a essere utilizzato senza
malfunzionamenti o cali delle prestazioni. L'esecuzione di test di
sistema rientra nella responsabilita del creatore del software che
utilizza queste interfacce di comunicazione.
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Nuove funzioni 81760x-08

@ Panoramica delle funzioni software nuove e
modificate

Ulteriori informazioni sulle precedenti versioni software
sono riportate nella documentazione aggiuntiva
Panoramica delle funzioni software nuove e
modificate. Rivolgersi a HEIDENHAIN per richiedere
questa documentazione.

ID: 1322094-xx

® Con la funzione BLK FORM FILE si definisce il pezzo grezzo e
opzionalmente la parte finita con l'ausilio di file STL indicando
il percorso dei file. Si pud cosi impiegare ad es. modelli 3D del
sistema CAD nel programma NC.
Ulteriori informazioni: "Definizione del pezzo grezzo: G30/G31",
Pagina 91

® Con la funzione FUNCTION MODE SET ¢ possibile attivare dal
programma NC le impostazioni definite dal costruttore della
macchina, ad es. modifiche del campo di traslazione.
Ulteriori informazioni: "Function Mode Set", Pagina 341

® La funzione PRESET SELECT consente di attivare un Preset dalla
relativa tabella. E possibile selezionare che le conversioni attive
rimangano invariate e il Preset al quale la funzione si riferisce.
Ulteriori informazioni: "Attivazione Preset", Pagina 350

® | afunzione PRESET COPY consente di copiare un Preset
definito nella tabella in un'altra riga. A richiesta & possibile
attivare il Preset copiato € mantenere le conversioni attive.
Ulteriori informazioni: "Copia Preset", Pagina 351

® | afunzione PRESET CORR consente di correggere il Preset
attivo.

Ulteriori informazioni: "Correzione Preset", Pagina 351

® |a funzione POLARKIN consente di attivare una cinematica
polare. Con una cinematica polare, il controllo numerico esegue
il movimento con I'ausilio di un asse rotativo e due assi lineari.
Si definisce il comportamento di posizionamento dell'asse
rotativo e se & consentita una lavorazione nel centro di rotazione
dell'asse rotativo.

Ulteriori informazioni: "Lavorazioni con cinematica polare”,
Pagina 342

38 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manuale utente Programmazione DIN/ISO | 01/2021



Fondamenti | Tipo controllo numerico, software e funzioni

La funzione TABDATA consente di accedere alla tabella utensili
e alle tabelle di correzione *.tco e *.wco durante I'esecuzione
del programma. Le tabelle di correzione devono essere attivate
prima dell'accesso.

® | a funzione TABDATA READ consente di leggere un valore di
una tabella e lo salva in un parametro Q, QL, QR o QS.

Ulteriori informazioni: "Lettura del valore della tabella",
Pagina 356

® | a funzione TABDATA WRITE consente di scrivere un valore
da un parametro Q, QL, QR o QS in una tabella.

Ulteriori informazioni: "Scrittura del valore della tabella",
Pagina 357

B [a funzione TABDATA ADD consente di sommare un valore
da un parametro Q, QL o QR al valore di una tabella.

Ulteriori informazioni: "Addizione del valore della tabella",
Pagina 358

La funzione MONITORING consente di visualizzare il
monitoraggio di un componente macchina definito.

Ulteriori informazioni: "Monitoraggio di componenti macchina
configurati (opzione #155)", Pagina 360

All'interno della finestra di selezione del softkey

SELEZIONA FILE & stato aggiunto il softkey

CONFERMA NOME FILE. Se il file chiamato si trova nella stessa
directory del file chiamante, con questo softkey si acquisisce
solo il nome del file senza il percorso.

Ulteriori informazioni: "Chiamata di un programma NC
esterno’, Pagina 254

Nel file maschera della funzione FN 16: F-PRINT (DIN/ISO:
D16) € possibile definire se il controllo numerico visualizza o
nasconde le righe vuote per parametri QS non definiti.

Ulteriori informazioni: "Creazione del file di testo",
Pagina 297

Le funzioni di FN 18: SYSREAD (DIN/ISO: D18) sono state
ampliate:

= FN 18: SYSREAD (D18) ID50: valori della tabella utensili
® NR45: valore della colonna RCUTS
® NR46: valore della colonna LU
B NR47: valore della colonna RN

® FN 18: SYSREAD (D18) ID950: valori della tabella utensili per
|'utensile attuale

® NR45: valore della colonna RCUTS
® NR46: valore della colonna LU
u NR47: valore della colonna RN

= FN 18: SYSREAD (D18) ID1070 NR1: limitazione
avanzamento attiva con il softkey F MAX

Ulteriori informazioni: "Dati di sistema", Pagina 490
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B Lafunzione SYSSTR(1D10321 NR20 ) consente di determinare
la settimana corrente del calendario secondo ISO 8601.

Ulteriori informazioni: "Lettura dati di sistema", Pagina 316

® Facendo doppio clic sul layer nel CAD-Viewer, il controllo
numerico evidenzia il primo elemento del profilo di questo layer.

Ulteriori informazioni: "Impostazione dei layer", Pagina 441

® | dati possono essere trasferiti dalla clipboard di CAD Import non
solo in un programma NC, ma anche in altre applicazioni, ad es.
Leafpad.

Ulteriori informazioni: "Applicazione’, Pagina 437

Ulteriori informazioni: manuale utente Configurazione, prova ed
esecuzione di programmi NC

® HEIDENHAIN OPC UA NC Server (opzioni #56 - #61)

OPC UA offre una interfaccia standard per lo scambio dati
sicuro tra prodotti multivendor. Per lo scambio di dati con

il controllo numerico, HEIDENHAIN mette a disposizione
HEIDENHAIN OPC UA NC Server. Queste opzioni software
consentono di configurare fino a sei connessioni client parallele.

Per la configurazione della connessione, nel menu HEROS &
stata aggiunta la funzione Connection Assistent. Se ¢ attiva la
Gestione utenti, le connessioni si associano a un utente.

® |n combinazione con HEIDENHAIN OPC UA NC Server
(opzioni #56 - #61) & stato aggiunto il parametro macchina
CfgMachinelnfo (N. 131700), per poter definire informazioni
sulla macchina.

® Se all'interno della funzione BLK FORM FILE con I'ausilio di
TARGET si definisce una parte finita, € possibile visualizzarla e
nasconderla nella modalita Prova programma tramite softkey
(opzione #20).

= |n modalita Prova programma, con il softkey ESPORTA PEZZO
€ possibile esportare lo stato corrente della simulazione di
asportazione come modello 3D nel formato STL.

® Nella modalita Prova programma il controllo numerico offre un
controllo collisioni esteso tra il pezzo e I'utensile o il mandrino
portautensili. Il controllo collisioni esteso pud essere attivato
tramite software.

® Come file portautensili possono essere impiegati file M3D e
STL, ad es. del sistema CAD.

® || controllo numerico supporta la memoria dati USB con il file
system NTFS.

® || controllo numerico contiene il tool supplementare Parole, con
cui & possibile aprire file video.
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B Se ¢ attiva la limitazione di avanzamento con l'ausilio del softkey
F MAX, il controllo numerico mostra nella visualizzazione di stato
un punto esclamativo dopo il valore di avanzamento.

B Se é attiva la funzione PARAXCOMP DISPLAY, il controllo
numerico indica un'icona nella visualizzazione di stato generale.

® Se ¢ attiva la funzione PARAXCOMP MOVE, il controllo numerico
indica un'icona nella visualizzazione di stato generale.

®  Se sono attive le funzioni PARAXMODE o POLARKIN, il controllo
numerico indica un'icona nella visualizzazione di stato generale.

® Nella colonna RCUTS della tabella utensili si definisce la
larghezza frontale del tagliente dell'utensile, ad es. per
placchette amovibili.

® Nella colonna LU della tabella utensili si definisce la lunghezza
utile di un utensile. La lunghezza utile limita la profondita di
penetrazione dell'utensile in cicli.

® Nella colonna RN della tabella utensili si definisce il raggio collo
dell'utensile. Il controllo numerico pud quindi rappresentare
correttamente le superfici rettificate dell'utensile nella
simulazione, ad es. per frese a disco.
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All'interno della funzione MOD Accesso esterno & stato
aggiunto un link alla funzione HEROS Impostazioni Firewall.

All'interno della funzione MOD Accesso esterno ¢ stato
aggiunto un link alla funzione HEROS Impostazioni di licenza
HEIDENHAIN OPC UA NC Server (opzione #56 - 61).

Se il costruttore della macchina ha definito il parametro
CfgOeminfo (N. 131700), il controllo numerico visualizza nel
gruppo MOD Informazioni generali I'area Info costruttore
macchina.

Se il gestore della macchina ha definito il parametro
CfgMachinelnfo (N. 131600), il controllo numerico visualizza
nel gruppo MOD Informazioni generali I'area Informazioni
macchina.

In Remote Desktop Manager (opzione #133) € possibile
instaurare connessioni private con Gestione utenti attiva. Le
connessioni private sono visibili e utilizzabili soltanto da chi le
esegue.

Se & attiva la Gestione utenti, il controllo numerico blocca
automaticamente per motivi di sicurezza le connessioni LSV2
delle interfacce seriali (COM1 e COM2).

Con Gestione utenti attiva & possibile instaurare connessioni
private del drive di rete per singoli utenti. Con l'ausilio di Single
Sign On, in fase di login al controllo numerico € possibile
collegarsi contemporaneamente con un drive di rete codificato.

Nella configurazione della Gestione utenti € possibile definire
con la funzione Autologin un utente che il controllo numerico
collega automaticamente all'avvio.

E stato aggiunto il parametro macchina CfgTTRectStylus (N.
114300). Questo parametro consente di definire le impostazioni
per un sistema di tastatura utensile con elemento di forma
quadrata.
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Funzioni modificate 81760x-08

L'elemento di transizione RND (DIN/ISO: G24) pud essere
utilizzato tra cerchi che sono perpendicolari al piano di lavoro
invece di trovarsi nel piano.

Con la funzione M109 il controllo numerico mantiene costante
I'avanzamento sul tagliente dell'utensile anche per movimenti di
avvicinamento e allontanamento.

Ulteriori informazioni: "Velocita di avanzamento per archi di
cerchio: M109/M110/M111", Pagina 234

La funzione M120 (opzione #21) per il calcolo preventivo di un
profilo con raggio compensato non viene piu resettata da cicli
per la fresatura (opzione #19).

Ulteriori informazioni: "Precalcolo del profilo con
compensazione del raggio (LOOK AHEAD): M120 (opzione
#21)", Pagina 236

Nel file maschera di FN 16: F-PRINT (DIN/ISO: D16) & possibile
utilizzare la codifica di testo UTF-8.

La priorita di operazioni di calcolo nella formula dei parametri Q
& stata modificata.

Ulteriori informazioni: "Regole di calcolo", Pagina 281

[l controllo numerico esegue lo scorrimento nella finestra di
strutturazione come nel programma NC. E possibile definire la
posizione del blocco di strutturazione attivo tramite softkey.

Il controllo numerico esegue i calcoli con il calcolatore dei dati di
taglio utilizzando I'unita di misura attiva mm o pollici.

E stata ottimizzata la ricerca del percorso tra singole posizioni di
foratura in CAD-Viewer.

Se all'avvio del controllo numerico compare un errore in seguito
a una modifica hardware o a un aggiornamento, il controllo
numerico apre automaticamente la finestra degli errori e
visualizza un errore del tipo 'richiesta di conferma’. Il controllo
numerico offre diverse possibilita di risposta come softkey.
Ulteriori informazioni: "Messaggi di errore dettagliati’,

Pagina 213

Con il softkey FILTRO nella finestra di errore il controllo
numerico non raggruppa soltanto warning ma anche messaggi
di errore. La lista dei messaggi presenti risulta cosi piu breve e
chiara.

Ulteriori informazioni: "Softkey FILTRO", Pagina 214

Il controllo numerico pud aprire in tabelle pallet (opzione #22)
anche programmi NC con caratteri di spaziatura.

Ulteriori informazioni: manuale utente Configurazione, prova ed
esecuzione di programmi NC

L'opzione #146 & stata rinominata in Machine Vibration Control
MVC.

E stata aggiunta la funzione Frequency Shaping Control (FSC),
con la quale il controllo numerico & in grado di sopprimere le
oscillazioni a bassa frequenza della macchina.

[l controllo numerico rappresenta ombreggiata la filettatura nella
simulazione.
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Nei modi operativi Esecuzione singola ed Esecuzione
continua, Batch Process Manager (opzione #154) visualizza in
successione fino a due stati nella prima colonna.

Il controllo numerico interpreta la definizione del pezzo grezzo
nel modo operativo Esecuzione singola solo sotto forma di
blocco NC.

Nella finestra in primo piano della lettura blocchi, il controllo
numerico visualizza eventualmente I'indice dell'utensile.

[l controllo numerico considera gli assi manuali in
riavvicinamento sul profilo.

Se sono attive le funzioni PARAXCOMP DISPLAY o PARAXCOMP
MOVE, nelle schede Generale e POS della visualizzazione di
stato supplementare il controllo numerico visualizza (D) o (M)
dopo le relative denominazioni degli assi.

Nella scheda FS della visualizzazione di stato supplementare

il controllo numerico indica le limitazioni attive delle singole
modalita di sicurezza per ogni asse.

Nella scheda TT della visualizzazione di stato supplementare
il controllo numerico indica I'angolo di inclinazione del sistema
di tastatura utensile come pure informazioni sugli elementi di
tastatura di forma quadrata.

Nella modalita Prova programma, con ripartizione dello schermo
PROGRAMMA + STATO il controllo numerico visualizza la scheda
M della visualizzazione di stato supplementare.

Se si attiva un volantino con display, il controllo numerico attiva
automaticamente il potenziometro di override del volantino.
Nelle modalita Funzionam. manuale e Introduzione manuale
dati & possibile attivare un volantino con display durante
I'esecuzione di una macro o di un cambio utensile manuale.
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B E possibile visualizzare o nascondere il softkey F MAX per la
riduzione dell'avanzamento. |l valore definito rimane invariato.

® || controllo numerico calcola la rotazione base di default nel
sistema di coordinate di immissione (I-CS). Se I'angolo dell'asse
e I'angolo di rotazione non coincidono, il controllo numerico
calcola la rotazione base nel sistema di coordinate del pezzo (W-
CS).

= Nelle tabelle di correzione *.tco e *.wco & stato modificato il

campo di immissione di tutte le colonne con valori numerici da
+/-999.999 a +/- 999.9999.

= All'interno del gruppo MOD Funzioni di diagnostica & possibile
selezionare le aree TNCdiag e Configurazione hardware senza
codice chiave.

® || nome di una connessione in Remote Desktop Manager
(opzione #133) deve contenere soltanto lettere, cifre e trattini
bassi.

® Con l'ausilio di HEIDENHAIN OPC UA NC Server & possibile
accedere alle cartelle TNC: e PLC:, anche con software NC
spento. | valori visualizzati dipendono dai privilegi dell'utente
assegnato.

® Se alla configurazione della Gestione utenti si impiega la
funzione Login al dominio Windows, & possibile creare una
connessione sicura con |'ausilio della casella di controllo
Utilizzo di LDAP.

B Se con Gestione utenti inattiva si procede a login remoto, ad es.
tramite SSH, il controllo numerico assegna automaticamente |l
ruolo HEROS.LegacyUserNoCtrifct.

® Con Gestione utenti attiva, le funzioni per ACC (opzione #145)
richiedono il privilegio NC.SetupProgramRun.

m Se si disattiva la Gestione utenti e si attiva la casella di controllo
Cancella database utenti esistenti, il controllo numerico
cancella anche la cartella .home nella directory TNC:.

® Se si immette una password o un codice chiave con blocco
maiuscole attivo, il controllo numerico visualizza un messaggio
di errore.

= E stato ampliato il parametro macchina spindleDisplay (N.
100807). Il controllo numerico pu0 visualizzare la posizione del
mandrino nella scheda Elenco della visualizzazione di stato
supplementare anche in modalita Jog mandrino.
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ove funzioni dei cicli 81760x-08

Ulteriori informazioni: manuale utente Programmazione di cicli
di lavorazione
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Ciclo 277 SMUSSO OCM (DIN/ISO: G277, opzione #167)

Con questo ciclo il controllo numerico sbava i profili che sono
stati precedentemente definiti, sgrossati o rifiniti con I'ausilio di
altri cicli OCM.

Ciclo 1271 RETTANGOLO OCM (DIN/ISO: G1271, opzione #167)

Questo ciclo consente di definire un rettangolo che, in
combinazione con altri cicli OCM, pud essere impiegato come
tasca, isola o limitazione per la fresatura a spianare.

Ciclo 1272 CERCHIO OCM (DIN/ISO: G1272, opzione #167)

Questo ciclo consente di definire un cerchio che, in
combinazione con altri cicli OCM, puo essere impiegato come
tasca, isola o limitazione per la fresatura a spianare.

Ciclo 1273 CAVA / ISOLA OCM (DIN/ISO: G1273, opzione #167)

Questo ciclo consente di definire una scanalatura che, in
combinazione con altri cicli OCM, puo essere impiegato come
tasca, isola o limitazione per la fresatura a spianare.

Ciclo 1278 POLIGONO OCM (DIN/ISO: G1278, opzione #167)

Questo ciclo consente di definire un poligono che, in
combinazione con altri cicli OCM, puo essere impiegato come
tasca, isola o limitazione per la fresatura a spianare.

Ciclo 1281 LIMITAZ. RETTANGOLO OCM (DIN/ISO: G1281,
opzione #167)

Questo ciclo consente di definire una limitazione rettangolare
per isole o tasche aperte che si programma precedentemente
con l'ausilio delle forme standard OCM.

Ciclo 1282 LIMITAZ. CERCHIO OCM (DIN/ISO: G1282,
opzione #167)

Questo ciclo consente di definire una limitazione circolare per
isole o tasche aperte che si programma precedentemente con
I'ausilio delle forme standard OCM.

[l controllo numerico offre un Calcolatore dati di taglio

OCM che consente di determinare i dati di taglio ottimali

per il ciclo 272 SGROSSATURA OCM (DIN/ISO: G272,

opzione #167). Il calcolatore dei dati di taglio si apre con |l
softkey DATI DI TAGLIO OCM durante la definizione del ciclo.

| risultati possono essere acquisiti direttamente nei parametri
ciclo.
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Funzioni modificate dei cicli 81760x-08

Ulteriori informazioni: manuale utente Programmazione di cicli
di lavorazione

m || ciclo 225 INCISIONE (DIN/ISO: G225) consente di incidere con
una variabile di sistema la settimana corrente del calendario.

® | cicli 202 BARENATURA (DIN/ISO: G202) € 204 LAVORAZIONE
INV. (DIN/ISO: G204, opzione #19) alla fine della lavorazione
ripristinano lo stato del mandrino antecedente all'avvio del ciclo.

® || controllo numerico visualizza un errore se la lunghezza utile
definita nella colonna LU della tabella utensili & inferiore alla
profondita.

| seguenti cicli monitorano la lunghezza utile LU:

Tutti i cicli per la foratura e alesatura

Tutti i cicli per la maschiatura

Tutti i cicli per la lavorazione di tasche e isole

Ciclo 22 SGROSSATURA (DIN/ISO: G122, opzione #19)

Ciclo 23 PROF. DI FINITURA (DIN/ISO: G123, opzione #19)
Ciclo 24 FINITURA LATERALE (DIN/ISO: G124, opzione #19)

Ciclo 233 FRESATURA A SPIANARE (DIN/ISO:
G233, opzione #19)

® Ciclo 272 SGROSSATURA OCM (DIN/ISO: G272,
opzione #167)

® Ciclo 273 FINITURA FONDO OCM (DIN/ISO: G273,
opzione #167)

® Ciclo 274 FINITURA LATER. OCM (DIN/ISO: G274,
opzione #167)

= | cicli 251 TASCA RETTANGOLARE (DIN/ISO: G251), 252 TASCA
CIRCOLARE (DIN/ISO: G252, opzione #19) e 272 SGROSSATURA
OCM (DIN/ISO: G272, opzione #167) considerano per il calcolo
della traiettoria di penetrazione la larghezza del tagliente definita
nella colonna RCUTS.

® | cicli 208 FRESATURA FORO (DIN/ISO: G208), 253 FRES.
SCANAL. (DIN/ISO: G208) e 254 CAVA CIRCOLARE (DIN/ISO:
G254, opzione #19) monitorano la larghezza del tagliente
definita nella colonna RCUTS della tabella utensili. Il controllo
numerico visualizza un errore se un utensile senza tagliente al
centro si posiziona sulla faccia frontale.

B || costruttore della macchina pud mascherare il ciclo 238 MISURA
STATO MACCHINA (DIN/ISO: G238, opzione #155).

® || parametro Q569 LIMITAZIONE APERTA nel ciclo 271 DATI
PROFILO OCM (DIN/ISO: G271, opzione #167) & stato ampliato
del valore di immissione 2. Con questa selezione il controllo
numerico interpreta il primo profilo all'interno della funzione
CONTOUR DEF come blocco di limitazione di una tasca.
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Il ciclo 272 SGROSSATURA OCM (DIN/ISO: G272, opzione #167)

& stato ampliato:

® Con il parametro Q576 N. GIRI MANDRINO si definisce il
numero di giri mandrino dell'utensile per sgrossare.

® Con il parametro Q579 FATT. S PENETRAZIONE si
definisce un fattore del numero di giri mandrino durante la
penetrazione.

® Con il parametro Q575 STRATEGIA INCREMENTO si definisce
se il controllo numerico lavora il profilo dall'alto verso il basso
0 viceversa.

® || campo di immissione massimo del parametro Q370
SOVRAPP.TRAIET.UT. ¢ stato modificato da 0,01 -1 a 0,04 -
1,99.

® Se non & possibile eseguire la penetrazione seguendo
una traiettoria elicoidale, il controllo numerico tenta di far
penetrare |'utensile con pendolamento.

Il ciclo 273 FINITURA FONDO OCM (DIN/ISO: G273,

opzione #167) € stato ampliato.

Sono stati aggiunti i seguenti parametri:

® Q595 STRATEGIA: lavorazione con traiettorie a distanze
costanti o angolo di contatto costante

B Q577 FATT. RAGGIO AVVICIN.: fattore del raggio utensile per
I'adattamento del raggio di avvicinamento

Ulteriori informazioni: manuale utente Programmazione di cicli
di misura per pezzo e utensile
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Con i cicli 480 CALIBRAZIONE TT (DIN/ISO: G480) ¢ 484
CALIBRARE IR-TT (DIN/ISO: G484, opzione #17) & possibile
calibrare un sistema di tastatura utensile con elementi di forma
quadrata.

Il ciclo 483 MISURARE UTENSILE (DIN/ISO: G483, opzione #17)
misura con utensili rotanti dapprima la lunghezza utensile e
quindi il raggio utensile.

| cicli 1410 TASTATURA SPIGOLO (DIN/ISO: G1410) e 1411
TASTATURA DUE CERCHI (DIN/ISO: G1411, opzione #17)
calcolano di default la rotazione base nel sistema di coordinate
di immissione (I-CS). Se I'angolo dell'asse e I'angolo di rotazione
non coincidono, i cicli calcolano la rotazione base nel sistema di
coordinate del pezzo (W-CS).
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Primi passi | Introduzione

2.1 Introduzione

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

rimanda.

| seguenti argomenti sono trattati nel presente capitolo:
m  Accensione della macchina
B Programmazione del pezzo

@ | seguenti argomenti sono riportati nel manuale utente
Configurazione, prova ed esecuzione di programmi NC

Accensione della macchina
Prova grafica del pezzo
Attrezzaggio degli utensili
Attrezzaggio del pezzo
Lavorazione del pezzo

50
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Primi passi | Accensione della macchina

2.2 Accensione della macchina

Conferma dell'interruzione di corrente

APERICOLO

Attenzione Pericolo per I'operatore!

Macchine e relativi componenti possono sempre causare pericoli
meccanici. Campi elettrici, magnetici o elettromagnetici sono
particolarmente pericolosi per portatori di pacemaker e impianti.
Il pericolo inizia all'accensione della macchina!

» Consultare e attenersi al manuale della macchina

» Considerare e attenersi alle norme e ai simboli di sicurezza

> Utilizzare i dispositivi di sicurezza

@ Consultare il manuale della macchina.

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

Per accendere la macchina, procedere come indicato di seguito.

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

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

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

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

@ > |l controllo numerico si trova nel modo operativo

Funzionamento manuale.

@ In funzione della macchina in uso sono necessari
ulteriori passi per poter eseguire i programmi NC.

Informazioni dettagliate su questo argomento

®m  Accensione della macchina
Ulteriori informazioni: manuale utente Configurazione, prova
ed esecuzione di programmi NC
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Primi passi | Programmazione della prima parte

2.3 Programmazione della prima parte

Selezione del modo operativo

| programmi NC possono essere creati esclusivamente nel modo
operativo Programmaz.:

2 » Premere il tasto del modo operativo
> |l controllo numerico passa nel modo operativo
Programmaz.

Informazioni dettagliate su questo argomento

= Modalita operative
Ulteriori informazioni: "Programmazione’, Pagina 73

Importanti elementi di comando del controllo

numerico
Tasto Funzioni di dialogo
ent Conferma immissione e attivazione successiva
domanda di dialogo
i) Salto della domanda di dialogo
END Conclusione anticipata del dialogo

DEL Interruzione dialogo, annullamento immissioni

Softkey sullo schermo per la selezione delle
funzioni a seconda dello stato di esercizio attivo

@

Informazioni dettagliate su questo argomento

® Creazione e modifica di programmi NC
Ulteriori informazioni: "Editing del programma NC",
Pagina 98

® Panoramica dei tasti
Ulteriori informazioni: "Elementi di comando del controllo
numerico", Pagina 2
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Primi passi | Programmazione della prima parte

Apertura di un nuovo programma NC / Gestione file

Per creare un nuovo programma NC, procedere come descritto di
seguito.

» Premere il tasto PGM MGT

> |l controllo numerico apre la Gestione file.

La Gestione file del controllo numerico & configurata
in modo simile alla Gestione file su PC con
Windows Explorer. Con la Gestione file si
gestiscono i dati sulla memoria interna del controllo
numerico.

> Selezionare la cartella

» Inserire un qualsiasi nome di file con I'estensione
A

ENT » Confermare con il tasto ENT

> |l controllo numerico chiede I'unita di misura del
nuovo programma NC.

» Premere il softkey dell'unita di misura desiderata
- MM oppure INCH.
[l primo e I'ultimo blocco NC del programma NC vengono
automaticamente generati dal controllo numerico. Questi
blocchi NC non possono piu essere modificati in seguito.

Informazioni dettagliate su questo argomento

m Gestione file
Ulteriori informazioni: "Gestione file", Pagina 104

® Creazione di un nuovo programma NC
Ulteriori informazioni: "Apertura e inserimento di programmi
NC", Pagina 90
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Primi passi | Programmazione della prima parte

Definizione del pezzo grezzo

Se

si apre un nuovo programma NC, & possibile definire un pezzo

grezzo. Un parallelepipedo si definisce indicando il punto MIN e
MAX, in relazione alla relativa origine selezionata.

Dopo aver selezionato tramite softkey la forma del pezzo grezzo
desiderata, il controllo numerico avvia automaticamente la
definizione del pezzo grezzo e richiede i relativi dati necessari.

Per definire un pezzo grezzo rettangolare procedere come indicato
di seguito:

>

Premere il softkey della forma desiderata del pezzo grezzo di
forma rettangolare

» Asse mandrino Z - Piano XY: inserire I'asse mandrino attivo.
G17 & memorizzato come valore di preset, confermare con il
tasto ENT

» Definiz. pezzo grezzo: minimo X: inserire la minima coordinata
X del pezzo grezzo riferita all'origine, ad es. 0, confermare con |l
tasto ENT

» Definiz. pezzo grezzo: minimo Y: inserire la minima coordinata
Y del pezzo grezzo riferita all'origine, ad es. 0, confermare con |l
tasto ENT

» Definiz. pezzo grezzo: minimo Z: inserire la minima coordinata
Z del pezzo grezzo riferita all'origine, ad es. -40, confermare con
il tasto ENT

» Definiz. pezzo grezzo: massimo X: inserire la massima
coordinata X del pezzo grezzo riferita all'origine, ad es. 100,
confermare con il tasto ENT

» Definiz. pezzo grezzo: massimo Y: inserire la massima
coordinata Y del pezzo grezzo riferita all'origine, ad es. 100,
confermare con il tasto ENT

» Definiz. pezzo grezzo: massimo Z: inserire la massima
coordinata Z del pezzo grezzo riferita all'origine, ad es. 0,
confermare con il tasto ENT

> |l controllo numerico termina il dialogo.

Esempio

%NUOVO G71 *

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

Informazioni dettagliate su questo argomento

54

Definizione del pezzo grezzo
Ulteriori informazioni: "Apertura di un nuovo programma NC",
Pagina 94

zA

MAX

100

100
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Struttura del programma

| programmi NC dovrebbero essere configurati per quanto possibile
in modo sempre simile. Questo migliora la visione d'insieme,
accelera la programmazione e riduce le possibilita di errore.

Struttura del programma consigliata per lavorazioni semplici e
tradizionali del profilo

m
[74]
o
3
B,
o

—_

Chiamata utensile, definizione asse utensile

2 Disimpegno utensile, attivazione mandrino

3 Preposizionamento nel piano di lavoro in prossimita del punto di
partenza del profilo

4 Preposizionamento nell'asse utensile sopra il pezzo o in
profondita, all'occorrenza inserimento refrigerante

5 Raggiungimento del profilo

6 Lavorazione di profili

7 Distacco dal profilo

8 Disimpegno utensile, fine programma NC

Informazioni dettagliate su questo argomento

= Programmazione del profilo
Ulteriori informazioni: "Programmazione spostamento utensile
per una lavorazione", Pagina 142
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Primi passi | Programmazione della prima parte

Struttura del programma consigliata per programmi ciclo
semplici

m
(72
o
3
B
o

Chiamata utensile, definizione asse utensile
Disimpegno utensile, attivazione mandrino
Definizione del ciclo di lavorazione

Definizione della posizione di lavorazione
Chiamata ciclo, inserimento refrigerante
Disimpegno utensile, fine programma NC
Informazioni dettagliate su questo argomento

B Programmazione di cicli
Ulteriori informazioni: manuale utente Programmazione di
cicli di lavorazione

Dok WwN -

Programmazione di un profilo semplice

Il profilo rappresentato a destra deve essere contornato mediante
una passata di fresatura alla profondita di 5 mm. La definizione del
pezzo grezzo € gia stata creata.

Dopo aver aperto un blocco NC con I'ausilio di un tasto funzione,
il controllo numerico richiede come dialogo tutti i dati nella riga di
intestazione.

Per programmare il profilo, procedere come indicato di seguito:

o1

6 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manuale utente Programmazione DIN/ISO | 01/2021



Primi passi | Programmazione della prima parte

Chiamata utensile
» Premere il tasto TOOL CALL
Inserire i dati utensile, ad es. numero utensile 16

ENT » Confermare con il tasto ENT
Nt » Confermare I'asse utensile G17 con il tasto ENT
» Inserire il numero di giri mandrino, ad es. 6500
Eno » Premere il tasto END
> |l controllo numerico chiude il blocco NC.

Disimpegno utensile
L » Premere il tasto L

» Premere il tasto cursore a sinistra

> |l controllo numerico apre il campo di immissione
per funzioni G.

‘ » Premere il softkey GOO

GO0 , , _
[l controllo numerico esegue il blocco NC in
rapido.

In alternativa:

Premere il tasto G sulla tastiera alfanumerica
Inserire 0

Confermare con il tasto ENT

[l controllo numerico esegue il blocco NC in
rapido.

Premere il softkey G90

[l controllo numerico gestisce i dati di misura
immessi in valore assoluto.

» Premere il tasto dell'asse Z
>

Inserire il valore per disimpegno, ad es. 250 mm

v v vy

v

ENT » Premere il tasto ENT

» Premere il softkey G40

‘ 640 ‘ > |l controllo numerico non attiva alcuna
compensazione raggio.
» Inserire eventualmente la funzione ausiliaria M,
ad es. M3, attivazione mandrino
Eno » Premere il tasto END

[l controllo numerico memorizza il blocco di
traslazione.
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Preposizionamento utensile nel piano di lavoro

"

»
4
>

v

v Vv

I
oz
[S]

v

Premere il tasto G sulla tastiera alfanumerica
Inserire 0
Confermare con il tasto ENT

[l controllo numerico esegue il blocco NC in
rapido.
Premere il tasto dell'asse X

Inserire il valore della posizione da raggiungere,
ad es. =20 mm

Premere il tasto dell'asse Y

Inserire il valore della posizione da raggiungere,
ad es. =20 mm

Premere il tasto ENT

Premere il softkey G40

Il controllo numerico non attiva alcuna
compensazione raggio.

Inserire eventualmente la funzione ausiliaria M
Premere il tasto END

[l controllo numerico memorizza il blocco di
traslazione.

Posizionamento utensile in profondita

"

v vV

v

>
ENT >
>
G40
>
>
'
m}
>
58

Premere il tasto G sulla tastiera alfanumerica
Inserire 0
Confermare con il tasto ENT

[l controllo numerico esegue il blocco NC in
rapido.
Premere il tasto dell'asse Z

Inserire il valore della posizione da raggiungere,
ad es. -5 mm

Premere il tasto ENT

Premere il softkey G40

[l controllo numerico non attiva alcuna
compensazione raggio.

Inserire la funzione ausiliaria M, ad es. M8 per
attivare il refrigerante

Premere il tasto END

[l controllo numerico memorizza il blocco di
traslazione.

Primi passi | Programmazione della prima parte

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manuale utente Programmazione DIN/ISO | 01/2021



Primi passi | Programmazione della prima parte

Avvicinamento ridotto al profilo

"
>

vV v v Vv

*
m]
>

Premere il tasto L

Inserire le coordinate del punto di partenza 1 del
profilo

Premere il tasto ENT

Premere il softkey G41

[l controllo numerico attiva la compensazione del
raggio a sinistra.

Inserire il valore per avanzamento di lavorazione,
ad es. 700 mm/min

Premere il tasto END

Premere il tasto G sulla tastiera alfanumerica
Inserire 26
Premere il tasto ENT

[l controllo numerico apre l'istruzione G26,
avvicinamento ridotto al profilo.

Inserire il raggio di arrotondamento del cerchio di
approccio, ad es. 8 mm

Premere il tasto END

[l controllo numerico salva il movimento di
avvicinamento.
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Lavorazione del profilo

m
oz
o

N

m
oz
o

o
&
2

END
m}

N

m
oz
o

[}
&
;

m
oz
o
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>

Premere il tasto L

Inserire le coordinate modificate del punto 2 del
profilo, ad es. Y 95

Premere il tasto END

[l controllo numerico inserisce il valore modificato
e mantiene tutte le altre informazioni del blocco
NC precedente.

Premere il tasto L

Raggiungere le coordinate modificate del punto
del profilo, ad es. X 95

Premere il tasto END

Premere il tasto CHF

Inserire la larghezza dello smusso G24 sul punto
del profilo, 10 mm

Premere il tasto END

[l controllo numerico salva lo smusso alla fine del
blocco lineare.

Premere il tasto L

Inserire le coordinate modificate del punto 4 del
profilo

Premere il tasto END

Premere il tasto CHF

Inserire la larghezza dello smusso G24 sul punto
del profilo, 20 mm

Premere il tasto END
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Chiusura del profilo e distacco ridotto dal profilo

L 4
’

END >
u]

g
>
ENT »
>
>
END >
a
L~
ENT »
4
G40
>
ENT
END >
a
>

Premere il tasto L

Inserire le coordinate modificate del punto 1 del
profilo

Premere il tasto END

Premere il tasto G sulla tastiera alfanumerica
Inserire 27
Premere il tasto ENT

Il controllo numerico apre l'istruzione G27,
allontanamento ridotto dal profilo.

Inserire il raggio di arrotondamento del cerchio di
uscita, ad es. 8 mm

Premere il tasto END

[l controllo numerico salva il movimento di
allontanamento.

Premere il tasto L

Indicare le coordinate al di fuori del pezzo in X e
Y, ades. X-20Y -20

Premere il tasto ENT

Premere il softkey G40

[l controllo numerico non attiva alcuna
compensazione raggio.

Inserire il valore per avanzamento di
posizionamento, ad es. 3000 mm/min

Premere il tasto ENT

Inserire eventualmente la funzione ausiliaria M,
ad es. M9, disattivazione refrigerante

Premere il tasto END

[l controllo numerico memorizza il blocco di
traslazione immesso.
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Primi passi | Programmazione della prima parte

Disimpegno utensile

» Premere il tasto G sulla tastiera alfanumerica
Inserire 0

EN Premere il tasto ENT

[l controllo numerico esegue il blocco NC in
rapido.

Premere il tasto dell'asse Z

» Inserire il valore per disimpegno, ad es. 250 mm

v

v

. H
5 5

N » Premere il tasto ENT

» Premere il softkey G40

- ‘ Il controllo numerico non attiva alcuna
compensazione raggio.
» Inserire la funzione ausiliaria M, ad es. M30 per
fine programma
END » Premere il tasto END

[l controllo numerico salva il blocco di traslazione
e termina il programma NC.

Informazioni dettagliate su questo argomento

B Esempio completo con blocchi NC
Ulteriori informazioni: "Esempio: traiettoria lineare e smussi in
coordinate cartesiane", Pagina 166

m Creazione di un nuovo programma NC
Ulteriori informazioni: "Apertura e inserimento di programmi
NC", Pagina 90

B Avvicinamento/distacco dai profili
Ulteriori informazioni: "Avvicinamento e allontanamento dal
profilo”, Pagina 145

®  Programmazione di profili
Ulteriori informazioni: "Panoramica delle funzioni traiettoria",
Pagina 156

B Compensazione del raggio dell'utensile
Ulteriori informazioni: "Compensazione del raggio utensile”,
Pagina 135

® Funzioni ausiliarie M
Ulteriori informazioni: "Funzioni ausiliarie per controllo
esecuzione programma, mandrino e refrigerante *, Pagina 227

Creazione del programma ciclo

| fori rappresentati a destra in figura (profondita 20 mm) dovrebbero
essere realizzati con un ciclo di foratura standard. La definizione del
pezzo grezzo € gia stata creata.
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Primi passi | Programmazione della prima parte

Chiamata utensile

TOOL
CALL
ENT

ENT

END
m]

>

v v v Vv

Premere il tasto TOOL CALL
Inserire i dati utensile, ad es. numero utensile 5
Confermare con il tasto ENT

Confermare I'asse utensile G17 con il tasto ENT
Inserire il numero di giri mandrino, ad es. 4500
Premere il tasto END

[l controllo numerico chiude il blocco NC.

Disimpegno utensile

G0Oo

In alternativa:

ENT

>

vV v v Vv

Premere il tasto L

Premere il tasto cursore a sinistra

[l controllo numerico apre il campo di immissione
per funzioni G.

Premere il softkey GOO

[l controllo numerico esegue il blocco NC in
rapido.

Premere il tasto G sulla tastiera alfanumerica
Inserire 0

Confermare con il tasto ENT

Il controllo numerico esegue il blocco NC in
rapido.

Premere il softkey G90

Il controllo numerico gestisce i dati di misura
immessi in valore assoluto.

Premere il tasto dell'asse Z
Inserire il valore per disimpegno, ad es. 250 mm
Premere il tasto ENT

Premere il softkey G40

Il controllo numerico non attiva alcuna
compensazione raggio.

Inserire eventualmente la funzione ausiliaria M,
ad es. M3, attivazione mandrino

Premere il tasto END

[l controllo numerico memorizza il blocco di
traslazione.
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Primi passi | Programmazione della prima parte

Definizione ciclo
» Premere il tasto CYCL DEF

» Premere il softkey FORATURA/ FILET.

FORATURA/
FILET.

200 ‘ » Premere il softkey 200

)

Il controllo numerico avvia il dialogo per la
definizione del ciclo.

» Inserire i parametri del ciclo
ENT » Confermare ogni immissione con il tasto ENT

[l controllo numerico visualizza un grafico in cui &
rappresentato il relativo parametro ciclo.

Richiamo del ciclo nelle posizioni di lavorazione
» Premere il tasto G sulla tastiera alfanumerica

o]

Inserire 0
[l controllo numerico esegue il blocco NC in
rapido.

N » Premere il tasto ENT

5

Inserire le coordinate della prima posizione

Nt » Premere il tasto ENT
‘ g ‘ » Premere il softkey G40
40 . .
> |l controllo numerico non attiva alcuna

compensazione raggio.

» Inserire la funzione ausiliaria M99, chiamata ciclo
» Premere il tasto END
> |l controllo numerico salva il blocco NC.
» Premere il tasto G
» Inserire O
» Premere il tasto ENT
» Inserire le coordinate della seconda posizione
ENT » Premere il tasto ENT
‘?‘ Premere il softkey G40
[l controllo numerico non attiva alcuna
compensazione raggio.
» Inserire la funzione ausiliaria M99, chiamata ciclo
m » Premere il tasto END
> Il controllo numerico salva il blocco NC.
» Programmare tutte le posizioni e richiamare con

M99
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Primi passi | Programmazione della prima parte

Disimpegno utensile

g
»

vV Vv

v

v

END »
u]

Premere il tasto G sulla tastiera alfanumerica
Inserire 0

Premere il tasto ENT

[l controllo numerico esegue il blocco NC in
rapido.

Premere il tasto dell'asse Z

Inserire il valore per disimpegno, ad es. 250 mm
Premere il tasto ENT

Premere il softkey G40

[l controllo numerico non attiva alcuna
compensazione raggio.

Inserire la funzione ausiliaria M, ad es. M30 per
fine programma

Premere il tasto END

[l controllo numerico salva il blocco di traslazione
e termina il programma NC.
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Primi passi | Programmazione della prima parte

Esempio

Definizione del pezzo grezzo

Chiamata utensile
Disimpegno utensile, attivazione mandrino

Definizione ciclo

Refrigerante on, chiamata ciclo
Chiamata ciclo
Chiamata ciclo
Chiamata ciclo

Disimpegno utensile, fine programma

Informazioni dettagliate su questo argomento

® Creazione di un nuovo programma NC
Ulteriori informazioni: "Apertura e inserimento di programmi
NC", Pagina 90
B Programmazione di cicli
Ulteriori informazioni: manuale utente Programmazione di
cicli di lavorazione
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3.1 TNC 620

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

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

Klartext HEIDENHAIN e DIN/ISO

La creazione dei programmi risulta particolarmente semplice con

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

| controlli numerici possono essere programmati anche secondo
DIN/ISO.

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

Compatibilita

| programmi NC creati sui controlli numerici continui HEIDENHAIN
(a partire dalla versione TNC 150 B) possono essere eseguiti da
TNC 620 solo in misura limitata. Se i blocchi NC contengono
elementi non validi, questi vengono identificati dal controllo
numerico con un messaggio di errore o come blocchi ERROR
all'apertura del file.

o Tenere presente in proposito anche la descrizione
dettagliata delle differenze tra iTNC 530 e TNC 620.
Ulteriori informazioni: "Differenze tra TNC 620 e
iTNC 530", Pagina 531

Principi fondamentali | TNC 620
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Principi fondamentali | Schermo e pannello di comando

3.2 Schermo e pannello di comando

Schermo

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

1

o 1A~ W

0 N

Riga di intestazione

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

Softkey

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

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

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

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

o Se siimpiega TNC 620 con comando touch, € possibile

sostituire le pressioni dei tasti con comandi gestuali.

Ulteriori informazioni: "Utilizzo del touch screen”,
Pagina 475
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Principi fondamentali | Schermo e pannello di comando

Definizione della configurazione dello schermo

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

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

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

Definizione della configurazione dello schermo

o

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

Pagina 72

Pal » Selezionare mediante softkey la ripartizione dello
. schermo

GRAFICA

Pannello di comando

@

TNC 620 puo essere fornito con un pannello di comando integrato. ]
In alternativa, TNC 620 & disponibile anche in versione con schermo

HEIDENHAIN

.

separato e pannello di comando esterno con tastiera alfanumerica.
4] -
1 Tastiera alfanumerica per immissione di testi, nomi di file e ; o
programmazione DIN/ISO : v |k -
2 = (Gestione file l ' | = 3 o
® Calcolatrice — F o ErrmEEa O
® Funzione MOD - : o |
= Funzione HELP alF TITT w]mm B
B \isualizzazione di messaggi di errore s o B B B B @ @S @
= Commutazione schermo tra modalita operative aEE =SB Tano

2@ 5@

Modi operativi Programmazione % oo
operatvTogrer © =oon = cosen DEEE
Modi operativi Macchina 7 DEE = =0 ===7
Apertura di dialoghi di programmazione @ 4 3 00 BaED
) ) . ) (@ oma
Tasti cursore e istruzione di salto GOTO Q @ Do DERE

Immissione numerica e selezione asse
Touchpad
Tasti del mouse

M @EEEEOFEEEEEF GEEn
2 e = R ] - ] = ] e
HEEMEEDNOMNDOOEODD @maa
5 o i o [ e e - 1 - 1 B
1 EDEEEMEMNMEOCNE ] s

© 0 N O O A~ W

10 Pannello di comando macchina
Per ulteriori informazioni: manuale della macchina

FEEEC )0 IEEEE ) aEEm
Le funzioni dei singoli tasti sono riepilogate sulla prima pagina di -~ EOE B
copertina. L EE=E =l
5
Se si impiega TNC 620 con comando touch, & possibile (). BEE

L. BEERE

sostituire le pressioni dei tasti con comandi gestuali.

Ulteriori informazioni: "Utilizzo del touch screen’,
Pagina 475
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Principi fondamentali | Schermo e pannello di comando

@ Consultare il manuale della macchina.

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

| tasti, ad es.Start NC o Stop NC, sono illustrati nel
manuale della macchina.

Pulizia

@ Consultare il manuale della macchina.
Seguire le istruzioni di pulizia del costruttore della
macchina.
Per la pulizia della tastiera e del pannello di comando
macchina integrato occorre utilizzare esclusivamente
prodotti identificati come tensioattivi anionici e non
jonici.

Tastiera visualizzata sullo schermo

Se si utilizza la versione compatta (senza tastiera alfanumerica) del [EFinzsonsnento e B rcoozama:.
controllo numerico, € possibile impostare lettere e caratteri speciali sar

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

[=] Immigsione testo 13-03-2013 09:41:14
o 1 10}
W 16
weo [ |13-03-2013 06:50:20

. ST SASC DEE 15-06-2012 08:31:54

09-10-2012 08:42:15|

12-09-2012 09:51:39
vk 25-07-2012 06:55:07

ok GANCELLA

15 file dati 146.95 Gbyte liberi
_—

o CANCELLA | | abe/ABC | Backspace

Immissione di testo con la tastiera virtuale

Per lavorare con la tastiera virtuale, procedere come descritto di

seguito.

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

> |l controllo numerico apre una finestra in
cui il campo di inserimento numerico del
controllo numerico viene rappresentato con i
corrispondenti tasti alfabetici.

n » Premere piu volte il tasto numerico fino a portare
il cursore sulla lettera desiderata
» Attendere fino a quando il controllo numerico
conferma il carattere selezionato, prima di
inserire il carattere successivo

» Confermare con il softkey OK il testo nel campo
‘ - ‘ di dialogo aperto
Passare con il softkey abc/ABC tra caratteri maiuscoli e minuscoli.
Se il costruttore della macchina ha definito caratteri speciali
supplementari, questi possono essere richiamati e inseriti tramite |l
softkey CARATT. SPECIALI. Per cancellare singoli caratteri, utilizzare
il softkey BACKSPACE.
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3.3 Modi operativi

Funzionamento manuale e Volantino elettronico

Nella modalita operativa Funzionamento manuale si configura la [@Funzionanento manuaze @J&?

macchina. E possibile posizionare gli assi della macchina in modo
manuale o incrementale o impostare le origini.

Visual. pos. MODO: NOMIN

Con l'opzione #8 attiva & possibile orientare il piano di lavoro. MDD
La modalita operativa Volantino elettronico supporta lo — T It_.ﬂ
spostamento manuale degli assi della macchina con un volantino 70:000 i m e -

elettronico HR. g (] I |

_ N . — v
Softkey per la ripartizione dello schermo T o S I
100% S-OVR &
Softkey Finestra 100% F-OVR  LIMIT 1 o
Posizioni - “ - ” . ‘ im | Tw L@ viu
POSIZIONE
POSTZIONE A sinistra: posizioni; a destra: visualizzazione di
ST:TO stato

POSTZIONE A sinistra: posizioni; a destra: pezzo

| i | (opzione #20)

Introduzione manuale dati

In questo modo operativo si possono programmare gli spostamenti [Erntroduzione manuate dats @Jv

semplici, ad es. per spianare o per preposizionare I'utensile. o RN |
Softkey per la ripartizione dello schermo R B e — E
Softkey Finestra s T ,

" Bl

Programma NC : I:
e
PROGRAMIA A sinistra: programma NC; a destra: visualizzazio- vronll w000 —
ST:TO ne d| StatO :0:;/::]" :; — ;:9 Bs 1500 c,é
— poranica | stato siaro [l oo suro u = H — |
PROGRANIA A sinistra: programma NC; a destra: pezzo i i il s i B s
PEZZ0 (opzione #20)
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Principi fondamentali | Modi operativi

Programmazione

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

Softkey per la ripartizione dello schermo

Softkey Finestra
Programma NC
PGM
SEZIONT A sinistra: programma NC; a destra: struttura
PaM programma
P A sinistra: programma NC; a destra:
e programmazione grafica

Prova programma

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

o errati nel programma NC e violazioni dell'area di lavoro.
Questa simulazione viene supportata graficamente con diverse
rappresentazioni. (opzione #20)

Softkey per la ripartizione dello schermo

Softkey Finestra
Programma NC
PGM
PROGRANIA A sinistra: programma NC; a destra: visualizzazio-
eTaTo ne di stato
PROGRANNA A sinistra: programma NC; a destra: pezzo
[IEEE| (Opzione #20)
Pezzo
PEZZ0 )
(Opzione #20)

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manuale utente Programmazione DIN/ISO | 01/2021

3 Programmaz. [m_ACJ ¥
w

THG: \nc_prog\BHBADIN13803 1.4

3803 1.1 3

10 G30 G17 Xe0 Yoo Z-40°
nzo G31 X100 Y4100 Zeo

70 GOt Gat xes ¥s30 F2s0t

Moo Te15 3290 Go2 X:6.615 Vs 495+
100 Go8 xe85.55 v480. 488

10 602 xe58.995 Y+30.025 Arz0-
N120 Go3 Xe19.732 Y+21.191 Re75"
w130 coz xes ye3o-

1o 627 R2 .
10 Goo Gan x-30° —
6o za50 w2
Mass99999 %3803_1 G714

B g Ty @
mizio |

FINE

4

PAGINA PAGINA Awio

SINGLE

RESET

GERGARE AVVIO

AWIO

rova programma

nzo
M30 G31 X180 Y4100 Zeo"

a0 T “Ca0-KALIBRIERDORN-TT* 617 52500
s wis

Moo Gaso caLrsRAzIONE TT

0 ALTEZZA DI SICUREZZA e
a0 T “MILL_D24_ROUGH" G17 81800 F100"

B0 GO1 Xe5 T80 Ga1
nso Gz ha-

Mi0o Go1 xe15 va90

110 o1 Gat xe1zo°

120 602 680 X+145 Y80 T+135 Jesd E—
Mi30 cot vesor

nia0 625 R2o-

M50 GO1 X130 Ye5

niso o1 xe100°

Mi70 Goa xe50 Y412 Rean:
1o ot xes:

s cae m10

nzoo Go1 vemo-

wz1o 27 Aro:

2 6966 00:05:35  F A
oPZIONI Edp2") sTOP AWIO RESET

-0 B N
vIsTA B o @, == i AWI0



Esecuzione continua ed Esecuzione singola

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

Nella modalita Esecuzione singola si deve avviare ogni singolo
blocco NC con il tasto Start NC. Per cicli di sagome di punti e
CYCL CALL PAT il controllo numerico si ferma dopo ogni punto. La

definizione del pezzo grezzo viene interpretata come un blocco NC.

Softkey per la ripartizione dello schermo

Softkey

Finestra

Programma NC

SEZIONI
+
PGM

A sinistra: programma NC; a destra: struttura

PROGRAMMA
+
STATO

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

PROGRAMMA
+
PEZZO

A sinistra: programma NC; a destra: pezzo
(Opzione #20)

PEZZO

Pezzo
(Opzione #20)

Softkey per la ripartizione dello schermo con tabelle
pallet(opzione #22 Pallet Management)

Softkey

Finestra

PALLET

Tabella pallet

PGM
+
PALLET

A sinistra: programma NC, a destra: tabella pallet

PALLET
+
PGM

A sinistra: tabella pallet, a destra: visualizzazione
di stato

PALLET
+
GRAFICA

A sinistra: tabella pallet, a destra: grafica

74

Batch Process Manager
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Esecuzione continua
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Principi fondamentali | Principi fondamentali NC

3.4 Principi fondamentali NC

Sistemi di misura e indici di riferimento

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

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

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

il controllo riceve un segnale che definisce un punto di riferimento
fisso della macchina. In questo modo il controllo numerico &

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

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

Assi programmalbili

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

Le denominazioni degli assi programsmmati si trovano nella tabella
seguente.

X (2Y)

Asse principale Asse parallelo Asse di rotazione
X U A
Y V B
Z W C

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

Il costruttore della macchina pud definire altri assi, ad es.
gli assi PLC.
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Sistemi di riferimento
E necessario un sistema di riferimento affinché il controllo
numerico possa traslare un asse del percorso definito.

Come sistema di riferimento semplice per assi lineari viene
impiegato sulla macchina utensile il sistema di misura lineare

montato parallelo all'asse. |l sistema di misura lineare incorpora una

riga graduata, un sistema di coordinate unidimensionale.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Input Coordinate System

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

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

Il sistema di coordinate della macchina & quindi il
sistema di riferimento.
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Sistema di coordinate della macchina M-CS

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

Siccome la struttura meccanica di una macchina utensile

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

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

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

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

Softkey Applicazione

L'operatore pud definire asse per asse gli sposta-
menti nel sistema di coordinate della macchina,
utilizzando i valori OFFSET della tabella Preset.

@ [l costruttore della macchina configura le colonne
OFFSET della Gestione origini in modo adeguato alla
macchina.

Ulteriori informazioni: manuale utente Configurazione, prova ed
esecuzione di programmi NC
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NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

In funzione della macchina, il controllo numerico pud disporre
di una tabella origini pallet supplementare. Il costruttore della
macchina pud definire i valori OFFSET, che agiscono prima
dei valori OFFSET della tabella origini definiti dall'operatore.
La scheda PAL della visualizzazione di stato supplementare
visualizza se e quale origine pallet & attiva. Siccome i valori
OFFSET della tabella origini pallet non sono visibili o editabili,
sussiste il pericolo di collisioni durante tutti i movimenti!

» Attenersi alla documentazione del costruttore della macchina
» Utilizzare le origini pallet esclusivamente in combinazione con
pallet

» Prima della lavorazione verificare la visualizzazione della
scheda PAL

o Soltanto il costruttore della macchina puo accedere al
cosiddetto OEM-OFFSET. Con questo OEM-OFFSET
possono essere definiti spostamenti aggiuntivi per gl
assi rotativi e paralleli.

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

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

cuneo che non & disposto perpendicolarmente al piano ZX:

» In modalita Introduzione manuale dati eseguire un blocco NC
conLIY+10

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

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

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

> Le visualizzazioni REALE e NOMIN mostrano esclusivamente un
movimento dell'asse Y nel sistema di coordinate di immissione.

» In modalita Introduzione manuale dati eseguire un blocco NC
con L 1Y-10 M91

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Softkey Applicazione [P asonmmon mnsn ’ ,
‘ L'opera_tore dete_rmina _Ia posizione e |'orientamen- — o - o “ 2
OFFSET to del sistema di coordinate del pezzo, ad es. con : 2 . . - owTm
I'ausilio di un sistema di tastatura 3D. | valori deter- 0 - E —

minati vengono salvati dal controllo numerico con : 5 2 ::: = |'§~~g

riferimento al sistema di coordinate base come e L ;I

valori CONVERS. BASE nella Gestione origini. SE =

o
@ [l costruttore della macchina configura le colonne a :u : — I@@“—@
CONVERS. BASE della Gestione origini in modo adeguato L e - J—

alla macchina. TN T e B SR e

Ulteriori informazioni: manuale utente Configurazione, prova ed
esecuzione di programmi NC

NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

In funzione della macchina, il controllo numerico puo disporre

di una tabella origini pallet supplementare. Il costruttore della
macchina pud definire i valori TRASFORM. BASE, che agiscono
prima dei valori TRASFORM. BASE della tabella origini definiti
dall'operatore. La scheda PAL della visualizzazione di stato
supplementare visualizza se e quale origine pallet & attiva.
Siccome i valori TRASFORM. BASE della tabella origini pallet non
sono visibili o editabili, sussiste il pericolo di collisioni durante
tutti i movimenti!

» Attenersi alla documentazione del costruttore della macchina

» Utilizzare le origini pallet esclusivamente in combinazione con
pallet

» Prima della lavorazione verificare la visualizzazione della
scheda PAL
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Sistema di coordinate pezzo W-CS

Il sistema di coordinate del pezzo € un sistema di coordinate [@Funzionanento manuaze e EProgramaz H»
cartesiane tridimensionale, la cui origine ¢& il riferimento attivo. - 5 5 ; : W
La posizione e I'orientamento del sistema di coordinate del pezzo — 52 E— o =
sono correlati ai valori CONVERS. BASE della riga attiva della tabella : T - : P
preset. ; e T
: T n 5 = = |
Softkey App|lcaZIOne oc Largnozza tosto ':nm, — TNG: \tablo\presot. pr 3|
, . L. L 100% F-OVR  LIMIT 1 [ st00% []
L'operatore determina la posizione e |'orienta- o o fals | +0.000 [
BASE . . . v | +72.846 [l +0.000
OFFsET mento del sistema di coordinate del pezzo, ad es. o e
con l'ausilio di un sistema di tastatura 3D. | valori B ——
determinati vengono salvati dal controllo numeri- 0TV e B s e

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

Ulteriori informazioni: manuale utente Configurazione, prova ed
esecuzione di programmi NC

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

Trasformazioni nel sistema di coordinate del pezzo:
® funzioni 3D ROT

® funzioni PLANE

E ciclo G80 PIANO DI LAVORO

B ciclo G53/G54 PUNTO ZERO

(spostamento prima della rotazione del piano di lavoro)
® ciclo G28 SPECULARITA

(specularita prima della rotazione del piano di lavoro)
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[l risultato di trasformazioni correlate dipende dalla
sequenza di programmazione!

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

Note per la programmazione:

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

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

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

® |n combinazione con PLANE AXIAL e il ciclo G80,
le conversioni programmate (specularita, rotazione
e fattore di scala) non hanno alcun influsso sulla
posizione del punto di rotazione o |'orientamento
degli assi rotativi

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

Su una macchina a 3 assi o per una pura

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

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

Ulteriori informazioni: 'Sistema di coordinate piano di
lavoro WPL-CS", Pagina 83
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Sistema di coordinate piano di lavoro WPL-CS

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

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

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

Su una macchina a 3 assi 0 per una pura

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

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

Trasformazioni nel sistema di coordinate del piano di lavoro:
B ciclo G53/G54 PUNTO ZERO

ciclo G28 SPECULARITA

ciclo G73 ROTAZIONE

ciclo G72 FATTORE SCALA

PLANE RELATIVE

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

| valori della rotazione aggiuntivi si riferiscono quindi

sempre al sistema di coordinate attuale del piano di
lavoro.

o I risultato di trasformazioni correlate dipende dalla
sequenza di programmazione!

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

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

Il sistema di coordinate di immissione € un sistema di coordinate
cartesiane tridimensionale.

La posizione e |'orientamento del sistema di coordinate di

immissione dipendono dalle trasformazioni attive nel sistema di
coordinate del piano di lavoro.

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

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

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

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

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

Esempio
N70 X+48 R+*

N70 GO1 X+48 Y+102 Z-1.5 RO*

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

Ulteriori informazioni: "Sistema di coordinate utensile
T-CS", Pagina 85

X0
YO
Y10
S,
X10
X0 Y10
YO0 X10

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

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

qguesto punto fanno riferimento i valori della tabella utensili, L e R
per utensili per fresare e ZL, XL e YL per utensili per tornire. ’ i ‘ ’ j i ‘ ’ j ‘
I] [I I] [I

Ulteriori informazioni: manuale utente Configurazione, prova ed &
esecuzione di programmi NC ! \ \ \

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

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

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

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

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

Inclinazione dell'utensile nel sistema di coordinate della macchina:

Esempio
N70 GO1 X+10 Y+45 A+10 C+5 RO M128*
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Per i blocchi di traslazione visualizzati con vettori €
possibile una compensazione utensile 3D con I'ausilio
dei valori di compensazione DL, DR e DR2 dal blocco T o
dalla tabella di compensazione .tco.
Le funzionalita dei valori di compensazione dipendono
dal tipo di utensile.
[l controllo numerico rileva i diversi tipi di utensile con
I'ausilio delle colonne L, R e R2 della tabella utensili:
] RZTAB + DRZTAB + DRZPROG =0

— fresa a candela

" R27a + DR21ag + DR2prog = R1ag + DR1ag + DRprog
— fresa frontale raggiata o fresa a sfera

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

DRprog
— fresa a raggio laterale o fresa torica

Senza la funzione TCPM o la funzione ausiliaria M128,
I'orientamento del sistema di coordinate dell'utensile e
di immissione € identico.

86
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Denominazione degli assi su fresatrici

Gli assi X, Y e Z sulla fresatrice vengono denominati anche asse
utensile, asse principale (1° asse) e asse secondario (2° asse). La
disposizione dell'asse utensile € determinante per I'assegnazione
di asse principale e secondario.

Asse utensile Asse princ Asse sec.
X Y z
Y Z X
Z X Y

Coordinate polari

Se il disegno di produzione & quotato con sistema ortogonale,
anche il programma NC deve essere creato con coordinate
ortogonali. Per pezzi con archi di cerchio o per indicazioni angolari &
spesso pil semplice definire le posizioni con coordinate polari.

Contrariamente alle coordinate cartesiane X, Y e Z, le coordinate
polari descrivono soltanto posizioni in un piano. Le coordinate
polari hanno il proprio punto zero nel polo CC (CC = circle centre;
in inglese centro cerchio). Una posizione in un piano pud essere
quindi definita in modo univoco mediante:

® | raggio delle coordinate polari: distanza dal polo CC alla
posizione

B angolo in coordinate polari: angolo tra I'asse di riferimento
dell'angolo e la retta che collega il polo CC con la posizione

Definizione del polo e dell'asse di riferimento dell'angolo

Il polo viene definito mediante due coordinate nel sistema di
coordinate ortogonali in uno dei tre piani. Con questa definizione si
attribuisce in modo univoco anche I'asse di riferimento dell'angolo
per I'angolo H delle coordinate polari.

Coordinate polari (piano) Asse di riferimento angolo
XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z
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Posizioni assolute e incrementali del pezzo

Posizioni assolute del pezzo
Se le coordinate di una posizione si riferiscono al punto zero delle Y
coordinate (origine), queste vengono definite assolute. Ogni
posizione su un pezzo & definita in modo univoco dalle relative
coordinate assolute.

Esempio 1: fori con coordinate assolute

Foro 1 Foro 2 Foro 3

X =10 mm X =30 mm X =50 mm

Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm X
Posizioni incrementali del pezzo

Le coordinate incrementali si riferiscono all'ultima posizione

programmata dell'utensile che serve da origine relativa (fittizia). Alla

creazione del programma le coordinate incrementali indicano quindi

la quota tra I'ultima posizione nominale e quella immediatamente

successiva, della quale traslare I'utensile. Per questa ragione viene

anche definita quota incrementale.

Una quota incrementale viene identificata con la funzione G91

prima del nome dell'asse.

Esempio 2: fori con coordinate incrementali X

Coordinate assolute del foro 4

X =10 mm

Y =10 mm

Foro 5, riferito a 4 Foro 6, riferitoa 5
G91 X =20 mm G91 X =20 mm
G91Y =10 mm G91Y =10 mm

Coordinate polari assolute e incrementali

Le coordinate assolute si riferiscono sempre al polo e all'asse di
riferimento angolare.

Le coordinate incrementali si riferiscono sempre all'ultima
posizione programmata dell'utensile.

88 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manuale utente Programmazione DIN/ISO | 01/2021



Principi fondamentali | Principi fondamentali NC

Selezione dell'origine

Il disegno del pezzo specifica un determinato elemento geometrico
del pezzo quale origine assoluta (punto zero), generalmente uno
spigolo del pezzo. Nell'impostazione dell'origine si allinea per
prima cosa il pezzo rispetto agli assi macchina, portando I'utensile
per ogni asse in una posizione nota rispetto al pezzo. Per questa
posizione si imposta il display del controllo numerico su zero o

su un valore di posizione predefinito. In questo modo si assegna
il pezzo al sistema di riferimento, valido per la visualizzazione del
controllo numerico o per il programma NC.

Se sul disegno del pezzo ¢ indicata un'origine incrementale,
occorre semplicemente utilizzare i cicli per la conversione delle
coordinate.

Ulteriori informazioni: manuale utente Programmazione di cicli
di lavorazione

Quando il disegno del pezzo non & quotato a norma NC, si sceglie
una determinata posizione o uno spigolo come origine, in base alla
quale si potranno poi determinare tutte le altre posizioni.

La determinazione dell'origine risulta particolarmente agevole con il
sistema di tastatura 3D HEIDENHAIN.

Ulteriori informazioni: manuale utente Configurazione, prova ed
esecuzione di programmi NC

Esempio

Lo schizzo del pezzo mostra dei fori (da 1 a 4), le cui quote si
riferiscono a un'origine assoluta con le coordinate X=0 Y=0. |

fori (da 5 a 7) si riferiscono a una origine relativa con coordinate
assolute X=450 Y=750. |l ciclo Spostamento punto zero consente
di spostare temporaneamente |'origine sulla posizione X=450,
Y=750 per programmare i fori (da 5 a 7) senza ulteriori calcoli.
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3.5 Apertura e inserimento di programmi NC

Configurazione di un programma NC in formato
DIN/ISO

Un programma NC ¢ composto da una serie di blocchi NC. La
figura a destra illustra i singoli elementi di un blocco NC.

[l controllo numerico numera automaticamente i blocchi NC

del programma NC, in funzione del parametro macchina
blockincrement (105409). || parametro macchina blocklncrement
(105409) definisce I'incremento dei numeri dei blocchi.

Il primo blocco NC di un programma NC ¢ identificato dall'istruzione
%, dal nome del programma e dall’unita di misura valida.

| blocchi NC successivi contengono i dati relativi a:
pezzo grezzo

chiamate utensili

avvicinamento a una posizione di sicurezza

avanzamenti e numeri di giri
B traiettorie, cicli e altre funzioni.
L"ultimo blocco NC di un programma NC ¢ identificato

dall'istruzione N99999999, dal nome del programma e dall’unita di
misura valida.

NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

Il controllo numerico non esegue alcun controllo di collisione
automatico tra I'utensile e il pezzo. Durante il movimento di
avvicinamento dopo il cambio dell'utensile sussiste il pericolo di
collisione!

» Programmare all'occorrenza una posizione intermedia
aggiuntiva sicura

Blocco NC

N10|GOO G40 X+10 Y+5 F100|M3

Funzione traiettoria Istruzioni

Numero blocco
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Definizione del pezzo grezzo: G30/G31

Direttamente dopo |'apertura di un nuovo programma NC si deve
definire un pezzo non lavorato. Per definire il pezzo grezzo in

un momento successivo, premere il tasto SPEC FCT, il softkey
VAL.PREST. PROGRAMMA e quindi il softkey BLK FORM. Il controllo
numerico impiega la definizione per le simulazioni grafiche.

6 Il pezzo grezzo deve essere definito solo se si desidera
effettuare la prova grafica del programma NC!

[l controllo numerico & in grado di rappresentare diverse forme dei

pezzi grezzi:
Softkey Funzione
‘ Definizione di un pezzo grezzo rettangolare
. Definizione di un pezzo grezzo cilindrico
Definizione di un pezzo grezzo simmetrico alla
& rotazione di qualsiasi forma
@ Caricamento del file STL come pezzo grezzo
Caricamento opzionale di file STL aggiuntivo

come parte finita

Pezzo grezzo rettangolare

| lati del parallelepipedo sono paralleli agli assi X, Y e Z. Questo

pezzo grezzo viene definito tramite due dei suoi spigoli:

® Punto MIN G30: coordinata minima di X, Y e Z del
parallelepipedo; inserire valori assoluti

B Punto MAX G31: coordinata massima di X, Y e Z del
parallelepipedo; inserire valori assoluti o incrementali

Esempio

Inizio programma, nome, unita di misura
Asse mandrino, coordinate punto MIN
Coordinate punto MAX

Fine programma, nome, unita di misura
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Pezzo grezzo cilindrico
Il pezzo grezzo cilindrico € definito dalle dimensioni del cilindro:
® X, Y oZ:asse di rotazione

m D, R: diametro o raggio del cilindro (con segno positivo)
® |: lunghezza del cilindro (con segno positivo)

m DIST: spostamento lungo I'asse di rotazione

m DI, RI: diametro interno o raggio interno per cilindro cavo

o | parametri DIST e Rl o DI sono opzionali e non devono
essere programmati.

Esempio

Inizio programma, nome, unita di misura

Asse mandrino, raggio, lunghezza, distanza, raggio interno

Fine programma, nome, unita di misura

Pezzo grezzo simmetrico alla rotazione di qualsiasi forma

Il profilo del pezzo grezzo simmetrico alla rotazione si definisce in
un sottoprogramma. Si utilizza X, Y o Z come asse di rotazione.

Nella definizione del pezzo grezzo si rimanda alla descrizione di

profili:

m DIM_D, DIM_R: diametro o raggio del pezzo grezzo simmetrico
di rotazione

® [ BL: sottoprogramma con la descrizione profilo

La descrizione del profilo deve contenere valori negativi nell'asse

di rotazione, ma soltanto valori positivi nell'asse principale. |l profilo
deve essere chiuso, ossia I'inizio del profilo corrisponde alla fine del
profilo.

Se un pezzo grezzo simmetrico di rotazione viene definito con
coordinate incrementali, le quote sono quindi indipendenti dalla
programmazione del diametro.

o Il sottoprogramma puo essere indicato con I'aiuto di un
numero, di un nome o di un parametro QS.
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Inizio programma, nome, unita di misura

Asse mandrino, modalita di interpretazione, numero
sottoprogramma

Fine programma principale
Inizio sottoprogramma
Inizio profilo

Programmazione in direzione positiva dell'asse principale

Fine profilo

Fine sottoprogramma

m
[74]
®
3
B,
o

Fine programma, nome, unita di misura

File STL come pezzo grezzo e parte finita opzionale
L'integrazione di file STL come pezzo grezzo e parte finita € utile
soprattutto in combinazione con programmi CAM in quanto accanto
al programma NC sono disponibili anche i necessari modelli 3D.

o | modelli 3D mancanti, ad es. parti semilavorate con
diverse fasi di lavorazione separate, possono essere
creati nella modalita Prova programma utilizzando il
softkey ESPORTA PEZZO direttamente sul controllo
numerico.

La dimensione del file dipende dalla complessita della
geometria.
Ulteriori informazioni: manuale utente

Configurazione, prova ed esecuzione di programmi
NC

o Tenere presente che i file STL sono limitati in termini di
numero di triangoli ammessi:

= 20.000 triangoli per ogni file STL nel formato ASCI|
® 50.000 triangoli per ogni file STL nel formato binario

| file binari vengono caricati piu velocemente dal
controllo numerico.

Nella definizione del pezzo grezzo si rimanda ai file STL desiderati
utilizzando le indicazioni del percorso. Utilizzare il softkey
SELEZIONA FILE affinché il controllo numerico acquisisca
automaticamente le indicazioni del percorso.

Se non si desidera caricare alcuna parte finita, uscire dalla finestra
di dialogo dopo aver definito il pezzo grezzo.

0 L'indicazione del percorso relativa al file STL puo essere
fornita anche immettendo direttamente il testo o con un
parametro QS.
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Esempio
%NEU G71 * Inizio programma, nome, unita di misura
N10 BLK FORM FILE "TNC:\...stl" TARGET "TNC:\...stl"* Indicazione del percorso per pezzo grezzo, indicazione del
percorso per parte finita opzionale
N99999999 %NEU G71 * Fine programma, nome, unita di misura

o Se il programma NC e i modelli 3D si trovano in
una cartella o in una struttura di cartelle definita,
le indicazioni relative del percorso facilitano lo
spostamento successivo dei file.

Ulteriori informazioni: "Note per la programmazione”,
Pagina 253

Apertura di un nuovo programma NC

Il programma NC si inserisce sempre nel modo operativo [BFunzionanont ma.. @ zoozamas. =] o
Programmaz. Esempio di un'apertura di programma:

i

» Premere il tasto di modalita Programmaz. -
» Premere il tasto PGM MGT 0 P

> |l controllo numerico apre la Gestione file.

Selezionare la directory nella quale si desidera salvare il nuovo
programma NC: | CL———— .

NOME FILE = NUOVO.I

Nt » Inserire il nuovo nome del programma
Confermare con il tasto ENT

Selezionare I'unita di misura: premere il softkey
MM oppure INCH
> |l controllo numerico commuta nella finestra

programmi e apre il dialogo per la definizione del
BLK-FORM (pezzo grezzo).

@ » Selezionare il pezzo grezzo rettangolare: premere
il softkey della forma rettangolare del pezzo
grezzo

PIANO DI LAVORO IN GRAFICA: XY

‘ 5 ‘ » Inserire |'altezza del mandrino, ad es. G17
7

DEFINIZIONE PEZZO GREZZO: MINIMO

ENT » Inserire una dopo l'altra le coordinate X, Y e Z del
punto MIN e confermare ogni volta con il tasto
ENT

DEFINIZIONE PEZZO GREZZO: MASSIMO

ENT » Inserire una dopo l'altra le coordinate X, Y e Z del
punto MAX e confermare ogni volta con il tasto
ENT
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Esempio

Inizio programma, nome, unita di misura

Asse mandrino, coordinate punto MIN
Coordinate punto MAX

Fine programma, nome, unita di misura

[l primo e I'ultimo blocco NC del programma NC vengono
automaticamente generati dal controllo numerico.

o Se non si intende programmare alcuna definizione del
pezzo grezzo, interrompere il dialogo con il tasto DEL in
Piano di lavoro in grafica: XY!

Programmazione dei movimenti utensile in DIN/ISO

presente che sono attive le maiuscole. e oo s oy

o
noss9ss99 %3s03_1 o7t

Per programmare un blocco NC, premere il tasto SPEC FCT. ﬁamumz. @m
Premere il softkey FUNZIONI PROGRAMMA e quindi il softkey T N '

DIN/ISO. Per disporre del relativo codice G & possibile utilizzare ey o= E]

anche i tasti funzione grigi di programmazione profili. et I

0 Se si immettono le funzioni DIN/ISO utilizzando una ~ i el £ & |

tastiera alfanumerica collegata tramite USB, tenere I

o

G40

w1 [ |

G41 ‘

I
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Esempio per un blocco di posizionamento

» Premere il tasto G
>

Inserire 1 e premere il tasto ENT per aprire il
Nt blocco NC

COORDINATE?

» 10 (coordinata di destinazione per I'asse X)
» 20 (coordinata di destinazione per l'asse Y)
ENT » Con il tasto ENT passare alla domanda
successiva

Traiettoria utensile di mezzeria

» Inserire 40 e confermare con il tasto ENT per
traslare senza correzione raggio utensile

In alternativa

» Spostamento a sinistra o a destra del profilo

‘ " ‘ programmato: premere il softkey G41 o G42

p—
AVANZAMENTO F=?

» 100 (inserire I'avanzamento per questa traiettoria 100 mm/min)

ENT » Con il tasto ENT passare alla domanda
successiva

FUNZIONE AUSILIARIA M?

» Inserire 3 (funzione ausiliaria M3 Mandrino on).

» Con il tasto END il controllo numerico chiude
questo dialogo.

Esempio
N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3*
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Conferma posizioni reali

[l controllo numerico consente di confermare nel programma NC la
posizione attuale dell'utensile, ad es. se

® sj programmano blocchi di traslazione

B si programmano cicli

Per confermare i valori corretti delle posizioni, € necessario
procedere come descritto di seguito:

» Posizionare la casella di immissione nel punto del blocco NC in
cui si desidera inserire una posizione
» Selezionare la funzione Conferma posizione reale

> |l controllo numerico visualizza nel livello
softkey gli assi le cui posizioni possono essere
confermate.

‘ Asse ‘ » Selezionare |'asse

Il controllo numerico scrive nel campo di
immissione attivo la posizione attuale dell’asse
selezionato.

o Cio nonostante, il controllo numerico acquisisce
nel piano di lavoro sempre le coordinate del centro
dell'utensile.

Il controllo numerico considera la compensazione
attiva della lunghezza dell'utensile e nell'asse utensile
conferma sempre la coordinata della punta dell'utensile.

Il controllo numerico lascia il livello softkey attivo per

la selezione dell'asse fino a nuova pressione del tasto
Conferma posizione reale. Questo si applica anche
quando si memorizza il blocco NC corrente o si apre un
nuovo blocco NC mediante il tasto di programmazione
profili. Se si deve selezionare mediante softkey
un'alternativa di inserimento (ad es. la compensazione
del raggio), il controllo numerico chiude il livello softkey
per la selezione asse.

Con funzione Rotazione piano di lavoro attiva non &
ammessa la funzione Conferma posizione reale.
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Editing del programma NC

o Durante I'esecuzione il programma NC attivo non pud
essere editato.

Durante la creazione o la modifica di un programma NC, &
possibile selezionare con i tasti cursore o con i softkey ogni riga del
programma NC e singole istruzioni di un blocco NC.

Softkey/ Funzione
Tasto
PAGINA Pagina precedente
PAGINA Pagina successiva
210 Salto all'inizio del programma
FINE Salto alla fine del programma
Modifica della posizione del blocco NC attuale
=11 sullo schermo. In questo modo si possono visua-

lizzare piu blocchi NC programmati prima del
blocco NC attuale

Funzione inattiva se il programma NC & completa-
mente visibile sullo schermo

Modifica della posizione del blocco NC attuale

‘ ‘ sullo schermo. In questo modo si possono visua-
lizzare piu blocchi NC programmati dopo il blocco
NC attuale

Funzione inattiva se il programma NC ¢ completa-
mente visibile sullo schermo

Salto da blocco NC a blocco NC

Selezione di singole istruzioni nel blocco NC

coro Selezione di un determinato blocco NC

Ulteriori informazioni: "Impiego del tasto
GOTQ", Pagina 192

Eo0EA8
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Softkey/ Funzione

Tasto

®  Azzeramento del valore dell'istruzione
selezionata

= Cancellazione valore errato
m  Cancellazione messaggio di errore

cancellabile
=) Cancellazione istruzione selezionata
m Cancellazione del blocco NC selezionato

® Cancellazione cicli e blocchi di programma

Inserimento del blocco NC che & stato editato o
cancellato per ultimo

INSERIM.
ULTIMO
BLOCCO NG

Inserimento del blocco NC in un punto qualsiasi

» Selezionare il blocco NC dopo il quale si desidera inserire un
nuovo blocco NC

» Aprire il dialogo

Salva modifiche

[l controllo numerico salva automaticamente di default le
modifiche, se si esegue un cambio di modalita o si seleziona la
Gestione file. Se si desidera salvare in modo mirato le modifiche
nel programma NC, procedere come segue:

> Selezionare il livello softkey con le funzioni di memorizzazione
» Premere il softkey MEMORIZZA

> |l controllo numerico memorizza tutte le
modifiche che sono state eseguite dall'ultimo
salvataggio

MEMORIZZA

Salvare il programma NC in un nuovo file

E possibile salvare il contenuto del programma NC correntemente
selezionato con un nome diverso. Procedere come segue:

> Selezionare il livello softkey con le funzioni di memorizzazione
» Premere il softkey SALVA CON NOME

> |l controllo numerico visualizza una finestra nella
quale si puo inserire la directory e il nuovo nome
del file.

» Selezionare eventualmente la cartella di
destinazione con il softkey CAMBIA

Inserire il nome del file

SALVA
CON NOME

» Confermare con il softkey OK o il tasto ENT,
ovvero terminare |'operazione con il softkey
INTERROMPI

o Il file memorizzato con SALVA CON NOME é presente
nella Gestione file anche con il softkey ULTIMI FILE.
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Annullamento di modifiche

E possibile annullare tutte le modifiche che sono state eseguite
dall'ultimo salvataggio. Procedere come segue:

> Selezionare il livello softkey con le funzioni di memorizzazione
» Premere il softkey RIMUOVI MODIFICA

> |l controllo numerico visualizza una finestra

nella quale si puo confermare o interrompere
I'operazione.

» Confermare con il softkey Sl o il tasto ENT,
ovvero interrompere |'operazione con il softkey
NO

RIMUOVI
MODIFICA

Modifica e inserimento istruzioni

» Selezionare l'istruzione nel blocco NC

» Sovrascrivere con la nuova istruzione

> Durante la selezione dell'istruzione & disponibile il dialogo.
» Concludere la modifica: premere il tasto END

Per inserire un'istruzione muovere i tasti cursore (verso destra o
sinistra) fino alla visualizzazione del dialogo desiderato e inserire il
valore desiderato.

Ricerca di istruzioni uguali in vari blocchi NC

» Selezione di un'istruzione in un blocco NC:
azionare il tasto cursore fino a marcare
I'istruzione desiderata

» Selezionare il blocco NC con i tasti cursore
B Freccia in basso: ricerca in avanti
® Freccia in alto: ricerca indietro

[l campo chiaro si trovera nel nuovo blocco NC sulla stessa
istruzione del blocco NC precedentemente selezionato.

0 Se si avvia la ricerca in programmi NC molto lunghi, il
controllo numerico visualizza un'icona con un indicatore
di avanzamento. All'occorrenza la ricerca puo essere
interrotta in qualsiasi momento.
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Selezione, copia, cancellazione e inserimento di blocchi di

programma
Al fine di poter copiare blocchi di programma all'interno di un [EIFieismamento war | @rrograma: | ,;
programma NC o in un altro programma NC, il controllo numerico
mette a disposizione le seguenti funzioni: e L
Softkey Funzione e
sELEZIONA Attivazione funzione di selezione i o s v s s s <
BLOCK 4o 27 Az 't“i
Disattivazione funzione di selezione
. . | canceLLA p———— |1 | 2 | meenmw
GANGELLA Taglio blocco selezionato o = noox | [ —_——
BLOCK
— Inserimento di un blocco presente in memoria
BLOCK
s Copia blocco selezionato
BLOCK

Per copiare blocchi di programma, procedere nel seguente modo:
> Selezionare il livello softkey con le funzioni di selezione

» Selezionare il primo blocco NC della parte di programma da
copiare

> Selezionare il primo blocco NC: premere il softkey
SELEZIONA BLOCK.

> |l controllo numerico evidenzia il blocco NC mediante colore e
visualizza il softkey SEGNARE INTERRUZ.

» Muovere il cursore sull'ultimo blocco NC della parte di
programma che si desidera copiare o tagliare.

> |l controllo numerico propone tutti i blocchi NC selezionati
in un altro colore. Premendo il softkey SEGNARE INTERRUZ.
& possibile concludere in qualsiasi momento la funzione di
selezione.

» Per copiare la parte di programma selezionata: premere |l
softkey COPIARE BLOCK; per eliminare la parte di programma
selezionata: premere il softkey TAGLIA BLOCCO.

> |l controllo numerico memorizza il blocco selezionato.

Se si desidera trasferire un blocco di programma in
un altro programma NC, selezionare in questo punto
dapprima il programma NC desiderato tramite la
Gestione file.

> Selezionare con i tasti cursore il blocco NC dopo il quale si
desidera inserire la parte di programma copiata (tagliata)

» Inserire la parte di programma memorizzata: premere il softkey
INSERIRE BLOCK

» Conclusione della funzione di selezione: premere il softkey
SEGNARE INTERRUZ.
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La funzione di ricerca del controllo numerico

Con la funzione di ricerca del controllo numerico si pud cercare un
testo qualsiasi all'interno di un programma NC e, se necessario,
sostituirlo con un nuovo testo.

Ricerca di un testo qualsiasi

CERCARE

CERCARE
CERCARE

FINE

102

>
>

v vvVvyvy

v

Selezionare la funzione di ricerca

Il controllo numerico visualizza la finestra di
ricerca e mostra nel livello softkey le funzioni di
ricerca disponibili.

Inserire il testo da cercare, ad es.: TOOL
Selezionare ricerca avanti o ricerca indietro
Avviare la ricerca

Il controllo numerico salta sul blocco NC
successivo in cui € memorizzato il testo cercato.

Ripetere la ricerca

Il controllo numerico salta sul blocco NC
successivo in cui € memorizzato il testo cercato.

Conclusione della funzione di ricerca: premere il
softkey FINE

TNG: \nc_prog\BHBADINY 1_Gesenk_casting. 1
|1 Gesenk_castang.1

11 &

ANY COMMENT

nzo G31 xe

{_ROUGH?
s Goo G0 x-25 veos
wao Goo z-5°

7o cse L1t

M0 GO1 Xe5 Y80 Gatt
noo Gze m3

W00 o1 xe15 Yaso-
1o o1 61 xe120°
120 coz con xe1s5 Vet
Mi3o cot vssor

a0 625 R2o”

Miso co1 x+130 vese
1o Got xet00°

1o o1 xss®
niso c2s R10-

Moo 61 veso-

w210 27 Ao

220 o1 x-20 Y430 Gao-
230 Gse Lo

Rigerca testo
sostituire con:

—
[Cerea 1n avants E FINE

170 603 xe50 Yr12 Rred0"

M10 G30 617 X0 ¥a0 z-20°
Ye100 zeo-
orn 1027843KL1

Gerca / Sostituisci

PAROLA ATTUALE
CERCARE
L
[ somr ¥

SOSTIT. TUTTO

CANCELTR

=)

LI

®

PAROLA
ATTUALE

CERCARE

S0STIT.
TUTTO

COPIARE
VALORE
ATTUALE

INSERIRE
VALORE
COPTATO
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Cerca/Sostituisci di testi qualsiasi

NOTA

Attenzione, possibile perdita di dati!

Le funzioni SOSTIT. e SOSTIT. TUTTO sovrascrivono tutti gli
elementi di sintassi trovati senza chiedere conferma. Il controllo
numerico non esegue alcun backup automatico dei dati originari
prima di eseguire la sostituzione. | programmi NC possono
essere danneggiati in modo irrevocabile.

> Creare eventualmente copie di backup dei programmi NC
prima di procedere alla sostituzione

» Utilizzare SOSTIT. e SOSTIT. TUTTO con particolare cautela

o Durante I'esecuzione di un programma non sono
possibili le funzioni CERCARE e SOSTIT. nel programma
NC attivo. Anche una protezione attiva contro la scrittura
impedisce queste funzioni.

» Selezionare il blocco NC in cui l'istruzione da cercare &

memorizzata

>
GERCARE
>

GERCARE

SOSTIT.

v

>
FINE

Selezionare la funzione di ricerca

Il controllo numerico visualizza la finestra di
ricerca e mostra nel livello softkey le funzioni di
ricerca disponibili.

Premere il softkey PAROLA ATTUALE

Il controllo numerico acquisisce la prima
istruzione del blocco NC attuale. Premere
eventualmente di nuovo il softkey per acquisire
I'istruzione desiderata.

Avviare la ricerca

[l controllo numerico salta sul successivo testo
cercato.

Per sostituire il testo e poi saltare al successivo
punto cercato: premere il softkey SOSTIT.,
oppure per sostituire tutti i punti di testo trovati:
premere il softkey SOSTIT. TUTTO, o per non
sostituire il testo e saltare al successivo punto
cercato: premere il softkey CERCARE

Conclusione della funzione di ricerca: premere |l
softkey FINE
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3.6 Gestione file

File
File nel controllo numerico Tipo

Programmi NC
in formato HEIDENHAIN H
in formato DIN/ISO A

Programmi NC compatibili

Programmi Unit HEIDENHAIN HU
Programmi profilo HEIDENHAIN HC
Tabelle per
Utensili T
Cambiautensili .TCH
Origini .D
Punti .PNT
Preset .PR
Sistemi di tastatura TP
File di backup .BAK
Dati correlati (ad es. punti di strutturazione) .DEP
Tabelle liberamente definibili .TAB
Pallet P
Testi come
File ASCII A
File di testo TIXT
File HTML, ad es. protocolli di risultato dei HTML
cicli di tastatura
File di guida .CHM
Dati CAD quali
file ASCII .DXF
IGES
.STEP

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

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

Con il controllo numerico si possono gestire e memorizzare file fino
a una dimensione complessiva di 2 GByte.

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

Principi fondamentali | Gestione file
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Nomi dei file

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

Nome file Tipo file
PROG20 N

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

Sono ammessi i seguenti caratteri:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefg
hijklmnopgrstuvwxyz0123456789_-

| seguenti caratteri hanno un significato speciale:

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

\e/ Per I'albero della directory

Separa le denominazioni dei drive dalla direc-
tory

Non utilizzare tutti gli altri caratteri per evitare ad es. problemi
durante la trasmissione dei dati.

o | nomi di tabelle e relative colonne devono iniziare con
una lettera e non possono includere caratteri di calcolo,
ad es. +.

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

Ulteriori informazioni: "Percorsi’, Pagina 106
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Visualizzazione sul controllo numerico di file creati
esternamente
Sul controllo numerico sono installati alcuni tool supplementari

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

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

Ulteriori informazioni: manuale utente Configurazione, prova ed
esecuzione di programmi NC

Directory

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

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

Percorsi

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

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

Esempio EH=]TNC:\

Sul drive TNC ¢ stata generata la directory AUFTR1. In seguito nella
directory AUFTR1 & stata generata la sottodirectory NCPROG, nella AUFTR1
quale.e ;tgato copiato il programma NC PROG1.H. Il programma NC I:l NCPROG
ha quindi il seguente percorso:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROGH1.1 1 wzTaB

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

KAR25T
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Panoramica: funzioni della Gestione file

Softkey Funzione Pag.
copy Copia di un singolo file 111
el
SELEZIONA Visualizzazione di un determinato tipo di file 109
TIPO
NUovo Creazione di un nuovo file 111
FILE
uLTINE Visualizzazione degli ultimi 10 file selezionati 114
FILE
canc. Cancellazione di un file 115
Selezione di file 116
TAG
ou Rinomina di file 117
PROTEGG. Attivazione protezione file da cancellazione e modifica 118
[ &
sPROTEG. Disattivazione protezione file 118

[N

ADATTA
TABELLA/
NC PGM

Importazione di file di iTNC 530

Manuale utente Configura-
zione, prova ed esecuzione di
programmi NC

Adattamento del formato della tabella

372

RETE

Gestione dei drive di rete

Manuale utente Configura-
zione, prova ed esecuzione di
programmi NC

e AT Selezione dell'editor 118

EDITOR
Ordinamento dei file secondo le proprieta 117

ORDINA

COPIA DIR COpia di directory 114

-]

mc_ Cancellazione di una directory con tutte le sottodirectory

BE pceton Aggiornamento della directory

D%LBERO

RINOMINA

i)~

Rinomina directory

NUOVA
DIRECTORY

Creazione di una nuova directory
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Chiamata della Gestione file

» Premere il tasto PGM MGT

> |l controllo numerico visualizza la finestra per la
Gestione file (la figura illustra la programmazione
base. Se il controllo numerico visualizza una
ripartizione dello schermo diversa, premere il
softkey FINESTRA).

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

(a destra). Le sottodirectory sono rientrate verso destra. Se sono

presenti sottodirectory, possono essere visualizzate o nascoste con

il tasto -/+.

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

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

Principi fondamentali | Gestione file

@ Funzionamento ma.. 1@P.rogramaz,
o 5 2 programmaz

B0 eF:y

Byte Stato  Data

™
7

o

"

- HG:.DKF:i®.8TP:- STEP: - 168" . TGES)

ora

o0 01N o 19.08-2018 13:21:18
B3 Klartext Qorenen_turn 15.05-2016 13:21:19

Stampel_stamp.n 8770 19-05-2018 13:91:18
__Malteplatte_nolder 4898 + 19.08-2018 13:21:18

12 file dati 19.32 Gbyte livberi
——

PAGINA PAGINA seeziona | FInesTRA

R e e =

B
uLTIME

e || FINE

Visualizzazione Significato

Nome file Nome file e tipo file

Byte Dimensione del file in byte

Stato Caratteristica del file:

E File selezionato in modalita Programmaz.

S File selezionato in modalita Prova
programma

M File selezionato in uno dei modi operativi di

esecuzione del programma

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

ﬂ File protetto da cancellazione e modifica

ﬂ File protetto da cancellazione e modifica in
guanto in esecuzione

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

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

0 Per visualizzare i file correlati € necessario impostare
il parametro macchina dependentFiles(N. 122101) su
MANUAL.
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Selezione di drive, cartelle e file

» Richiamare la Gestione file con il tasto PGM MGT

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

» Sposta il cursore dalla finestra destra a quella
sinistra e viceversa

» Sposta il cursore in una finestra verso l'alto e

verso il basso

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

‘ PAGINA ‘

Passo 1: selezione del drive

» Selezionare il drive nella finestra sinistra

seLez. » Selezionare il drive: premere il softkey SELEZ., o
o
enT » Premere il tasto ENT

Passo 2: selezione della directory

» Evidenziare la directory nella finestra sinistra

> La finestra destra elenca automaticamente tutti i file della
directory selezionata (sfondo chiaro).
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Passo 3: selezione del file

SELEZIONA

TIPO

VIS.TUTTI

» Premere il softkey SELEZIONA TIPO

Premere il softkey VIS.TUTTI
Selezionare il file nella finestra destra
Premere il softkey SELEZ. oppure

Premere il tasto ENT

[l controllo numerico attiva il file selezionato nel
modo operativo nel quale € stata richiamata la
Gestione file.

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

Filtraggio della visualizzazione
| file visualizzati possono essere filtrati come descritto di seguito:

SELEZIONA

TIPO

MOSTRA

£

In alternativa:

VIS.TUTTI

o

In alternativa:

FILTRO
DISPLAY

In alternativa:

FILTRO

DISPLAY

» Premere il softkey SELEZIONA TIPO

Premere il softkey del tipo di file desiderato

Premere il softkey VIS.TUTTI

[l controllo numerico visualizza tutti i file della
cartella.

Utilizzare i caratteri jolly, ad es. 4*.H

[l controllo numerico visualizza tutti i file del
tipo .h che iniziano con 4.

Inserire le estensioni, ad es. *.H;*.D

[l controllo numerico visualizza tutti i file del
tipo .h e .d.

Il filtro di visualizzazione impostato rimane salvato anche dopo un
riavvio del controllo numerico.

110
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Creazione di una nuova directory

» Selezionare nella finestra sinistra la directory, nella quale si
desidera creare una sottodirectory

NUOVA
DIRECTORY

Premere il softkey NUOVA DIRECTORY
Inserire il nome della directory
ENT » Premere il tasto ENT

v

» Premere il softkey OK per confermare oppure

‘ - ‘

» Premere il softkey CANCELLA per annullare

ANNULLA

Creazione di un nuovo file

» Selezionare nella finestra sinistra la directory in cui si vuole
creare il nuovo file

» Posizionare il cursore nella finestra destra

‘ NUOVO ‘ » Premere il softkey NUOVO FILE
FILE
» Inserire il nome del file con relativa estensione
enT » Premere il tasto ENT

Copia di un singolo file
» Portare il cursore sul file da copiare

coPY » Premere il softkey COPY: selezione della
funzione di copia

[ A
Eonta

> |l controllo numerico apre una finestra in primo
piano.

Copia di file nella directory attuale

» Introdurre il nome del file di destinazione
‘ ‘ » Premere il tasto ENT o il softkey OK
0K

> |l controllo numerico copia il file nella directory
attiva. Il file originale viene conservato.

Copia di file in un'altra directory

i3
2=
i) N

» Premere il softkey Directory di destinazione
per definire la directory di destinazione in una
finestra in primo piano

» Premere il tasto ENT o il softkey OK

> |l controllo numerico copia il file con lo stesso
nome nella directory selezionata. |l file originale
viene conservato.

o [l controllo numerico visualizza un indicatore di
avanzamento, se la procedura di copia € stata avviata
con il tasto ENT o con il softkey OK.
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Copia di file dati in un'altra directory

» Selezionare la ripartizione dello schermo con le due finestre di
uguale grandezza

Finestra destra

» Premere il softkey VISUAL TREE

» Spostare il cursore sulla directory nella quale si desidera copiare
i file e visualizzare con il tasto ENT i file in questa directory

Finestra sinistra

Premere il softkey VISUAL TREE

Selezionare la directory con i file da copiare e visualizzare i file
con il softkey VISUALIZ. FILE

» Premere il softkey TAG: visualizzare le funzioni
TAG . . pe
per selezionare i file
— » Premere il softkey SELEZ. FILE: portare il cursore
FILE sul file da copiare e selezionarlo. Se desiderato,
selezionare altri file allo stesso modo
N » Premere il softkey COPIARE: copiare i file
" selezionati nella directory di destinazione

Ulteriori informazioni: "Selezione dei file", Pagina 116

Avendo selezionato dei file sia nella finestra sinistra che in quella
destra, il controllo numerico effettua la copia dalla directory sulla
quale si trova il cursore.

Sovrascrittura di file

Copiando dei file in una directory dove si trovano gia dei file con
lo stesso nome, il controllo numerico chiede se questi file nella
directory di destinazione devono essere sovrascritti:

» Sovrascrittura di tutti i file (campo File esistenti selezionato):
premere il softkey OK o

» Senza sovrascrittura di file: premere il softkey CANCELLA

Volendo sovrascrivere un file protetto, occorre selezionare il campo
File protetti ovvero interrompere I'operazione.
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Copia di una tabella

Importazione di righe in una tabella

Se si copia una tabella in una gia esistente, si possono
sovrascrivere singole righe con il softkey SOSTIT. CAMPI. Premesse

® |3 tabella di destinazione deve esistere
® |l file da copiare deve contenere solo le righe da sostituire
® il tipo di file delle tabelle deve essere identico

NOTA

Attenzione, possibile perdita di dati!

La funzione SOSTIT. CAMPI sovrascrive, senza richiesta di
conferma, tutte le righe del file di destinazione contenute nella
tabella copiata. Il controllo numerico non esegue alcun backup
automatico dei dati originari prima di eseguire la sostituzione. Le
tabelle possono essere danneggiate in modo irrevocabile.

» Creare eventualmente copie di backup delle tabelle prima di
procedere alla sostituzione

» Utilizzare SOSTIT. CAMPI con particolare cautela

Esempio

Con un dispositivo di presetting sono stati misurati la lunghezza

e il raggio di dieci nuovi utensili. Successivamente il dispositivo di
presetting genera la tabella utensili TOOL_Import.T con dieci righe,
ossia dieci utensili.

Procedere come descritto di seguito:

» Copiare questa tabella dal supporto dati esterno in una directory
qualsiasi

» Copiare la tabella creata esternamente con la Gestione file del
controllo numerico nella tabella TOOL.T esistente

> |l controllo numerico chiede se la tabella utensili TOOL.T
esistente deve essere sovrascritta.

» Premere il softkey Sl

> |l controllo numerico sovrascrive completamente il file TOOL.T
attuale. A copia terminata TOOL.T consistera di 10 righe.
» In alternativa premere il softkey SOSTIT. CAMPI

> |l controllo numerico sovrascrive completamente le 10 righe del
file TOOL.T. | dati delle righe residue non verranno modificati dal
controllo numerico.
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Estrazione di righe da una tabella

Nelle tabelle possono essere marcate una o piu righe e
memorizzate in una tabella separata.

Procedere come descritto di seguito:

Aprire la tabella dalla quale si desidera copiare le righe
Selezionare con i tasti cursore la prima riga da copiare
Premere il softkey FUNZIONI AUSIL.

Premere il softkey TAG

Selezionare eventualmente altre righe

Premere il softkey SALVA CON NOME

Inserire il nome di una tabella in cui devono essere memorizzate
le righe selezionate

vV v v v vV Yy

Copia di directory
» Portare il cursore nella finestra destra sulla directory da copiare
» Premere il softkey COPY

> |l controllo numerico visualizza la finestra per la selezione della
directory di destinazione.

> Selezionare la directory di destinazione e confermare con il tasto
ENT o il softkey OK

> |l controllo numerico copia la directory selezionata incluse le
sottodirectory nella directory di destinazione selezionata.

Selezione di uno degli ultimi file selezionati

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

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

0 a2
5 01:47:42

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

oK CANC ANNULLA

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

COPIARE
ok cANG ANNULLA | VALORE
ATTUALE

» Selezionare il file: premere il softkey OK o

ENT » Premere il tasto ENT

0 Con il softkey COPIARE VALORE ATTUALE ¢ possibile
copiare il percorso di un file selezionato. Il percorso
copiato puod essere successivamente riutilizzato, ad es.
in caso di una chiamata programma con l'aiuto del tasto
PGM CALL.
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Cancellazione di file

NOTA

Attenzione, possibile perdita di dati!

La funzione DELETE cancella definitivamente il file. Il controllo
numerico non esegue alcun backup automatico del file prima di
eseguire la cancellazione, ad es. nel cestino. | file sono quindi
eliminati in modo irrevocabile.

> Salvare regolarmente i dati importanti su drive esterni

Procedere come descritto di seguito:
» Portare il cursore sul file che si desidera cancellare

» Premere il softkey CANC.
X > |l controllo numerico chiede se il file deve essere

effettivamente cancellato.

Premere il softkey OK

[l controllo numerico cancella il file.

In alternativa premere il softkey CANCELLA

Il controllo numerico interrompe |'operazione.

vV vV VY

Cancellazione di directory

NOTA

Attenzione, possibile perdita di dati!

La funzione CANC. cancella definitivamente tutti i file della
directory. Il controllo numerico non esegue alcun backup
automatico dei file prima di eseguire la cancellazione, ad es. nel
cestino. | file sono quindi eliminati in modo irrevocabile.

» Salvare regolarmente i dati importanti su drive esterni

Procedere come descritto di seguito:
» Portare il cursore sulla directory da cancellare
» Premere il softkey CANC.

> |l controllo numerico richiede se la directory con
tutte le sottodirectory e tutti i file deve essere
cancellata.

Premere il softkey OK

[l controllo numerico cancella la directory

In alternativa premere il softkey CANCELLA

Il controllo numerico interrompe |'operazione.

VvV vV VY
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Selezione dei file

Softkey Funzione di selezione
_— Selezione di un singolo file
FILE
SELEZ. Selezione di tutti i file di una directory
TUTTI
FILE
__ Disattivazione della selezione di un unico file
FILE
TOGLT SEL Disattivazione della selezione di tutti i file
TUTTI
FILE
copY Copia di tutti i file selezionati
[ ﬁ
e

Le funzioni, quali la copia o la cancellazione di file, possono essere
eseguite sia per singoli che per piu file contemporaneamente. Per
selezionare piu file procedere come segue:

» Portare il cursore sul primo file

» Visualizzazione delle funzioni di selezione:
premere il softkey TAG

SELEZ. » Selezione del file: premere il softkey SELEZ. FILE

FILE

1 » Portare il cursore su un altro file

T > Selezione di un altro file: premere il softkey
FILE SELEZ. FILE ecc.

Copiare i file selezionati:

» Uscire dal livello softkey attivo

coPY » Premere il softkey COPY

Cancellazione dei file selezionati:

» Uscire dal livello softkey attivo

== e

canc., » Premere il softkey CANC.
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Rinomina di file

» Portare il cursore sul file da rinominare
RINOMINA

» Selezione della funzione di Rinomina: premere |l
softkey RINOMINA

» Introdurre il nuovo nome del file; il tipo di file non
pud essere modificato

» Conferma del cambiamento del nome: premere |l
softkey OK o il tasto ENT

Ordinamento di file

» Scegliere la cartella in cui si desidera ordinare i file
» Premere il softkey ORDINA

» Selezionare il softkey con il corrispondente
criterio di rappresentazione

ORDINA PER NOME
ORDINA PER GRANDEZZA
ORDINA PER DATA
ORDINA PER TIPO
ORDINA PER STATO

NON ORDIN

‘ ORDINA ‘
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Funzioni ausiliarie

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

» Selezionare le funzioni ausiliarie:
premere il softkey FUNZIONI AUSIL.

FUNZTIONI
AUSIL.

PROTEGG .

Attivare la protezione file:
premere il softkey PROTEGG.

Il file viene contrassegnato dall'icona Protect.

P
v v

SPROTEG. » Disattivare la protezione file:
B [ premere il softkey SPROTEG.

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

» Selezionare le funzioni ausiliarie:
premere il softkey FUNZIONI AUSIL.

FUNZTIONI
AUSTIL.

4

> Selezione dell'editor:
premere il softkey SELEZIONE EDITOR

» Selezionare |'editor desiderato

= TEXT EDITOR per file di testo, ad es. .A o
JTIXT

= PROGRAM EDITOR per programmi NC .H e .l
® TABLE EDITOR per tabelle, ad es. .TABo .T
= BPM EDITOR per tabelle pallet .P

» Premere il softkey OK

SELEZIONE
EDITOR

Collegamento e rimozione del dispositivo USB

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

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

> Spostare il cursore nella finestra sinistra
» Premere il softkey FUNZIONI AUSIL.

o ‘ » Rimuovere il dispositivo USB

Ulteriori informazioni: manuale utente Configurazione, prova ed
esecuzione di programmi NC

FUNZIONI

AUSIL.
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PRIVILEGI DI ACCESSO ESTESI

La funzione PRIVILEGI DI ACCESSO ESTESI puo essere impiegata
soltanto in combinazione con la Gestione utenti e richiede la
directory public.

Ulteriori informazioni: manuale utente Configurazione, prova ed
esecuzione di programmi NC

Per attivare la prima volta la Gestione utenti, la directory public
connessa nella partizione TNC.

o | privilegi di accesso per file possono essere definiti
soltanto nella directory public.

Per tutti i file presenti nella partizione TNC e non nella
directory public, viene automaticamente assegnato
come utente proprietario I'utente funzionale user.

Ulteriori informazioni: manuale utente Configurazione, prova ed
esecuzione di programmi NC
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4.1 Inserimenti relativi all'utensile

Avanzamento F

L'avanzamento F & la velocita con la quale il centro dell'utensile
si muove sulla propria traiettoria. L'avanzamento massimo pud
essere differente per i singoli assi e viene determinato mediante i
parametri macchina.

Inserimento

L'avanzamento puo essere inserito nel blocco T (chiamata utensile)
e in ogni blocco di posizionamento.

Ulteriori informazioni: "Programmazione dei movimenti utensile in
DIN/ISQO", Pagina 95

Nei programmi in millimetri si inserisce |'avanzamento F nell'unita
mm/min, nei programmi in inch, per motivi di risoluzione, in 1/10
inch/min.

Rapido
Per il rapido si inserisce GOO.

o Per spostare la macchina in rapido, si pud anche
programmare il corrispondente valore numerico,
ad es. GO1F30000. A differenza di GO0, questo
spostamento in rapido non € attivo solo nel blocco,
ma fino a quando non viene programmato un altro
avanzamento.

Durata dell'azione

L'avanzamento inserito con un valore numerico rimane attivo
finché I'esecuzione del programma arriva a un blocco NC nel quale
€ programmato un altro avanzamento. La funzione GOO ¢ attiva
soltanto per il blocco in cui & stata programmata. Dopo il blocco NC
con GOO ridiventa attivo I'ultimo avanzamento programmato con un
valore numerico.

Modifica durante I'esecuzione del programma

Durante I'esecuzione del programma si pud modificare
|'avanzamento con il potenziometro di regolazione F
dell'avanzamento stesso.

Il potenziometro di avanzamento riduce |'avanzamento
programmato, non |'avanzamento calcolato dal controllo numerico.

Utensili | Inserimenti relativi all'utensile
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Numero di giri del mandrino S

[l numero di giri del mandrino S & espresso in giri al minuto
(giri/min) e si programma in un blocco T (chiamata utensile). Come
alternativa, si pud definire anche una velocita di taglio Vc in metri al
minuto (m/min).

Modifica programmata

[l numero di giri mandrino pud essere modificato nel programma
NC con un blocco T, nel quale si deve inserire soltanto il nuovo
numero di giri.

Procedere come descritto di seguito:
» Premere il tasto S sulla tastiera alfanumerica
» Inserire il nuovo numero giri del mandrino

o Nei seguenti casi il controllo numerico modifica soltanto
il numero di giri:

® Blocco T senza nome, numero e asse dell'utensile

® Blocco T senza nome e numero dell'utensile, ma con
stesso asse utensile del blocco T precedente

Nei seguenti casi, il controllo numerico esegue la macro
di cambio utensile e inserisce se necessario un utensile
gemello:

® Blocco T con numero utensile
B Blocco T con nome utensile

® Blocco T senza nome o numero dell'utensile, ma con
direzione dell'asse utensile modificata

Modifica durante I'esecuzione del programma

Durante I'esecuzione del programma si pud modificare il numero di
giri del mandrino intervenendo sulla manopola del potenziometro di
regolazione S del numero giri mandrino.
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4.2 Dati utensile

Premesse per la correzione utensile

Di norma si programmano le coordinate delle traiettorie nel modo
in cui il pezzo € quotato nel disegno. Affinché il controllo numerico
possa calcolare la traiettoria del centro dell'utensile, ossia eseguire
una compensazione dell'utensile, occorre inserire lunghezza e
raggio per ogni utensile utilizzato.

| dati utensile possono essere inseriti con la funzione G99
direttamente nel programma NC o separatamente in tabelle
utensili. Inserendo i dati utensile nelle tabelle, sono disponibili
ulteriori informazioni specifiche sugli utensili. Durante |'esecuzione
del programma NC il controllo numerico tiene conto di tutti i dati
inseriti.

Numero utensile, nome utensile

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

Utensili | Dati utensile

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

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

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

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

Lunghezza utensile L

La lunghezza utensile L viene inserita come lunghezza assoluta
riferita all'origine dell'utensile.

o Il controllo numerico necessita della lunghezza
utensile assoluta per numerose funzioni come ad es.
la simulazione di asportazione o Dynamic Collision
Monitoring (DCM).

La lunghezza assoluta di un utensile si riferisce sempre
all'origine dell'utensile. Di regola il costruttore della
macchina colloca I'origine dell'utensile sul naso del
mandrino.

<V

L2

L3

<V

124 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manuale utente Programmazione DIN/ISO | 01/2021



Utensili | Dati utensile

Determinazione della lunghezza utensile

Misurare gli utensili esternamente con un dispositivo di presetting
o direttamente sulla macchina, ad es. con un sistema di tastatura
utensile. Se non esistono le possibilita di misura citate, € anche
possibile determinare le lunghezze utensile.

Sono disponibili le seguenti possibilita per determinare la lunghezza

utensile:

con un calibro a blocchetto
con una spina calibrata (utensile di prova)

o Prima di determinare la lunghezza utensile, & necessario

impostare ['origine nell'asse del mandrino.

Determinazione della lunghezza utensile con un calibro a
blocchetto

o Per poter applicare I'impostazione origine con un calibro

a blocchetto, I'origine dell'utensile deve trovarsi sul naso
del mandrino.

L'origine deve essere impostata sulla superficie che
viene successivamente sfiorata con |'utensile. Tale
superficie deve eventualmente essere ancora creata.

7=

0

Per I'impostazione dell'origine con un blocchetto, procedere come
descritto di seguito:

>
>
>

4

Posizionare il calibro a blocchetto sulla tavola della macchina
Posizionare il naso del mandrino accanto al calibro a blocchetto

Spostare gradualmente in direzione Z+ fino a poter spostare il
calibro a blocchetto proprio sotto il naso del mandrino

Definire I'origine in Z

La lunghezza dell'utensile viene determinata come descritto di
seguito:

>
>
>

Inserire |'utensile
Sfiorare la superficie

[l controllo numerico visualizza la lunghezza utensile assoluta
come posizione reale nella visualizzazione di posizione.
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Determinazione della lunghezza utensile con una spina
calibrata e un calibro

Per I'impostazione dell'origine con una spina calibrata € un calibro,
procedere come descritto di seguito:

» Serrare il calibro sulla tavola della macchina

» Portare I'anello interno mobile del calibro alla stessa altezza
dell'anello esterno fisso

» Portare il comparatore su 0

» Portarsi con la spina calibrata sull'anello interno mobile

» Definire I'origine in Z

La lunghezza dell'utensile viene determinata come descritto di

seguito:

» Inserire 'utensile

» Portarsi con I'utensile sull'anello interno mobile finché il
comparatore visualizza O

> |l controllo numerico visualizza la lunghezza utensile assoluta
come posizione reale nella visualizzazione di posizione.

Raggio utensile R

Il raggio R dell'utensile viene inserito direttamente.

Valori delta per lunghezze e raggi

| valori delta indicano gli scostamenti in lunghezza e nel raggio di
utensili.

Un valore delta positivo significa una maggiorazione (DL, DR>0).
Nelle lavorazioni con una maggiorazione si deve indicare il valore
della stessa nel programma NC con T o con l'ausilio di una tabella
di compensazione.

Un valore delta negativo significa una minorazione (DL, DR<0).

La minorazione viene inserita nella tabella utensili per I'usura
dell'utensile.

Per i valori delta vengono introdotti valori numerici; in un blocco T il
valore puo essere introdotto anche con un parametro Q.

Campo di immissione: i valori delta devono essere al massimo di
+ 99,999 mm.

o | valori delta della tabella utensili influiscono sulla
rappresentazione grafica della simulazione di
asportazione.

| valori delta del programma NC non modificano nella
simulazione la dimensione rappresentata dell'utensile.
| valori delta programmati spostano tuttavia |'utensile
nella simulazione dell'importo definito.

0 | valori delta del blocco T influiscono sulla visualizzazione
della posizione in funzione del parametro macchina
opzionale progToolCallDL (N. 124501); diramazione
CfgPositionDisplay N. 124500).

Utensili | Dati utensile

DL<0 ¥ ]

DR>0

 DL>0

e
o

!

Y

6
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Inserimento dei dati utensile nel programma NC

@ Consultare il manuale della macchina.

[l costruttore della macchina definisce la funzionalita
della funzione G99.

Per ogni utensile il numero, la lunghezza e il raggio vengono definiti
una volta nel programma NC in un blocco G99.

Per la definizione procedere come segue:
» Premere il tasto TOOL DEF

» Lunghezza utensile: valore di correzione della
lunghezza

> Raggio utensile: valore di correzione del raggio

Esempio
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Richiamo dei dati utensile

Prima di richiamarlo, I'utensile deve essere definito in un blocco
G99 o nella tabella utensili.

Una chiamata utensile T nel programma NC viene programmata
con i seguenti dati:

» Premere il tasto TOOL CALL

Numero di utensile: inserire il numero o il nome
dell'utensile. Con il softkey NOME UTENSILE

& possibile inserire un nome, con il softkey QS

si inserisce un parametro stringa. Il controllo
numerico pone automaticamente tra virgolette
un nome utensile. A un parametro stringa

& necessario assegnare precedentemente

un nome utensile. | nomi si riferiscono a una
registrazione nella tabella utensili attiva TOOL.T.

‘ seLEz. ‘ » In alternativa premere il softkey SELEZ.
> |l controllo numerico apre una finestra tramite
la quale € possibile selezionare un utensile

direttamente dalla tabella utensili TOOL.T.

» Per richiamare un utensile con altri valori di
compensazione, inserire il relativo indice definito
nella tabella utensili, separandolo con un punto
decimale

» Asse mandrino parallelo X/Y/Z: inserire 'asse
utensile

» Numero di giri del mandrino S: inserire il
numero di giri mandrino S in giri al minuto (giri/
min). Come alternativa, si puo definire una
velocita di taglio V¢ in metri al minuto (m/min). A
tale scopo, premere il softkey VC

» Avanzamento F: inserire I'avanzamento F in
millimetri al minuto (mm/min). L'avanzamento
rimane attivo fino alla programmazione
di un nuovo avanzamento in un blocco di
posizionamento o in un blocco T

» Sovramet. lungh. DL: valore delta per la
lunghezza dell'utensile

» Sovram. raggio DR: valore delta per il raggio
dell'utensile

» Sovram. raggio DR2: valore delta per il raggio
dell'utensile 2
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o Nei seguenti casi il controllo numerico modifica soltanto
il numero di giri:

B Blocco T senza nome, numero e asse dell'utensile

B Blocco T senza nome € numero dell'utensile, ma con
stesso asse utensile del blocco T precedente

Nei seguenti casi, il controllo numerico esegue la macro
di cambio utensile e inserisce se necessario un utensile
gemello:

® Blocco T con numero utensile
® Blocco T con nome utensile

® Blocco T senza nome o numero dell'utensile, ma con
direzione dell'asse utensile modificata

Selezione utensili nella finestra in primo piano

Se si apre la finestra in primo piano per la selezione dell'utensile, il
controllo numerico evidenzia in verde tutti gli utensili presenti nel
magazzino utensili.

Nella finestra in primo piano € possibile cercare anche un utensile:
» Premere il tasto GOTO

In alternativa premere il softkey TROVA

Inserire il nome o il numero utensile

Premere il tasto ENT

Il controllo numerico si sposta sul primo utensile
con il criterio di ricerca immesso.

v v vV

Le seguenti funzioni possono essere eseguite anche da mouse.

B Con un clic nella colonna dell'intestazione della tabella il
controllo numerico dispone i dati in ordine ascendente o
discendente

® Con un clic nella colonna dell'intestazione della tabella e
successivamente spostandola con il tasto del mouse premuto,
& possibile modificare la larghezza della colonna

Le finestre visualizzate in primo piano per la ricerca del numero
utensile o del nome utensile possono essere configurate
separatamente. La sequenza di ordinamento e le larghezze delle
colonne rimangono invariate anche dopo l'arresto del controllo
numerico.

Chiamata utensile

Si deve chiamare I'utensile numero 5 nell'asse utensile Z con |l
numero giri mandrino 2500 giri/min e un avanzamento di 350 mm/
min. La maggiorazione per la lunghezza e il raggio 2 dell'utensile
ammontano a 0,2 ovvero 0,05 mm, la minorazione per il raggio
utensile 1 mm.

Esempio

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1*

La D prima di L, R e R2 significa valore delta.
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Preselezione di utensili

@ Consultare il manuale della macchina.

La preselezione degli utensili con G51 € una funzione
correlata alla macchina.

Impiegando delle tabelle utensili, con un blocco G51 si puo
effettuare una preselezione per il successivo utensile da impiegare.
A tale scopo si deve inserire il numero utensile, il parametro Q
oppure il nome utensile tra virgolette.
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Cambio utensile

Cambio utensile automatico

@ Consultare il manuale della macchina.

[l cambio utensile & una funzione correlata alla macchina
in uso.

Nel cambio utensile automatico I'esecuzione del programma non
viene interrotta. In corrispondenza di una chiamata utensile con
T, il controllo numerico provvedera al cambio con un utensile dal
magazzino utensili.

Cambio utensile automatico in caso di superamento del tempo
di durata: M101

@ Consultare il manuale della macchina.
M101 ¢ una funzione correlata alla macchina.

Alla scadenza di una durata predefinita, il controllo numerico pud
inserire automaticamente un utensile gemello e proseguire con
questo la lavorazione. Attivare a tale scopo la funzione ausiliaria
M101. L'azione di M101 puo essere nuovamente disattivata con
M102.

Nella tabella utensili occorre inserire nella colonna TIME2 la durata
dell'utensile al termine della quale € necessario proseguire la
lavorazione con un utensile gemello. Il controllo numerico inserisce
nella colonna CUR_TIME la rispettiva durata attuale dell'utensile.

Se la durata attuale supera il TIME2, al massimo un minuto dopo la
scadenza della durata al successivo punto di programma possibile
viene inserito un utensile gemello. Il cambio viene eseguito solo al
termine del blocco NC.

NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

In caso di cambio utensile automatico con M101, il controllo
numerico riporta sempre |'utensile nell'asse utensile di origine.
Durante il ritorno, per utensili che creano sottosquadri sussiste
il pericolo di collisione, ad es. con frese a disco o con frese per
scanalature a T!

» Disattivare il cambio utensile con M102

Dopo il cambio utensile, se non diversamente definito dal

costruttore della macchina, il controllo numerico esegue il

posizionamento secondo la seguente logica:

m Se la posizione di destinazione nell'asse utensile si trova sotto la
posizione attuale, I'asse utensile viene posizionato per ultimo

B Se la posizione di destinazione nell'asse utensile si trova sopra
la posizione attuale, I'asse utensile viene posizionato per primo
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Parametro di immissione BT (Block Tolerance)

Verificando la durata e con il calcolo del cambio utensile
automatico € possibile incrementare il tempo di lavorazione,
indipendentemente dal programma NC. Tale tempo pud essere
influenzato con il parametro di immissione opzionale BT (Block
Tolerance).

Se siimposta la funzione M101, il controllo numerico prosegue |l
dialogo con la richiesta di BT. Si definisce cosi il numero di blocchi
NC (1 - 100) dei quali il cambio utensile automatico deve essere
ritardato. Il periodo di tempo risultante, del quale viene ritardato

il cambio utensile, dipende dal contenuto dei blocchi NC (ad es.
avanzamento, percorso). Se non si definisce alcun valore BT, il
controllo numerico utilizza il valore 1 o eventualmente un valore
standard stabilito dal costruttore della macchina.

o Piu alto ¢ il valore BT impostato, minore sara |'effetto
di un‘eventuale prolungamento della durata per effetto
della funzione M101. Tenere presente che il cambio
utensile automatico viene cosi eseguito piu tardi!

Per calcolare un idoneo valore di partenza per BT,
occorre utilizzare la formula BT = 10: tempo di
esecuzione medio di un blocco NC in secondi.
Arrotondare il risultato a una cifra intera. Se il valore
calcolato € maggiore di 100, impostare il valore massimo
100.

Se si desidera resettare la durata attuale di un utensile
(ad es. in seguito alla sostituzione di placchette), occorre
inserire nella colonna CUR_TIME il valore 0.

Requisiti per il cambio utensile con M101

o Impiegare come utensile gemello soltanto utensili
con lo stesso raggio. Il controllo numerico non verifica
automaticamente il raggio dell'utensile.

Se il controllo numerico deve verificare il raggio
dell'utensile gemello, inserire M108 nel programma NC.

[l controllo numerico esegue il cambio utensile automatico in un
punto idoneo del programma. Il cambio utensile automatico non
viene eseguito:

durante I'esecuzione di cicli di lavorazione

con correzione raggio (G41/G42) attiva

direttamente dopo una funzione di avvicinamento APPR
direttamente prima di una funzione di allontanamento APPR
direttamente prima e dopo G24 e G25

durante I'esecuzione di macro

durante |I'esecuzione di un cambio utensile

direttamente dopo un blocco T o0 G99

durante I'esecuzione di cicli SL

Utensili | Dati utensile
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Superamento della durata

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

Lo stato utensile alla fine della durata pianificata dipende tra I'altro
da tipo utensile, tipo di lavorazione e materiale del pezzo. Nella
colonna OVRTIME della tabella utensili si inserisce il tempo in
minuti che I'utensile pud essere impiegato al superamento della
durata definita.

[l costruttore della macchina definisce I'abilitazione di questa
colonna e le modalita di impiego per la ricerca utensile.

Premesse per i blocchi NC con vettori normali alla superficie
e correzione 3D

Il raggio attivo (R + DR) dell'utensile gemello pud non differire dal
raggio dell'utensile originale. | valori delta (DR) si inseriscono nella
tabella utensili o nel programma NC (tabella di compensazione o
blocco T). In caso di differenze, il controllo numerico visualizza un

messaggio di testo e non cambia |'utensile. Questo messaggio puo

essere soppresso con la funzione ausiliaria M107 e riattivato con
M108.
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4.3 Correzione utensile

Introduzione

Il controllo numerico corregge la traiettoria dell'utensile sull'asse
del mandrino del valore di correzione per la lunghezza utensile e nel
piano di lavoro per il raggio dell'utensile.

Se il programma NC viene generato direttamente sul controllo
numerico, la correzione del raggio dell'utensile ¢ attiva solo nel
piano di lavoro.

[l controllo numerico tiene conto di un massimo di cingue assi
compresi quelli rotativi.

Correzione lunghezza utensile

Il valore di correzione per la lunghezza si attiva automaticamente
guando un utensile viene chiamato. La correzione verra disattivata
alla chiamata di un utensile con lunghezza L = 0 (ad es. T 0).

NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

Il controllo numerico impiega le lunghezze utensile definite per
la correzione della lunghezza utensile. Lunghezze utensile errate
determinano anche una relativa correzione errata. Per utensili
con lunghezza 0 e dopo un T 0, il controllo numerico non esegue
alcuna correzione della lunghezza e alcuna verifica del rischio

di collisione. Durante i posizionamenti successivi dell'utensile
sussiste il pericolo di collisione!

> Definire sempre gli utensili con la lunghezza effettiva (non
solo le differenze)

» Impiegare T 0 esclusivamente per lo scarico del mandrino

Per la compensazione della lunghezza vengono considerati i valori
delta sia del blocco NC che della tabella utensili.

Valore di compensazione = L + DLyag + DLp,oq cON

L: Lunghezza utensile L dal blocco G99 o dalla tabel-
la utensili

DL 1ag: Maggiorazione della lunghezza DL dalla tabella
utensili

DL prog Maggiorazione DL per lunghezza da blocco T o

dalla tabella di compensazione
E attivo il valore programmato per ultimo.

Ulteriori informazioni: "Tabella di compensazio-
ne", Pagina 353

Utensili | Correzione utensile
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Compensazione del raggio utensile

Un blocco NC pud includere le seguenti compensazioni del raggio
utensile:

B G41 o G42 per una compensazione del raggio di una funzione
traiettoria qualsiasi

® G40, quando non é richiesta alcuna compensazione del raggio

o Il controllo numerico visualizza una compensazione
attiva del raggio utensile nella visualizzazione di stato
generale.

La compensazione del raggio si attiva non appena un utensile
viene chiamato e spostato con una delle compensazioni del raggio
utensile citate, all'interno di un blocco lineare o un movimento
parallelo all'asse nel piano di lavoro.

0 Il controllo numerico annulla la compensazione del
raggio nei seguenti casi:

® Blocco lineare con G40
® Funzione DEP per allontanamento dal profilo

® Selezione di un nuovo programma NC tramite
PGM MGT

Per la compensazione del raggio il controllo numerico tiene conto
dei valori delta sia del blocco T che della tabella utensili.

Valore di compensazione = R + DRyag + DRpog CON

R: Raggio utensile R dal blocco G99 o dalla tabella
utensili

DR 1ap: Maggiorazione del raggio DR dalla tabella utensili

DRpog: Maggiorazione DR per raggio da blocco T o dalla

tabella di compensazione

Ulteriori informazioni: "Tabella di compensazio-
ne", Pagina 353

Movimenti senza compensazione del raggio: G40

L'utensile si sposta nel piano di lavoro con il proprio centro sulle
coordinate programmate.

Applicazione: foratura, preposizionamento.
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Movimenti traiettoria con correzione raggio: G42 e G41
G42: L'utensile trasla a destra del profilo

G41:

L'utensile trasla a sinistra del profilo

Il centro dell'utensile si muove alla distanza del proprio raggio
dal profilo programmato: A destra e a sinistra indica la posizione
dell'utensile in direzione di spostamento lungo il profilo del pezzo.

Tra due blocchi NC con differente compensazione del
raggio G42 e G41 deve trovarsi almeno un blocco di
spostamento nel piano di lavoro senza compensazione
del raggio (quindi con G40).

Il controllo numerico attiva una correzione del raggio alla
fine del blocco in cui viene programmata per la prima
volta.

All'attivazione della compensazione del raggio G42/

G41 e alla disattivazione con G40, il controllo numerico
posiziona |'utensile sempre perpendicolarmente al punto
di partenza o al punto finale programmati. Posizionare
I'utensile prima del primo punto del profilo o dopo
I'ultimo punto del profilo, al fine di non danneggiare |l
profilo.

Immissione della correzione raggio

La correzione del raggio si imposta in un blocco GO1. Inserire le
coordinate del punto di arrivo e confermare con il tasto ENT.

G41
G42

G40

END
o

136

» Traiettoria utensile a sinistra del profilo
programmato: premere il softkey della funzione
G41 oppure

» Traiettoria utensile a destra del profilo
programmato: premere il softkey della funzione
G42 oppure

» Traiettoria utensile senza correzione del raggio o
disattivazione della correzione: premere il softkey
della funzione G40

» Conclusione del blocco NC: premere il tasto END

YA

Utensili | Correzione utensile

<Y

ol
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Correzione del raggio: lavorazione spigoli

® Spigoli esterni:
se & stata programmata una compensazione del raggio, il
controllo numerico porta |'utensile sugli spigoli esterni su un
cerchio di raccordo. Se necessario, il controllo numerico riduce
['avanzamento sugli spigoli esterni, ad es. in caso di bruschi
cambi di direzione

® Spigoli interni:
negli spigoli interni il controllo numerico calcola il punto di
intersezione delle traiettorie sulle quali si muove il centro
dell'utensile con le correzioni programmate. A partire da questo
punto I'utensile trasla lungo il successivo elemento del profilo.
Non si danneggiano cosi gli spigoli interni del pezzo. Il raggio
dell'utensile non pud quindi essere selezionato a piacere per un
determinato profilo.

NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

Affinché il controllo numerico possa avvicinarsi o allontanarsi
dal profilo, sono richieste posizioni di avvicinamento e
allontanamento sicure. Tali posizioni devono consentire i
movimenti di compensazione per attivazione e disattivazione
della compensazione del raggio. Posizioni errate possono
causare eventuali collisioni. Durante la lavorazione sussiste |l
pericolo di collisione!

» Programmazione di posizioni di avvicinamento e
allontanamento sicure oltre il profilo

» Considerazione del raggio utensile

» Considerazione della strategia di avvicinamento
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Programmazione di profili | Movimenti utensile

5.1 Movimenti utensile

Funzioni traiettoria

[l profilo di un pezzo € composto generalmente da pit elementi
di profilo quali rette e archi di cerchio. Con le funzioni traiettoria si GO1
programmano le traiettorie utensile per rette e archi di cerchio.

Programmazione libera dei profili FK (opzione 19)

Quando non esistono disegni a norma NC o quando le quote Yi
sono insufficienti per il programma NC, il profilo del pezzo viene
programmato con la funzione "Programmazione libera dei profili". | 80
dati mancanti verranno calcolati dal controllo numerico.

Anche con la programmazione FK si programmano le traiettorie 60
utensile per rette e archi di cerchio.

40

Funzioni ausiliarie M

Con le funzioni ausiliarie del controllo numerico si possono
verificare
® |'esecuzione del programma, ad es. una sua interruzione

® |e funzioni macchina, come attivazione e disattivazione della
rotazione mandrino e del refrigerante

u |e traiettorie dell'utensile
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Programmazione di profili | Movimenti utensile

Sottoprogrammi e ripetizioni di blocchi di programma

Le fasi di lavorazione ripetitive possono essere impostate
soltanto una volta come sottoprogramma o ripetizione di blocchi
del programma. Anche quando una parte del programma NC
deve essere eseguita solo a determinate condizioni, i relativi
passi vengono programmati in un sottoprogramma. Inoltre, un
programma NC pud richiamare ed eseguire un altro programma
NC.

Ulteriori informazioni: "Sottoprogrammi e ripetizioni di blocchi di
programma", Pagina 245

Programmazione con parametri Q

| parametri Q vengono programmati nel programma NC al posto
di valori numerici che vengono assegnati in un altro punto del
programma. Con i parametri Q & possibile programmare funzioni
matematiche che controllano I'esecuzione del programma o
descrivono un profilo.

Con l'aiuto della programmazione di parametri Q si possono inoltre
eseguire le misurazioni con il sistema di tastatura 3D durante
|'esecuzione di un programma.

Ulteriori informazioni: "Programmazione di parametri Q",
Pagina 265
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Programmazione di profili| Generalita relative alle funzioni di traiettoria

5.2 Generalita relative alle funzioni di
traiettoria

Programmazione spostamento utensile per una
lavorazione

Se si crea un programma NC, si programmano in successione
le funzioni traiettoria per i singoli elementi del profilo del pezzo.
Solitamente si inseriscono a tale scopo le coordinate per i punti
finali degli elementi di profilo riportate sul disegno quotato. Da
questi dati di coordinate, dai dati utensile e dalla correzione

del raggio, il controllo numerico calcola il percorso effettivo
dell'utensile.

Il controllo numerico sposta contemporaneamente tutti gli assi
macchina programmati nel blocco NC di una funzione di traiettoria.

Movimenti paralleli agli assi macchina

Se il blocco NC contiene un dato di coordinata, il controllo numerico
sposta |'utensile parallelamente all'asse macchina programmato.

A seconda del tipo di macchina, nella lavorazione si muove
I'utensile o la tavola della macchina con il pezzo ivi serrato. Nella
programmazione della traiettoria si suppone che sia l'utensile a
muoversi.

Esempio
N50 GOO X+100*
N50 Numero blocco
GO0 Funzione traiettoria Retta in rapido
X+100 Coordinate del punto finale

L'utensile mantiene le coordinate Y e Z e si porta sulla posizione
X =100.
Movimenti nei piani principali
Se il blocco NC contiene due dati di coordinata, il controllo
numerico sposta |'utensile nel piano programmato.
Esempio

N50 GO0 X+70 Y+50*

L'utensile mantiene la coordinata Z- e si porta nel piano XY sulla
posizione X = 70, Y = 50.
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Movimento tridimensionale

Se il blocco NC contiene tre dati di coordinata, il controllo numerico
sposta |'utensile nello spazio sulla posizione programmata.

Esempio
N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10*

Cerchi e archi di cerchio

Per i movimenti circolari il controllo numerico sposta
contemporaneamente due assi della macchina: I'utensile si muove
rispetto al pezzo su una traiettoria circolare. Per i movimenti circolari
si puo inserire il centro del cerchio con l e J.

Con le funzioni traiettoria per archi di cerchio si programmano cerchi
nel piano di lavoro. Il piano di lavoro principale si definisce con
|'asse mandrino per la chiamata utensile T.

Asse del mandrino Piano principale
(G17) XY, anche UV, XV, UY
(G18) ZX, anche WU, ZU, WX
(G19) YZ, anche VW, YW, VZ

Movimento circolare in un altro piano

| movimenti circolari che non si trovano nel piano di lavoro
principale possono essere programmati anche con la funzione
Rotazione piano di lavoro o con parametri Q.

o Ulteriori informazioni: "Funzione PLANE: rotazione del
piano di lavoro (opzione #8)", Pagina 383

Ulteriori informazioni: "Principi e funzioni",
Pagina 266

Senso di rotazione DR nei movimenti circolari

Per i movimenti circolari senza raccordo tangenziale con gli altri
elementi di profilo si inserisce il senso di rotazione come segue:
Rotazione in senso orario: G02/G12

Rotazione in senso antiorario: G03/G13

Correzione del raggio

La correzione del raggio deve essere programmata nel blocco NC
sul primo elemento del profilo. La correzione del raggio non

pud essere attivata in un blocco NC per una traiettoria circolare.
Programmare la correzione prima in un blocco lineare.

Ulteriori informazioni: "Movimenti traiettoria - Coordinate
cartesiane", Pagina 156
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Preposizionamento

NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

[l controllo numerico non esegue alcun controllo di collisione
automatico tra I'utensile e il pezzo. L'errato preposizionamento
pud anche causare eventuali collisioni. Durante il movimento di
avvicinamento sussiste il pericolo di collisione!

» Programmare il preposizionamento idoneo

» Verificare esecuzione e profilo con l'ausilio della simulazione
grafica
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5.3 Avvicinamento e allontanamento dal
profilo

Punto di partenza e punto finale

L'utensile raggiunge il primo punto del profilo dal punto di partenza.
Requisiti del punto di partenza:

B programmato senza correzione raggio

® raggiungibile senza collisioni

B vicino al primo punto del profilo

Esempio in figura a destra:
definendo il punto di partenza nel campo grigio scuro, il profilo
viene danneggiato nell'avvicinamento al primo punto del profilo.

Primo punto del profilo

Per la traiettoria di posizionamento dell'utensile sul primo punto del
profilo programmare una correzione del raggio.

Posizionamento sul punto di partenza nell'asse del mandrino

Nel posizionamento sul punto di partenza I'utensile deve portarsi,
sull'asse del mandrino, alla profondita di lavoro. In caso di rischio
di collisione effettuare un posizionamento separato dell'asse del
mandrino sul punto di partenza.

Esempio
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Programmazione di profili | Avvicinamento e allontanamento dal profilo

Punto finale

Premesse per la selezione del punto finale:
® raggiungibile senza collisioni

B vicino all'ultimo punto del profilo

m Esclusione di danni al profilo: il punto finale ottimale si trova
sul prolungamento della traiettoria utensile per la lavorazione
dell'ultimo elemento di profilo

Esempio in figura a destra:
definendo il punto di finale nel campo grigio scuro, il profilo viene
danneggiato nell'avvicinamento al punto finale.

Distacco dal punto finale nell'asse mandrino:
nel distacco dal punto finale programmare separatamente |'asse
del mandrino.

Esempio

Punto di partenza e punto finale comuni

Per i punti di partenza e finale comuni non programmare alcuna
correzione del raggio.

Esclusione di danni al profilo: il punto di partenza ottimale si trova
tra i prolungamenti delle traiettorie utensile per la lavorazione del
primo e dell'ultimo elemento di profilo.

Esempio nella figura a destra:
definendo il punto finale nel campo grigio scuro, il profilo viene
danneggiato in avvicinamento o distacco dal profilo.
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Avvicinamento e distacco tangenziale

Con G26 (figura in centro a destra) ci si pud avvicinare al

pezzo tangenzialmente e con G27 (figura in basso a destra)
distaccarsi tangenzialmente dal pezzo. In questo modo si evitano
danneggiamenti sul pezzo.

Punto di partenza e finale

[l punto di partenza e il punto finale sono rispettivamente vicini al
primo e all'ultimo punto sul profilo, all'esterno del pezzo e devono
essere programmati senza correzione del raggio.

Avvicinamento

» Inserire G26 dopo il blocco NC nel quale & programmato il primo
punto del profilo: questo & il primo blocco NC con correzione del
raggio G41/G42

Distacco

» Inserire G27 dopo il blocco NC nel quale & programmato I'ultimo
punto del profilo: questo & I'ultimo blocco NC con correzione del
raggio G41/G42

o Scegliere il raggio per G26 e G27 in modo tale che la
traiettoria circolare possa essere eseguita tra il punto di
partenza e il primo punto del profilo, nonché tra I'ultimo
punto del profilo e il punto finale.
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Programmazione di profili | Avvicinamento e allontanamento dal profilo

Punto di partenza
Primo punto del profilo

Avvicinamento tangenziale con raggio R = 5 mm

Ultimo punto del profilo

Distacco tangenziale con raggio R = 5 mm

m
[74]
@
3
B,
o

Punto finale

Panoramica: forme di traiettoria per I'avvicinamento e
il distacco al/dal profilo

Le funzioni APPR (ingl. approach = avvicinamento) e DEP (ingl.

°

departure = distacco) vengono attivate con il tasto APPR DEP. In . e sroporonin oo nrtna s [] :
seguito si possono selezionare mediante softkey le seguenti forme o _ccseme_ensrn arr ’r b
di traiettoria. e 44

‘- Machine hole pattern I027943KL
M40 T “MILL_D24_ROUGH" G17 51800 F400"

Neo Goo z-5°

Avvicina- Distacco Funzione s 252 vt

T
2
CLl

APPR LT

DEP LT

Retta con raccordo tangenziale

APPR LN

DEP LN

~40

Retta perpendicolare al punto del
profilo

APPR CT

8

DEP GT

Traiettoria circolare con raccordo
tangenziale

APPR LCT

DEP LCT

Traiettoria circolare con raccor-
do tangenziale al profilo, avvicina-
mento e distacco su un segmen-
to a raccordo tangenziale da/
Vverso un punto ausiliario esterno
al profilo.

130 Go1 vesor
a0 623 m2o-
1o Got xet00°
niso ot xest
10 24 R10-
200 Got vesor
n210 27 R0t

w220 Gse Lo

120 Goz Goo xe15 vigo 14135 Jes0r

150 cot xs130 vese

170 603 Xe50 Y412 Re30°

220 o1 x-20 Y430 Gao-

—

—

| —

mento | :l
-

=

=

APPR LT

K=

APPR LN

Awg cT

A

50
0EP LN

-~

<

ogp Lot |

Avvicinamento e distacco da una traiettoria elicoidale

Nell'avvicinamento e nel distacco da una traiettoria elicoidale
|'utensile si sposta sul prolungamento della traiettoria elicoidale,
raccordandosi tangenzialmente al profilo su una traiettoria circolare.
Per la programmazione utilizzare le funzioni APPR CT e DEP CT.

)
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Posizioni importanti per I'avvicinamento e il distacco

NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

Il controllo numerico si sposta dalla posizione attuale (punto
di partenza Pg) al punto ausiliario Py con I'ultimo avanzamento
programmato. Se nell'ultimo blocco di posizionamento si
programma GO0 prima della funzione di avvicinamento, il
controllo numerico raggiunge anche il punto ausiliario Py in

rapido. @ 4 P,RL
> Prima della funzione di avvicinamento programmare un altro Ps RO

avanzamento come GO0
R0=G40; RL=G41; RR=G42

® Punto di partenza Pg
Questa posizione viene programmata direttamente prima del
blocco APPR. Pg si trova all'esterno del profilo e viene avvicinato
senza correzione del raggio (G40).

= Punto ausiliario Py
Alcune traiettorie passano nell'avvicinamento e nel distacco da
un punto ausiliario Py che il controllo numerico calcola dai dati
inseriti nei blocchi APPR e DEP

= Primo punto del profilo P, e ultimo punto del profilo Pg
[l primo punto del profilo P, viene programmato nel blocco
APPR, I'ultimo punto del profilo Pg con una funzione di traiettoria
a scelta. Se il blocco APPR contiene anche la coordinata Z, il
controllo numerico trasla simultaneamente |'utensile sul primo
punto del profilo Pa.

= Punto finale Py
La posizione Py si trova all'esterno del profilo e risulta dai dati
programmati nel blocco DEP Se il blocco DEP contiene anche
la coordinata Z, il controllo numerico trasla simultaneamente
|'utensile sul punto finale Py.

Denomina- Significato

zione

APPR Ingl. APPRoach = avvicinamento

DEP Ingl. DEParture = distacco

L Ingl. Line = retta

C Ingl. Circle = cerchio

T Tangenziale (raccordo continuo, liscio)
N Normale (perpendicolare)
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NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

Il controllo numerico non esegue alcun controllo di collisione
automatico tra I'utensile e il pezzo. L'errato preposizionamento
e i punti ausiliari errati Py possono anche causare collisioni.
Durante il movimento di avvicinamento sussiste il pericolo di
collisione!

» Programmare il preposizionamento idoneo
» Verificare punto ausiliario Py, esecuzione e profilo con l'ausilio
della simulazione grafica

o Con le funzioni APPR LT, APPR LN e APPR CT il controllo
numerico sposta il punto ausiliario Py con |'ultimo

avanzamento programmato (anche FMAX). Con la
funzione APPR LCT il controllo numerico sposta il punto
ausiliario Py con I'avanzamento programmato nel blocco
APPR. Se prima del blocco di avvicinamento non &
stato ancora programmato un avanzamento, il controllo
numerico emette un messaggio d'errore.

Coordinate polari

| punti del profilo per le seguenti funzioni di avvicinamento/distacco
possono essere programmati anche in coordinate polari:

APPR LT diventa APPR PLT
APPR LN diventa APPR PLN
APPR CT diventa APPR PCT
APPR LCT diventa APPR PLCT
= DEP LCT diventa DEP PLCT

A tale scopo, premere il tasto arancione P, dopo aver selezionato
via softkey una funzione di avvicinamento o di distacco.

Compensazione raggio

La correzione del raggio viene programmata assieme al primo
punto del profilo P4 nel blocco APPR. | blocchi DEP disattivano
automaticamente la correzione del raggio.

o Se si programma APPR LN o APPR CT con G40,
il controllo numerico arresta la lavorazione o la
simulazione con un messaggio di errore.

Questo comportamento & diverso rispetto al controllo
numerico iTNC 530!
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Avvicinamento su una retta con raccordo tangenziale:

APPR LT
Il controllo numerico sposta |'utensile su una retta dal punto Yi
di partenza Pg al punto ausiliario Py. Da I I'utensile si porta 35

tangenzialmente su una retta sul primo punto del profilo Pa. Il
punto ausiliario Py si trova alla distanza LEN dal primo punto del
profilo Pa.

» Funzione di traiettoria qualsiasi: posizionarsi sul punto di

partenza Ps PP pes
» Aprire il dialogo con il tasto APPR DEP ¢ il softkey APPR LT: RO
» Coordinate del primo punto del profilo Pa ;
G:g- » LEN: distanza del punto ausiliario Py dal primo B 40

unto del profilo P
p p A R0=G40; RL=G41; RR=G42

» Correzione del raggio G41/G42 per la lavorazione

Posizionamento su Ps senza corr. raggio
Pa con corr. raggio G42, distanza Py da Pa: LEN=15
Punto finale del primo elemento del profilo

Successivo elemento del profilo

Avvicinamento su una retta perpendicolare al primo
punto del profilo: APPR LN

» Funzione di traiettoria qualsiasi: posizionamento sul punto di
partenza Pg

» Aprire il dialogo con il tasto APPR DEP e il softkey APPR LN
APPR LN » Coordinate del primo punto del profilo Pa

E

» Lunghezza: distanza del punto ausiliario Py.
Introdurre LEN sempre con un valore positivo!
» Correzione del raggio G41/G42 per la lavorazione

Posizionamento su PS senza corr. raggio
PA con corr. raggio G42

Punto finale del primo elemento del profilo

Successivo elemento del profilo
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Avvicinamento su una traiettoria circolare con
raccordo tangenziale: APPR CT

[l controllo numerico sposta |'utensile su una retta dal punto di
partenza Pg al punto ausiliario Py. Da li I'utensile si porta, su una
traiettoria circolare con raccordo tangenziale al primo elemento di
profilo, sul primo punto del profilo PA.

La traiettoria circolare da Py a Pa € definita dal raggioR e
dall'angolo al centro CCA. Il senso di rotazione della traiettoria
circolare & definito dall'andamento del primo elemento del profilo.

» Funzione di traiettoria qualsiasi: posizionamento sul punto di
partenza Pg

» Aprire il dialogo con il tasto APPR DEP e il softkey APPR CT

» Coordinate del primo punto del profilo Pa
§ . . . . R0=G40; RL=G41; RR=G42
%j_ » Raggio R della traiettoria circolare

= Avvicinamento sul lato del pezzo definito dalla
correzione del raggio: inserire R con segno
positivo

= Avvicinamento dal lato del pezzo: inserire R
con segno negativo

» Angolo al centro CCA della traiettoria circolare
® |nserire CCA solo con segno positivo.
B Valore di immissione massimo 360°
» Correzione del raggio G41/G42 per la lavorazione

o=
X

Esempio

Posizionamento su PS senza corr. raggio

PA con corr. raggio G42, raggio R=10

Punto finale del primo elemento del profilo

Successivo elemento del profilo
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Avvicinamento su traiettoria circolare con raccordo
tangenziale al profilo e al tratto di retta: APPR LCT

Il controllo numerico sposta I'utensile su una retta dal punto di Y

partenza Pg al punto ausiliario Py. Da Ii I'utensile si porta su una 35

traiettoria circolare sul primo punto del profilo P5. L'avanzamento :

programmato nel blocco APPR ¢ attivo per tutto il tratto che |l 5 (( %

controllo numerico percorre nel blocco di avvicinamento (tratto Pg — 20 RF‘; ‘

Pa). @

Se nel blocco di avvicinamento sono stati programmati tutti 10 g‘ ”

i tre assi principali X, Y e Z, il controllo numerico si sposta ! o )
contemporaneamente in tutti i tre assi dalla posizione definita prima N ‘N~+ P,

del blocco APPR al punto ausiliario Py. Successivamente il controllo “’@ | RR -
numerico si porta da Py a Pa solo nel piano di lavoro. T 0 20 40 X

La traiettoria circolare si raccorda tangenzialmente sia alla retta da
Ps a Py che al primo elemento del profilo ed & quindi definita in RO=G40; RL=G41; RR=G42
modo univoco dal raggio R.

» Funzione di traiettoria qualsiasi: posizionamento sul punto di
partenza Pg
» Aprire il dialogo con il tasto APPR DEP e il softkey APPR LCT
» Coordinate del primo punto del profilo Pa
c\ﬁ. » Raggio R della traiettoria circolare. Inserire R con
segno positivo
» Correzione del raggio G41/G42 per la lavorazione

Esempio

Posizionamento su PS senza corr. raggio
PA con corr. raggio G42, raggio R=10

Punto finale del primo elemento del profilo

Successivo elemento del profilo
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Distacco su una retta con raccordo tangenziale:
DEP LT

Il controllo numerico sposta |'utensile su una retta dall'ultimo punto Yi
del profilo Pg al punto finale Py. La retta si trova sul prolungamento
dell'ultimo elemento del profilo. Py si trova alla distanza LEN da PE.

» Programmare |'ultimo elemento del profilo con il punto finale
Pe e la correzione del raggio

» Aprire il dialogo con il tasto APPR DEP e il softkey DEP LT

» LEN: inserire la distanza del punto finale Py
«@«E’ dall'ultimo elemento del profilo Pg N

20

s
e

=
X
R0=G40; RL=G41; RR=G42

Ultimo elemento del profilo: PE con correzione raggio
Distacco di LEN = 12,5 mm

Disimpegno di Z, salto di ritorno, fine programma

Distacco su una retta perpendicolare all'ultimo punto
del profilo: DEP LN

Il controllo numerico sposta |'utensile su una retta dall'ultimo punto Yi
del profilo Pg al punto finale Py. La retta parte perpendicolarmente ;
dall'ultimo punto del profilo Pg. Py si trova alla distanza LEN +

imo . P {
raggio utensile da Pe. Rg
20 Fe

» Programmare |'ultimo elemento del profilo con il punto finale s
Pe e la correzione del raggio ~—20

» Aprire il dialogo con il tasto APPR DEP e il softkey DEP LN
» LEN: inserire la distanza del punto finale Py N
~4O0 Importante: Inserire LEN con segno positivo! X

R0=G40; RL=G41; RR=G42

Ultimo elemento del profilo: PE con correzione raggio

Distacco perpendicolare dal profilo con LEN=20 mm

Disimpegno di Z, salto di ritorno, fine programma

1
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Distacco su una traiettoria circolare con raccordo
tangenziale: DEP CT

[l controllo numerico sposta |'utensile su una traiettoria circolare
dall'ultimo punto del profilo P al punto finale Py. La traiettoria

circolare si raccorda tangenzialmente all'ultimo elemento del
profilo.

» Programmare |'ultimo elemento del profilo con il punto finale
Pe e la correzione del raggio

» Aprire il dialogo con il tasto APPR DEP e il softkey DEP CT
oe o1 » Angolo al centro CCA della traiettoria circolare
» Raggio R della traiettoria circolare
® Distacco dell'utensile dal lato del pezzo

definito dalla correzione del raggio: inserire R
con segno positivo.

®m Distacco dell'utensile dal lato opposto del
pezzo definito dalla correzione del raggio:
inserire R con segno negativo.

Distacco su traiettoria circolare con raccordo
tangenziale al profilo e al tratto di retta: DEP LCT

Il controllo numerico sposta |'utensile su una traiettoria circolare
dall'ultimo punto del profilo Pg al punto ausiliario Py. Da li I'utensile
si porta su una retta al punto finale Py. L'ultimo elemento del
profilo e la retta da Py a Py sono raccordati tangenzialmente alla
traiettoria circolare che € quindi definita in modo univoco dal raggio

P

» Programmare |'ultimo elemento del profilo con il punto finale Pg
e la correzione del raggio

» Aprire il dialogo con il tasto APPR/DEP e il softkey DEP LCT

» Inserire le coordinate del punto finale Py
g » Raggio R della traiettoria circolare. Inserire R con
Esempio

segno positivo
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R0=G40; RL=G41; RR=G42

Ultimo elemento del profilo: PE con correzione raggio
Angolo al centro =180°, raggio traiet. circ.=8 mm

Disimpegno di Z, salto di ritorno, fine programma

A

& _.‘.-' P

N
RO

2 e
& & FR

RO

| -

o=
X

R0=G40; RL=G41; RR=G42

Ultimo elemento del profilo: PE con correzione raggio
Coordinate PN, raggio traiettoria circolare=8 mm

Disimpegno di Z, salto di ritorno, fine programma
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Movimenti traiettoria - Coordinate
cartesiane

Panoramica delle funzioni traiettoria

Tasto Funzione Traiettoria utensile Immissioni necessarie Pagina
Retta L Retta Coordinate del punto 157
ingl.: Line finale
GO0 e GO1
ciH g Smusso: CHF Smusso tra due rette Lunghezza smusso 158
ingl.: CHamFer
G24
Centro del cerchio CC; Nessuno Coordinate del centro del 160
ingl.: Circle Center cerchio oppure del polo
led
Arco di cerchio C Traiettoria circolare intor- Coordinate del punto 161
ingl.: Circle no al centro del cerchio CC  finale del cerchio, senso
G02 e GO3 verso il punto finale dell'ar-  di rotazione
co di cerchio
) Arco di cerchio CR Traiettoria circolare con Coordinate del punto 163
ingl.: Circle by Radius raggio determinato finale del cerchio, raggio
GO5 del cerchio, senso di
rotazione
o p Arco di cerchio CT Traiettoria circolare con Coordinate del punto 165
ingl.: Circle Tangential raccordo tangenziale all'e-  finale del cerchio
GO06 lemento di profilo prece-
dente e successivo
AN g Arrotondamento di spigoli  Traiettoria circolare con Raggio dell'angolo R 159
RND raccordo tangenziale all'e-
ingl.: RouNDing of Corner  lemento di profilo prece-
G25 dente e successivo
Programmazione libera Retta o traiettoria circolare  Immissione a seconda 179

FK

dei profili FK

con raccordo qualsiasi all'e-
lemento di profilo prece-
dente

Programmazione di funzioni traiettoria

Le funzioni traiettoria si possono programmare con praticita
utilizzando i relativi tasti grigi. |l controllo numerico richiede di
inserire i necessari dati nei successivi dialoghi.

Se si immettono le funzioni DIN/ISO utilizzando una
tastiera alfanumerica collegata tramite USB, tenere
presente che sono attive le maiuscole.

All'inizio del blocco il controllo numerico scrive
automaticamente in lettere maiuscole.

156
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Retta in rapido GO0 o Retta con avanzamento F GO01

Il controllo numerico sposta I'utensile su una retta dalla sua
posizione attuale al punto finale della retta. Il punto di partenza
corrisponde al punto finale del blocco NC precedente.

» Premere il tasto L per aprire un blocco NC per un
movimento rettilineo con avanzamento

> Coordinate del punto finale della retta, se
necessario

> Correzione del raggio G40/G41/G42
» Avanzamento F
» Funzione ausiliaria M

Movimento in rapido

Un blocco lineare per un movimento in rapido (blocco GOO) pud
essere aperto anche con il tasto L:

» Premere il tasto L per aprire un blocco NC per un movimento
rettilineo

» Spostarsi con il tasto cursore a sinistra nel campo di immissione
delle funzioni G

» Premere il softkey GOO per un movimento di traslazione in
rapido

Esempio

Conferma posizione reale

Un blocco lineare (blocco GO1) pud essere generato anche con |l
tasto Conferma posizione reale:

v

Portare I'utensile in modalitda Funzionam. manuale sulla
posizione da confermare

Commutare la visualizzazione su Programmazione

v Yy

Selezionare il blocco NC dopo il quale si desidera inserire il
blocco lineare

> Premere il tasto Conferma posizione reale

> |l controllo numerico genera un blocco L con le
coordinate della posizione reale.
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Inserimento di uno smusso tra due rette

Gli spigoli di un profilo che risultano dall'intersezione di due rette Y A
pPOSSONo essere smussati.

® Nei blocchi lineari prima e dopo il blocco G24 si devono
programmare entrambe le coordinate del piano nel quale verra =
eseguito lo smusso =

Lo N
® | a correzione del raggio prima e dopo il blocco G24 deve essere 30 \ j
uguale

B | o smusso deve poter essere eseguito con |'utensile attuale.

» Smusso: lunghezza dello smusso, se necessario:
» Avanzamento F (attivo solo nel blocco G24) - ;

Esempio 40

6 La lavorazione del profilo non pud iniziare con un blocco
G24.

Gli smussi possono essere eseguiti solo nel piano di
lavoro.

Lo spigolo viene tagliato dallo smusso e non viene piu
considerato parte del profilo.

L'avanzamento programmato nel blocco G24 ¢ attivo
solo in questo blocco. Dopo il blocco G24 ridiventa attivo
|'avanzamento programmato nel blocco precedente.
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Arrotondamento di spigoli G25

Con la funzione G25 si possono arrotondare gli spigoli di un profilo.

L'utensile si sposta su una traiettoria circolare con raccordo
tangenziale sia all'elemento di profilo precedente sia a quello
successivo.

Il cerchio di arrotondamento deve essere eseguibile con I'utensile
attivo.

> Raggio arrotondamento: inserire il raggio
dell'arco di cerchio, se necessario

» Avanzamento F (attivo solo nel blocco G25)

Esempio

o Nelle istruzioni precedenti e successive devono essere
programmate entrambe le coordinate del piano nel
quale I'arrotondamento di spigoli verra eseguito. Se si
esegue la lavorazione del profilo senza compensazione
del raggio utensile, occorre programmare entrambe le
coordinate del piano di lavoro.

Lo spigolo non viene lavorato.
L'avanzamento programmato nel blocco G25 &
attivo solo in questo blocco G25. Dopo il blocco G25

ridiventa attivo I'avanzamento programmato nel blocco
precedente.

Un blocco G25 puo essere utilizzato anche per
['avvicinamento dolce al profilo.
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Centro del cerchio |, J

Per le traiettorie circolari che vengono programmate con le funzioni
G02, GO3 o GO5 occorre definire il centro del cerchio. A tale scopo

® introdurre le coordinate cartesiane del centro del cerchio nel
piano di lavoro, o

confermare |'ultima posizione programmata oppure

m confermare le coordinate con il tasto
Conferma posizione reale.
» Programmazione del centro del cerchio: premere
il tasto SPEC FCT
» Premere il softkey FUNZIONI PROGRAMMA
» Premere il softkey DIN/ISO
» Premere il softkey 1 0 J
» Inserire le coordinate del centro del cerchio
oppure per confermare |'ultima posizione
programmata: inserire G29.
Esempio

oppure

Le righe di programma 10 e 20 non si riferiscono alla figura.

Validita della definizione del centro del cerchio

[l centro del cerchio rimane definito fino alla programmazione di un
nuovo centro.

Inserimento incrementale del centro del cerchio

Una coordinata indicata con quota incrementale per il centro
del cerchio si riferisce sempre all'ultima posizione utensile
programmata.

o Con I e J si identifica una posizione quale centro del
cerchio: I'utensile non si portera quindi su questa
posizione.

Il centro del cerchio & contemporaneamente il polo delle
coordinate polari.
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Traiettoria circolare intorno al centro del cerchio

Il centro del cerchio I, J deve essere definito prima di programmare
la traiettoria circolare. L'ultima posizione dell'utensile programmata
prima della traiettoria circolare corrisponde al suo punto di partenza.

Senso di rotazione
® |n senso orario: GO2
® |n senso antiorario: GO3

B Senza indicazione del senso di rotazione: GO5. Il controllo
numerico esegue la traiettoria circolare con |'ultimo senso di
rotazione programmato

v

Portare |'utensile sul punto di partenza della traiettoria circolare
» Inserire le Coordinate del centro del cerchio

NEERE

> Inserire le Coordinate del punto finale dell'arco
di cerchio, se necessario:

» Avanzamento F

> Miscellaneous function M

Movimento circolare in un altro piano
Di norma il controllo numerico percorre le traiettorie circolari nel

piano di lavoro attivo. Possono essere programmati anche i cerchi
che non si trovano nel piano di lavoro attivo.

Esempio

Se si eseguono contemporaneamente questi movimenti circolari, si
formano dei cerchi nello spazio (cerchi in tre assi).
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Cerchio completo
Per il cerchio completo occorre programmare per il punto finale le
stesse coordinate del punto di partenza.

o [l punto di partenza e il punto finale del movimento
circolare devono trovarsi sulla traiettoria circolare.
[l valore massimo della tolleranza di immissione & di
0,016 mm. La tolleranza di immissione si imposta nel
parametro macchina circleDeviation (N. 200901).

Cerchio minimo che il controllo numerico pud
percorrere: 0,016 mm.
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Traiettoria circolare G02/G03/G05 con raggio fisso
L'utensile si sposta su una traiettoria circolare avente il raggio R.
Senso di rotazione

® |n senso orario: GO2

B |n senso antiorario: GO3

B Senza indicazione del senso di rotazione: G05. Il controllo
numerico esegue la traiettoria circolare con I'ultimo senso di
rotazione programmato

» Coordinate del punto finale dell'arco di cerchio
Raggio R
Attenzione: il segno definisce la grandezza
dell'arco di cerchio!

Miscellaneous function M
Avanzamento F

Cerchio completo
Per un cerchio completo programmare due blocchi consecutivi:

il punto finale del primo semicerchio & contemporaneamente |l
punto di partenza del secondo semicerchio. Il punto finale del
secondo semicerchio & il punto di partenza del primo.

Angolo al centro CCA e raggio dell'arco di cerchio R

Il punto di partenza e il punto finale sul profilo possono essere
collegati mediante quattro diversi archi, aventi lo stesso raggio:

Arco di cerchio minore: CCA<180°
Raggio con segno positivo R>0

Arco di cerchio maggiore: CCA>180°
Raggio con segno negativo R<0

Tramite il senso di rotazione si definisce se |'arco deve essere
curvato verso |'esterno (convesso) o verso l'interno (concavo):

Convesso: senso di rotazione GO2 (con correzione del raggio G41)
Concavo: senso di rotazione GO3 (con correzione del raggio G41)

o La distanza tra punto di partenza e punto finale dell'arco
non deve essere maggiore del diametro del cerchio.

Raggio massimo possibile 99,9999 m.
Gli assi angolari A, B e C possono essere utilizzati.

Di norma il controllo numerico percorre le traiettorie
circolari nel piano di lavoro attivo. Possono essere
programmati anche i cerchi che non si trovano nel piano
di lavoro attivo. Se si eseguono contemporaneamente
questi movimenti circolari, si formano dei cerchi nello
spazio (cerchi in tre assi).
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Esempio
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Traiettoria circolare G06 con raccordo tangenziale

L'utensile si sposta su un arco di cerchio che si raccorda
tangenzialmente all'elemento del profilo precedente.

Un raccordo viene considerato tangenziale quando nel punto di
intersezione degli elementi di profilo non si verificano gomiti o

spigoli, cio& quando il passaggio tra elementi di profilo & continuo.

L'elemento di profilo al quale I'arco di cerchio si raccorda
tangenzialmente viene programmato direttamente prima del
blocco G06. A tale scopo sono necessari almeno due blocchi di
posizionamento.

e » Coordinate del punto finale dell'arco di cerchio,
se necessario:

» Avanzamento F
> Miscellaneous function M

Esempio

o [l blocco GO6 e I'istruzione dell'elemento di profilo
precedente devono contenere entrambe le coordinate
del piano nel quale verra eseguito I'arco di cerchio!
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Esempio: traiettoria lineare e smussi in coordinate
cartesiane

10

20

5 95

Definizione del pezzo grezzo per la simulazione grafica della
lavorazione

Chiamata utensile con asse mandrino e numero di giri
mandrino

Disimpegno utensile sull'asse mandrino in rapido
Preposizionamento utensile

Posizionamento alla profondita di lavorazione con
F = 1000 mm/min

Posizionamento sul punto 1, attivazione correzione raggio
G41

Avvicinamento tangenziale

Posizionamento sul punto 2

Punto 3: prima retta per lo spigolo 3
Programmazione smusso con lunghezza 10 mm

Punto 4: seconda retta per spigolo 3, prima retta per
spigolo 4

Programmazione smusso con lunghezza 20 mm

Posizionamento sull'ultimo punto 1, seconda retta per
spigolo 4

Distacco tangenziale

Disimpegno nel piano di lavoro, disattivazione correzione del
raggio

Disimpegno utensile, fine programma

-—
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Esempio: traiettoria circolare in coordinate cartesiane

Y

Definizione del pezzo grezzo per la simulazione grafica della
lavorazione

Chiamata utensile con asse mandrino e numero di giri
mandrino

Disimpegno utensile sull'asse mandrino in rapido
Preposizionamento utensile

Posizionamento alla profondita di lavorazione con
F = 1000 mm/min

Posizionamento sul punto 1, attivazione correzione raggio
G41

Avvicinamento tangenziale
Punto 2: prima retta per lo spigolo 2

Inserimento raggio con R = 10 mm, avanzamento:
150 mm/min

Posizionamento sul punto 3: punto di partenza del cerchio

Posizionamento sul punto 4: punto finale del cerchio con
G02, raggio 30 mm

Posizionamento sul punto 5
Posizionamento sul punto 6

Pos. sul punto 7: punto finale del cerchio, arco di cerchio
con raccordo tangenziale al punto 6, calcolo automatico del
raggio

Posizionamento sull'ultimo punto 1 del profilo

Distacco dal profilo su traiettoria circolare con raccordo
tangenziale

Disimpegno nel piano di lavoro, disattivazione correzione del
raggio

Disimpegno utensile nell'asse utensile, fine programma
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Programmazione di profili | Movimenti traiettoria - Coordinate cartesiane

Esempio: cerchio completo in coordinate cartesiane

Definizione del pezzo grezzo

Chiamata utensile

Disimpegno utensile

Definizione del centro del cerchio
Preposizionamento utensile

Posizionamento alla profondita di lavorazione

Posizionamento sul punto di partenza del cerchio, corr. raggio
G41

Avvicinamento tangenziale

Posizionamento sul punto finale del cerchio (= punto di
partenza)

Distacco tangenziale

Disimpegno nel piano di lavoro, disattivazione correzione del
raggio

Disimpegno utensile nell'asse utensile, fine programma

-—
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5.5 Movimenti traiettoria — Coordinate polari

Panoramica

Con le coordinate polari si puo definire una posizione tramite
I'angolo H e la distanza R rispetto ad un polo I, J precedentemente
definito.

L'uso delle coordinate polari risulta vantaggioso in caso di:
B posizioni su arco di cerchio

® disegni di pezzi con indicazioni in gradi angolari, ad es. per cerchi
di fori

Panoramica delle funzioni traiettoria con coordinate polari

Tasto Traiettoria utensile Immissioni necessarie Pagina
+ @ Retta Bagglo polare, angolo polare del punto 170
finale della retta
+ @ Traiettoria circolare intorno al centro del Angolo polare del punto finale del 171
cerchio/polo per il punto finale dell'arco cerchio
di cerchio
cRp| + @ Traiettoria circolare secondo senso di Angolo polare del punto finale del 171
rotazione attivo cerchio
o p| + @ Traiettoria circolare con raccordo tangen-  Raggio polare, angolo polare del punto 171
ziale all'elemento di profilo precedente finale del cerchio
+ @ Sovrapposizione di una traiettoria circola-  Raggio polare, angolo polare del punto 172
re con una lineare finale del cerchio, coordinata del punto
finale nell'asse utensile
169
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Origine delle coordinate polari: polo |, J

[l polo (I, J) pud essere definito in un qualsiasi punto del Y A
programma NC prima di un'indicazione di posizione in coordinate
polari. Per la definizione del polo procedere come per la

programmazione del centro del cerchio.
» Programmazione del polo: premere il tasto
SPEC FCT
» Premere il softkey FUNZIONI PROGRAMMA Y=J 4
» Premere il softkey DIN/ISO
» Premere il softkey l o J
» Coordinate: inserire le coordinate ortogonali
del polo oppure per confermare |'ultima

posizione programmata: inserire G29. Prima
di programmare in coordinate polari, occorre X=|
definire il polo. Il polo deve essere programmato

unicamente in coordinate cartesiane. Il polo

rimane attivo fino a quando non se ne definisce

uno diverso.

<V

Esempio

Retta in rapido G10 o Retta con avanzamento F G11

L'utensile si porta su una retta dalla sua posizione attuale al punto
finale della retta. Il punto di partenza corrisponde al punto finale del
blocco NC precedente.

» Coordinate polari raggio R: inserire la distanza
del punto finale della retta dal polo CC

» Coordinate polari angolo H: posizione angolare
del punto finale della retta tra -360° e +360°

B

Il segno di H viene determinato dall'asse di riferimento dell'angolo:

B angolo tra I'asse di riferimento dell'angolo e R in senso
antiorario: H>0

B angolo tra I'asse di riferimento dell'angolo e R in senso orario:
H<O0

Esempio
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Traiettoria circolare G12/G13/G15 intorno al polo |, J

Il raggio delle coordinate polari R & contemporaneamente raggio
dell’arco di cerchio. R & definito dalla distanza del punto di partenza
dal polo I, J. L'ultima posizione dell'utensile programmata prima
della traiettoria circolare corrisponde al suo punto di partenza.

Senso di rotazione

® |n senso orario: G12
® |n senso antiorario: G13
®m Senza indicazione del senso di rotazione: G15. Il controllo

numerico esegue la traiettoria circolare con I'ultimo senso di
rotazione programmato

» Coordinate polari angolo H: posizione angolare
del punto finale della traiettoria circolare
tra =99999,9999° e +99999,9999°

Traiettoria circolare G16 con raccordo tangenziale

L'utensile si sposta su una traiettoria circolare che si raccorda
tangenzialmente all'elemento di profilo precedente.

» Coordinate polari raggio R: distanza del punto
finale della traiettoria circolare dal polo I, J

» Coordinate polari angolo H: posizione angolare
del punto finale della traiettoria circolare

B

o Il polo non ¢ il centro della circonferenza!
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Traiettoria elicoidale (ellisse)

La traiettoria elicoidale viene generata dalla sovrapposizione di una
traiettoria circolare con una traiettoria lineare, perpendicolare alla
prima. La traiettoria circolare viene programmata come in un piano
principale.

Le traiettorie elicoidali possono essere programmate solo in
coordinate polari.

Impiego
m Filettature interne ed esterne di grande diametro
® Scanalature di lubrificazione

Calcolo della traiettoria elicoidale

Per la programmazione occorre il dato incrementale dell'angolo
totale, per il quale I'utensile si sposta sulla traiettoria elicoidale
nonché |'altezza totale della traiettoria elicoidale.

Numero filetti n: Numero filetti + anticipo a inizio e fine
filetto

Altezza totale h: Passo P x numero filetti n

Angolo totale incremen-  Numero filetti x 360° + angolo per

tale G91 H: inizio filetto + angolo per anticipo filet-
to

Coordinata di partenza Z: Passo P x (numero filetti + anticipo
filetto a inizio filetto)

Forma della traiettoria elicoidale

La tabella illustra la relazione tra la direzione di lavoro, il senso di
rotazione e la correzione del raggio per determinate traiettorie.

Filettatura interna Direzione Senso di rotazione Compensazione raggio
destrorsa Z+ G13 G41
sinistrorsa Z+ G12 G42
destrorsa Z- G12 G42
sinistrorsa Z- G13 G41

Filettatura esterna

destrorsa Z+ G13 G42
sinistrorsa Z+ G12 G41
destrorsa /- G12 G41
sinistrorsa /- G13 G42
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Programmazione di una traiettoria elicoidale

o Inserire il senso di rotazione e |'angolo totale
incrementale G91 h con lo stesso segno, altrimenti
|'utensile potrebbe muoversi su una traiettoria errata.

Per I'angolo totale G91 h pud essere inserito un valore
tra -99 999,9999° e +99 999,9999°.

» Coordinate polari angolo: inserire in modo
incrementale I'angolo totale che |'utensile
percorre sulla traiettoria elicoidale.

» Dopo l'inserimento dell'angolo selezionare

I'asse utensile con un tasto di movimento
asse.

N

» Inserire in modo incrementale la Coordinata per
I'altezza della traiettoria elicoidale

» Inserire la Correzione raggio come specificato
nella tabella

Esempio : filettatura M6 x 1 mm con 5 filetti
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Esempio: traiettoria lineare in coordinate polari

5 50 100

Definizione del pezzo grezzo

Chiamata utensile

Definizione origine per le coordinate polari
Disimpegno utensile

Preposizionamento utensile
Posizionamento alla profondita di lavorazione
Posizionamento sul punto 1 del profilo
Posizionamento sul punto 1 del profilo
Posizionamento sul punto 2
Posizionamento sul punto 3
Posizionamento sul punto 4
Posizionamento sul punto 5
Posizionamento sul punto 6
Posizionamento sul punto 1

Distacco tangenziale

Disimpegno nel piano di lavoro, disattivazione correzione del
raggio

Disimpegno utensile nell'asse mandrino, fine programma

-—
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Esempio: traiettoria elicoidale

50

M64 x 1,5

50 100

Definizione del pezzo grezzo

Chiamata utensile

Disimpegno utensile

Preposizionamento utensile

Conferma dell'ultima posizione programmata quale polo
Posizionamento alla profondita di lavorazione
Posizionamento sul primo punto del profilo

Raccordo

Percorso elicoidale

Distacco tangenziale

Disimpegno utensile, fine programma
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5.6 Movimenti traiettoria - Programmazione
libera dei profili FK (opzione #19)

Principi fondamentali

| disegni dei pezzi non a norma NC contengono spesso dati di

coordinate che non possono essere inseriti con i tasti funzione

grigi.

Tali dati si programmano direttamente con la Programmazione

libera dei profili FK, ad es.

® se le coordinate note si trovano sull'elemento del profilo o nelle
sue vicinanze,

B se le indicazioni di direzione si riferiscono ad un altro elemento
del profilo,

® se sono note le indicazioni di direzione e quelle relative
all'andamento del profilo.

[l controllo numerico calcola il profilo dai dati di coordinate noti e
supporta il dialogo di programmazione con la grafica FK interattiva.
La figura in alto a destra illustra delle quote inseribili nel modo piu
semplice tramite la programmazione FK.

o Note per la programmazione

Inserire per ogni elemento di profilo tutti i dati
disponibili. Anche i dati che non variano devono essere
riprogrammati in ogni blocco NC: i dati non programmati
vengono considerati sconosciuti!

| parametri Q sono ammessi per tutti gli elementi FK,
salvo per quelli con riferimenti relativi (ad es. RX o RAN),
quindi per gli elementi che si riferiscono ad altri blocchi
NC.

Mescolando in un programma NC dati convenzionali
e dati di programmazione FK, ogni sezione FK dovra
essere definita in modo univoco.

Programmare tutti i profili prima di combinarli, ad es. con
i cicli SL. Assicurarsi in questo modo che i profili siano
definiti in modo corretto e rimuovere immediatamente
eventuali messaggi di errore non necessari.

Il controllo numerico necessita di un punto di partenza
fisso per tutti i calcoli. Programmare direttamente prima
della sezione FK, con i tasti funzione grigi, una posizione
che contiene entrambe le coordinate del piano di lavoro.
Non programmare parametri Q in questo blocco NC.

Se il primo blocco NC della sezione FK & un blocco
FCT o FLT, occorre programmare prima con i tasti
funzione grigi almeno due blocchi NC. La definizione
della direzione di avvicinamento & cosi univoca.

Una sezione FK non puo¢ iniziare direttamente dopo una
etichetta L.

La chiamata del ciclo M89 non pud essere combinata
con la programmazione FK.
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Definizione del piano di lavoro

Nella Programmazione libera dei profili i singoli elementi di profilo

possono essere programmati solo nel piano di lavoro.

[l controllo numerico definisce il piano di lavoro della

Programmazione FK secondo la seguente gerarchia:

1 Con il piano descritto in un blocco FPOL

2 Con il piano di lavoro definito in TOOL CALLT (ad es. G17 =
piano X/Y)

3 Se nulla é pertinente, & attivo il piano standard X/Y

La visualizzazione dei softkey FK dipende essenzialmente dall'asse

del mandrino nella definizione del pezzo grezzo. Se ad esempio si

immette nella definizione del pezzo grezzo I'asse del mandrino G17,

il controllo numerico visualizza ad es. solo i softkey FK per il piano
X/Y.

Cambio del piano di lavoro

Se per la programmazione ¢ richiesto un piano di lavoro diverso da
quello attualmente attivo, procedere come descritto di seguito.

» Premere il softkey PIANO XY ZX YZ

> |l controllo numerico visualizza i softkey FK nel
piano appena selezionato.
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Grafica della programmazione FK

o Per poter utilizzare la grafica per la programmazione F““““"“"“ o rama:. o 7:3
FK, selezionare la ripartizione dello schermo PGM + ;
GRAFICA. R o e ™

Ulteriori informazioni: "Programmazione”, Pagina 73

neo Gze nz-

Moo Te15 3290 Go2 X:6.615 Vs 495+
100 Go8 xe85.55 v459.488

o Programmare tutti i profili prima di combinarli, ad es. con
i cicli SL. Assicurarsi in questo modo che i profili siano i s v
definiti in modo corretto e rimuovere immediatamente il
eventuali messaggi di errore non necessari.

miz10 FInE PAGINA PAGINA awio REsET
Il | | || cercare || avvio smnaLe || .

Con dati di coordinate incompleti & spesso impossibile definire

in modo univoco il profilo di un pezzo. In questo caso il controllo
numerico visualizza con la grafica FK le possibili soluzioni fra le quali
|'operatore pud scegliere quella corretta.

Nella grafica FK il controllo numerico utilizza diversi colori:
B blu: elemento del profilo definito in modo univoco

Il controllo numerico rappresenta in blu I'ultimo elemento FK
solo dopo il movimento di allontanamento.

viola: elemento del profilo non ancora definito in modo univoco
ocra: traiettoria del centro utensile
rosso: movimento in rapido

® verde: diverse soluzioni possibili

Quando i dati inseriti consentono piu soluzioni, e quindi I'elemento
di profilo viene visualizzato in verde, occorre scegliere il profilo
corretto come segue:

» Premere il softkey VISUALIZ. SOLUZIONE
tante volte finché I'elemento di profilo viene
visualizzato correttamente. Utilizzare la funzione
Zoom se le soluzioni possibili non sono
distinguibili nella rappresentazione standard

VISUALIZ.
SOLUZIONE

» L'elemento di profilo visualizzato corrisponde
al disegno: confermarlo con il softkey
SELEZIONE SOLUZIONE

SELEZIONE
SOLUZIONE

Se non si desidera definire ancora un profilo visualizzato in verde,
premere il softkey AVVIO SINGLE per continuare il dialogo FK.

o Gli elementi di profilo visualizzati in verde
dovrebbero essere confermati al piu presto con
SELEZIONE SOLUZIONE, per ridurre il numero delle
soluzioni per gli elementi successivi.

Visualizzazione dei numeri di blocco nella finestra grafica
Per visualizzare i numeri di blocco nella finestra grafica:

» Impostare il softkey VISUALIZZA N. BLOCCO su
ON
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Apertura del dialogo FK

Per aprire il dialogo FK, procedere come descritto di seguito.
» Premere il tasto FK

> |l controllo numerico visualizza il livello softkey
con le funzioni FK.

Aprendo il dialogo FK con uno di questi softkey, il controllo
numerico visualizzera ulteriori livelli softkey. Possono cosi essere
inserite le coordinate note, le indicazioni di direzione e quelle
relative all'andamento del profilo.

Softkey Elemento di profilo
FLT I Retta con raccordo tangenziale
FL Retta senza raccordo tangenziale
FoT T Arco di cerchio con raccordo tangenziale
Fc , Arco di cerchio senza raccordo tangenziale
FroL Polo per programmazione FK
e Selezione del piano di lavoro
] zx vz

Uscita dal dialogo FK

Per chiudere il livello softkey della Programmazione FK, procedere
come descritto di seguito.

» Premere il softkey FINE
FINE

In alternativa
» Premere di nuovo il tasto FK
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Polo per programmazione FK

> Visualizzazione dei softkey per la
programmazione libera dei profili: premere il
tasto FK
FrOL » Apertura del dialogo per la definizione del polo:
T premere il softkey FPOL

> |l controllo numerico visualizza i softkey di asse
del piano di lavoro attivo.

> Immettere con questi softkey le coordinate del
polo

0 [l polo per la programmazione profili FK rimane attivo
fino a quando non si definisce un nuovo polo mediante
FPOL.
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Programmazione libera di rette

Retta senza raccordo tangenziale

> Visualizzazione dei softkey per la
programmazione libera dei profili: premere il
tasto FK
R » Apertura del dialogo per una retta libera: premere
=th il softkey FL

> |l controllo numerico visualizza ulteriori softkey.

» Tramite questi softkey inserire tutti i dati noti nel
blocco NC

> La grafica FK visualizzera il profilo programmato
in viola finché i dati non saranno sufficienti. In
caso di piu soluzioni, la grafica le visualizzera in
verde.
Ulteriori informazioni: "Grafica della
programmazione FK", Pagina 178

Retta con raccordo tangenziale

Se una retta deve raccordarsi tangenzialmente ad un altro elemento
di profilo, aprire il dialogo con il softkey :

» Visualizzazione dei softkey per la
programmazione libera dei profili: premere il
tasto FK

FLT » Apertura del dialogo: premere il softkey FLT
7A » Tramite i softkey inserire tutti i dati noti nel
blocco NC

Programmazione libera di traiettorie circolari

Traiettoria circolare senza raccordo tangenziale

» Visualizzazione dei softkey per la
programmazione libera dei profili: premere il
tasto FK

Fo » Apertura del dialogo per un arco libero: premere
—h il softkey FC

> |l controllo numerico visualizza i softkey per i dati
diretti relativi alla traiettoria circolare o al centro
del cerchio

» Tramite questi softkey inserire tutti i dati noti nel
blocco NC

> La grafica FK visualizzera il profilo programmato
in viola finché i dati non saranno sufficienti. In
caso di pit soluzioni, la grafica le visualizzera in
verde.
Ulteriori informazioni: "Grafica della
programmazione FK", Pagina 178
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Traiettoria circolare con raccordo tangenziale

Se una traiettoria circolare deve raccordarsi tangenzialmente ad un
altro elemento di profilo, aprire il dialogo con il softkey FCT:

> Visualizzazione dei softkey per la
programmazione libera dei profili: premere il
tasto FK

For T » Apertura del dialogo: premere il softkey FCT

> Tramite i softkey inserire tutti i dati noti nel
blocco NC
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Possibilita di inserimento

Coordinate del punto finale

Softkey Dati noti

?ﬁ’ Q\r Coordinate cartesiane Xe Y
< x 3 i 7 |

:' g Coordinate polari riferite a FPOL

Esempio

Direzione e lunghezza di elementi del profilo

Softkey Dati noti
LEN ? i Lunghezza della retta
A"g Angolo di salita della retta
Len Lunghezza LEN della corda dell'arco di cerchio
]
o Angolo di salita AN della tangente di avvicina-
@ mento
o Angolo al centro della corda dell'arco di cerchio

NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

L'angolo di salita incrementale 1AN il controllo numerico

lo riferisce alla direzione dell'ultimo blocco di traslazione. |
programmi NC di controlli numerici precedenti (anche iTNC 530)
non sono compatibili. Durante I'esecuzione di programmi NC
importati sussiste il pericolo di collisione!

» Verificare esecuzione e profilo con l'ausilio della simulazione
grafica

» Adattare all'occorrenza i programmi NC importati

Esempio
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Centro del cerchio CC, raggio e senso di rotazione nel blocco
FC/FCT

Per le traiettorie circolari programmate liberamente, il controllo
numerico calcola il centro del cerchio dai dati inseriti. Questa
caratteristica permette anche nella Programmazione FK di
programmare un cerchio completo in un blocco NC.

Se si desidera definire un centro di cerchio in coordinate polari,
occorre definire il polo non con CC ma con la funzione FPOL.
FPOL rimarra attivo fino al successivo blocco NC con FPOL ed ¢ da
definire in coordinate cartesiane.

o Un centro del cerchio programmato o calcolato in

modo automatico o un polo ¢ attivo soltanto in sezioni
tradizionali o FK correlate. Se una sezione FK divide due
sezioni programmate nel modo convenzionale, i dati
sul centro cerchio o sul polo vanno perse. Entrambe le
sezioni programmate in modo convenzionale devono
eventualmente contenere anche blocchi CC identici.
Viceversa, una sezione convenzionale tra due sezioni FK
comporta la perdita di tali informazioni.

Softkey Dati noti

P

Centro in coordinate cartesiane

Centro in coordinate polari

oR- oAy Senso di rotazione traiettoria
= circolare
@R Raggio traiettoria circolare
Esempio
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Profili chiusi

Con il softkey CLSD si pud definire I'inizio e la fine di un profilo Y
chiuso. In questo modo si riduce il numero delle possibili soluzioni

per I'ultimo elemento del profilo.

Inserire I'istruzione CLSD in aggiunta a un altro dato di profilo nel

primo e nell'ultimo blocco NC di un segmento FK.

Softkey Dati noti

Inizio del profilo: ~ CLSD+
' j Fine del profilo: CLSD-
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Punti ausiliari

Sia per le rette libere che per le traiettorie circolari libere si possono
inserire coordinate per punti ausiliari sul o accanto al profilo.

Punti ausiliari su un profilo
| punti ausiliari si trovano direttamente sulla retta o sul Yi
prolungamento teorico della retta o direttamente sulla traiettoria

circolare. 60.071

53
Softkey Dati noti
_ ) Coordinata X di un punto ausilia-
P1X 2 rio P1 oppure P2 di una retta

M

Coordinata Y di un punto ausilia-
2y rio P1 oppure P2 di una retta

o
in
o

1

o

1X

Coordinata X di un punto ausilia-
rio P1, P2 oppure P3 di una traiet- 42.929
toria circolare

©
Z

e

g
5

13

o

Coordinata Y di un punto ausilia-
rio P1, P2 oppure P3 di una traiet-
toria circolare

Punti ausiliari accanto ad un profilo

Softkey Dati noti

Coordinate X e Y del punto ausil.
ER ) oY in vicinanza di una retta

I

% Distanza del punto ausiliario dalla
retta

Coordinate X e Y del punto
POX PDY ausiliario accanto ad una traietto-
ria circolare

% Distanza del punto ausiliario dalla
traiettoria circolare

Esempio
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Riferimenti relativi

| riferimenti relativi sono dati che si riferiscono ad un altro elemento
di profilo. | softkey e le istruzioni di programma per i riferimenti
Relativi iniziano con una R. Le quote indicate sulla figura a destra
dovrebbero essere programmate quali riferimenti relativi.

o Le coordinate con riferimento relativo devono essere
sempre programmate come valori incrementali. Inoltre
si deve indicare il numero del blocco NC dell'elemento
di profilo cui ci si riferisce.

L'elemento di profilo, del quale si precisa il numero
di blocco, non deve trovarsi oltre 64 blocchi di
posizionamento prima del blocco NC nel quale si
programma il riferimento.

Cancellando un blocco NC al quale si & fatto riferimento,
il controllo numerico emette un messaggio d'errore.
Modificare pertanto il programma NC prima di cancellare
questo blocco NC.

Riferimento relativo al blocco NC N: coordinate del punto finale

Softkey Dati noti

Coordinate cartesiane rispetto al

' o ' ' i ' blocco NC N

Coordinate polari rispetto al blocco NC N
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Riferimento relativo al blocco NC N: direzione e distanza
dell'elemento di profilo

Softkey Dati noti Y

Angolo tra una retta e un altro elemento del
profilo oppure tra la tangente di ingresso ad
un arco di cerchio ed un altro elemento del
profilo

Retta parallela ad un altro elemento del
profilo

Distanza tra retta ed elemento di profilo
parallelo

o
o

N I

Riferimento relativo al blocco NC N: centro del cerchio CC

Softkey Dati noti

Coordinate cartesiane del centro del cerchio
rispetto al blocco NC N

Coordinate polari del centro del cerchio
rispetto al blocco NC N

10 1

m
[74]
o
3
=4
o

-—
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100

75

30
20+

20 50 75 100

Definizione del pezzo grezzo

Chiamata utensile

Disimpegno utensile

Preposizionamento utensile

Posizionamento alla profondita di lavorazione

Avvicinamento al profilo su un cerchio con raccordo
tangenziale

Sezione FK:

Programmazione dei dati noti per ogni elemento di profilo

Distacco dal profilo su un cerchio con raccordo tangenziale

Disimpegno utensile, fine programma

m
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6.1 Funzione GOTO

Impiego del tasto GOTO

Salto con il tasto GOTO

Con il tasto GOTO ¢ possibile saltare a un determinato punto nel
programma NC indipendentemente dal modo operativo attivo.

Procedere come descritto di seguito:

» Premere il tasto GOTO
> |l controllo numerico visualizza una finestra in
primo piano.

Inserire il numero

N RIGHE » Selezionare tramite softkey I'istruzione di salto,
ad es. saltare il numero immesso verso il basso

[l controllo numerico offre le seguenti possibilita:

Softkey Funzione

[ noee | Salto di numero di righe immesse verso l'alto
"N oAzene | Salto di numero di righe immesse verso il basso
[ sLocco N | Salto al numero di blocco immesso

elocco n | Salto al numero di blocco immesso

o Impiegare la funzione di salto GOTO soltanto in
programmazione e prova di programmi NC. Per
I'esecuzione utilizzare la funzione Lettura blocchi.
Ulteriori informazioni: manuale utente

Configurazione, prova ed esecuzione di programmi
NC

Selezione rapida con il tasto GOTO

Con il tasto GOTO ¢ possibile aprire la finestra Smart Select, con
cui & possibile selezionare con semplicita le funzioni speciali o i
cicli.

Per la selezione di funzioni speciali procedere come segue:

» Premere il tasto SPEC FCT
» Premere il tasto GOTO

[l controllo numerico visualizza una finestra in
primo piano con la vista strutturale delle funzioni
speciali

» Selezionare la funzione desiderata

Ulteriori informazioni: manuale utente Programmazione di cicli
di lavorazione

Ausili di programmazione | Funzione GOTO

192 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manuale utente Programmazione DIN/ISO | 01/2021



Ausili di programmazione | Funzione GOTO

Aprire la finestra di selezione con il tasto GOTO

Con menu di selezione visualizzato dal controllo numerico, &
possibile aprire con il tasto GOTO la finestra di selezione Si
visualizzano cosi le possibili immissioni.
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6.2 Tastiera visualizzata sullo schermo

Se si utilizza la versione compatta (senza tastiera alfanumerica) del [ Fieionanento wa B -ooramma:
controllo numerico, € possibile impostare lettere e caratteri speciali ey

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

THG: \ne_prog)\THE128)*

Byte state  Data ora

o testo 13.03.2013 03:41:14

[ -]
toor A 15-11-2012 07:36: 16,
wo [ 13-03-2013 08:50:20

_7  ABC DEF 15-08-2012 08:31:54

GHT  JKL  MNO 09-10-2012 11:06:18]

s HBEBE oo
or)

15 file dati 146.95 Gbyte liberi
—

ok | cawceria | Il | aborABG || Backspace

Immissione di testo con la tastiera virtuale

Per lavorare con la tastiera virtuale, procedere come descritto di

seguito.

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

> |l controllo numerico apre una finestra in
cui il campo di inserimento numerico del
controllo numerico viene rappresentato con i
corrispondenti tasti alfabetici.

n » Premere piu volte il tasto numerico fino a portare
il cursore sulla lettera desiderata

» Attendere fino a quando il controllo numerico
conferma il carattere selezionato, prima di
inserire il carattere successivo

» Confermare con il softkey OK il testo nel campo
‘ - ‘ di dialogo aperto
Passare con il softkey abc/ABC tra caratteri maiuscoli e minuscoli.
Se il costruttore della macchina ha definito caratteri speciali
supplementari, questi possono essere richiamati e inseriti tramite il
softkey CARATT. SPECIALLI. Per cancellare singoli caratteri, utilizzare
il softkey BACKSPACE.
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6.3 Rappresentazione dei programmi NC

Evidenziazione della sintassi

Il controllo numerico rappresenta gli elementi di sintassi in funzione
del relativo significato con colori differenti. Con I'evidenziazione a
colori sono meglio visibili e leggibili i programmi NC.

Evidenziazione a colori di elementi di sintassi

Impiego Colore
Colore standard Nero
Rappresentazione di commenti Verde
Rappresentazione di valori numerici Blu
Rappresentazione del numero blocco Viola
Rappresentazione di FMAX Arancio
Rappresentazione dell'avanzamento Marrone

Barra di scorrimento

Con la barra di scorrimento sul bordo destro della finestra del
programma € possibile spostare il contenuto dello schermo con il
mouse. A seconda della dimensione e della posizione della barra
di scorrimento & possibile trarre conclusioni sulla lunghezza del
programma e sulla posizione del cursore.
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6.4 Inserimento di commenti

Applicazione

In un programma NC si possono inserire commenti, per spiegare
passi di programma o fornire avvertenze.

o Il controllo numerico visualizza commenti pit lunghi in

funzione del parametro macchina lineBreak (N. 105404).
Le righe del commento vengono tagliate o il carattere >>
simboleggia altri contenuti.

L'ultimo carattere di un blocco di commento non deve
essere una tilde (~).

Esistono diverse possibilita per inserire un commento.

Inserimento commento durante I'immissione del
programma

>

vV vV

Inserire i dati per un blocco NC

Premere ; (punto e virgola) sulla tastiera alfanumerica

[l controllo numerico visualizza la domanda Commento?
Inserire il commento

Chiudere il blocco NC con il tasto END

Inserimento commento in un momento successivo

>

vV VvV Yy

Selezionare il blocco NC al quale si desidera aggiungere il
commento

Selezionare con il tasto "freccia verso destra" I'ultima istruzione
del blocco NC:

Premere ; (punto e virgola) sulla tastiera alfanumerica

[l controllo numerico visualizza la domanda Commento?
Inserire il commento

Chiudere il blocco NC con il tasto END

Commento in un blocco NC proprio

>

196

Selezionare il blocco NC dopo il quale si desidera inserire il
commento

Aprire il dialogo di programmazione con il tasto ; (punto e
virgola) della tastiera alfanumerica

Inserire il commento e chiudere il blocco NC con il tasto END

_Funzimimianto ma. ‘ Programmaz.

o=

Ni3o 6ot vesor

1

ULTIMA PAROLA |
| paroLa || succes. || |
= =
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Inserimento successivo di commento in un blocco NC
Se si desidera modificare il blocco NC esistente aggiungendo un
commento, procedere come segue:

> Selezionare il blocco NC al quale si desidera aggiungere |l
commento

» Premere il softkey INSERISCI COMMENTO
In alternativa
» Premere il tasto < sulla tastiera alfanumerica

> |l controllo numerico inserisce un ; (punto e
virgola) all'inizio del blocco.

» Premere il tasto END

Modificare il commento del blocco NC

Per modificare un blocco NC commentato in un blocco NC attivo,
procedere come indicato di seguito.

» Selezionare il blocco di commento che si vuole modificare
» Premere il softkey ELIMINA COMMENTO

In alternativa

» Premere il tasto > sulla tastiera alfanumerica

> |l controllo numerico elimina il ; (punto e virgola)
all'inizio del blocco.

» Premere il tasto END

Funzioni di editing del commento

Softkey Funzione
mIzI0 Salto all'inizio del commento
et
FINe Salto alla fine del commento
]
ULTINA Salto all'inizio di una parola. Le parole si separano
— con un carattere di spaziatura
PAROLA Salto alla fine di una parola. Le parole si separano
= con un carattere di spaziatura

Commutazione tra modalita di inserimento e
modalita di sovrascrittura
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6.5 Editing libero del programma NC

L'immissione di determinati elementi di sintassi non € possibile
nell'editor NC direttamente con I'ausilio dei tasti e dei softkey a
disposizione, ad es. blocchi LN.

Per impedire I'impiego di un editor di testo esterno, il controllo

numerico offre le seguenti possibilita:

B |mmissione libera della sintassi nell'editor di testo interno al
controllo numerico

= |mmissione libera della sintassi nell'editor NC con ['ausilio del
tasto ?

Immissione libera della sintassi nell'editor di testo interno al
controllo numerico

Per integrare un programma NC presente con sintassi supple-
mentare, procedere come descritto di seguito.

PoM » Premere il tasto PGM MGT
> |l controllo numerico apre la Gestione file.
By » Premere il softkey FUNZIONI AUSIL.
e » Premere il softkey SELEZIONE EDITOR
EDTTOR > |l controllo numerico apre una finestra di

selezione.

Selezionare I'opzione EDITOR DI TESTO
Confermare la selezione con OK
Integrare la sintassi desiderata

0K

0 [l controllo numerico non esegue alcuna verifica della
sintassi nell'editor di testo. Verificare di seguito le
immissioni nell'editor NC.

Immissione libera della sintassi nell'editor NC con l'ausilio del
tasto ?

o Per questa funzione & necessaria una tastiera
alfanumerica collegata tramite USB.

Per integrare un programma NC aperto con sintassi supplementa-
re, procedere come descritto di seguito.

E » Inserire ?

> |l controllo numerico apre un nuovo blocco NC.
?

Eno > Integrare la sintassi desiderata
» Confermare I'immissione con END

o [l controllo numerico esegue una verifica della sintassi
dopo la conferma. Gli errori causano blocchi ERROR.
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6.6 Salto di blocchi NC

Inserimento del carattere /

A scelta, i blocchi NC possono essere nascosti.

Per nascondere i blocchi NC nel modo operativo Programmaz.,
procedere come descritto di seguito.

» Selezionare il blocco NC desiderato

_ > Premere il softkey INSERIRE
RTMUOVT > |l controllo numerico inserisce il carattere /.

Cancellazione del carattere /

Per visualizzare di nuovo i blocchi NC nel modo operativo
Programmaz., procedere come descritto di seguito.

» Selezionare il blocco NC nascosto

» Premere il softkey RIMUOVI
> |l controllo numerico rimuove il carattere /.
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6.7 Strutturazione di programmi NC

Definizione, possibilita di inserimento

Il controllo numerico da la possibilita di commentare |l [ Firioranento man) [ erosrammaz. =
programma NC con blocchi di strutturazione. | blocchi di R —
strutturazione sono testi (max. 252 caratteri) che rappresentano . e
commenti o titoli per le successive righe del programma.

Blocchi di strutturazione razionali aumentano la facilita di
orientamento e di comprensione di programmi NC lunghi e o cae e 1
complessi.

Questo facilita in particolare la modifica del programma NC in un
secondo tempo. | blocchi di strutturazione possono essere inseriti ‘n
nel programma NC in un punto qualsiasi.

2o Gee Lo

Pecking

Tapping
H99939999 %1_GESENK_CASTING 671 *

©

| blocchi di strutturazione possono anche essere rappresentati, sz, | | e | | o st e
elaborati o completati in una finestra propria. Utilizzare a tale scopo

la relativa ripartizione dello schermo.

| punti di strutturazione inseriti vengono gestiti dal controllo

numerico in un file separato (estensione .SEC.DEP). In questo

modo si aumenta la velocita di navigazione nella finestra di

strutturazione.

Nelle seguenti modalita & possibile selezionare la ripartizione dello

schermo SEZIONI + PGM:

® Esecuzione singola
® Esecuzione continua
® Programmaz.

Visualizzazione finestra di strutturazione/cambio della
finestra attiva
‘Tmm ‘ » Visualizzazione della finestra di strutturazione: per

- la ripartizione dello schermo premere il softkey
SEZIONI + PGM

S » Cambio della finestra attiva: premere il softkey
= CAMBIO FINESTRA

200 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manuale utente Programmazione DIN/ISO | 01/2021



Ausili di programmazione | Strutturazione di programmi NC

Inserire il blocco di strutturazione nella finestra del
programma

» Selezionare il blocco NC desiderato dopo il quale si intende
inserire il blocco di strutturazione

» Premere il tasto SPEC FCT
AUSTLT > Premere il softkey AUSILI DI PROGRAMM.
DI
NSERTRE » Premere il softkey INSERIRE SEZIONE

SEZIONE

» Inserire il testo di strutturazione

» Modificare eventualmente la profondita di
strutturazione (rientranza) tramite softkey

0 | punti di strutturazione possono essere rientrati
esclusivamente durante |'editing.

o | blocchi di strutturazione possono essere inseriti anche
con la combinazione di tasti Shift + 8.

Selezione di blocchi nella finestra di strutturazione

Saltando da un blocco all'altro nella finestra di strutturazione, il
controllo numerico visualizza contemporaneamente i blocchi nella
finestra di programma. In questo modo si possono saltare ampie
parti di programma.
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6.8 Calcolatrice

Funzionamento
Il controllo numerico dispone di una calcolatrice per I'esecuzione [EFiraienanento ma @ <corom: @m
delle principali funzioni matematiche. . o G ensing |
» Visualizzare la calcolatrice con il tasto CALC m Ag b C]
> Selezione delle funzioni di calcolo: selezionare I'istruzione _———_ : CI
abbreviata tramite softkey oppure inserire con una tastiera e C - D
alfanumerica et v o o e o i
» Chiudere la calcolatrice con il tasto CALC TEIC .
LR —
Funzione di calcolo Istruzione abbreviata a1 Ve Ca
(softkey) e immme————— |
Addizione ' S A -l e Bl
Sottrazione -
Moltiplicazione *
Divisione /
espressioni ()
Arco-coseno ARC
Seno SIN
Coseno COS
Tangente TAN
Elevazione a potenza XAY
Radice quadrata SQRT
Funzione inversa 1/x
Pl (3.14159265359) Pl
Aggiunta del valore alla memoria M+
temporanea
Memorizzazione temporanea del MS
valore
Richiamo memoria temporanea MR
Cancellazione memoria temporanea MC
Logaritmo naturale LN
Logaritmo LOG
Funzione esponenziale eNx
Controllo segno SGN
Valore assoluto ABS
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Funzione di calcolo Istruzione abbreviata
(softkey)

Eliminazione decimali INT

Eliminazione interi FRAC

Valore modulo MOD

Selezione visualizzazione Vista

Cancellazione valore CE

Unita di misura MM o INCH

Rappresentazione del valore angolare RAD
in radianti (standard: valore angolare in
gradi)

Selezione del tipo di rappresentazione  DEC (decimale) o HEX
del valore numerico (esadecimale)

Confermare il valore calcolato nel programma NC

> Selezionare con i tasti cursore la parola in cui il valore calcolato
deve essere inserito

» Visualizzare la calcolatrice con il tasto CALC ed eseguire il
calcolo desiderato

» Premere il softkey CONFERMA VALORE

> |l controllo numerico inserisce il valore nel campo di immissione
attivo e chiude la calcolatrice.

o E possibile confermare anche valori di un programma
NC nella calcolatrice. Se si preme il softkey
RECUPERA VALORE ATTUALE o il tasto GOTO, il
controllo numerico conferma il valore del campo di
immissione attivo nella calcolatrice.

La calcolatrice rimane attiva anche dopo aver cambiato
modalita. Premere il softkey END per chiudere la
calcolatrice.
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Funzioni della calcolatrice

Softkey Funzione

Conferma del valore della relativa posizione
dell'asse come valore nominale o valore di riferi-
mento nella calcolatrice

VAL. ASSI

RECUPERA Conferma del valore numerico del campo di
VALORE . . . . .
ArTonLE immissione attivo nella calcolatrice

| conremma | Conferma del valore numerico della calcolatrice

VALORE

nel campo di immissione attivo

coPTARE Copia del valore numerico della calcolatrice
VALORE
ATTUALE
INSERIRE Inserimento del valore numerico copiato nella
VALORE .
COPIATO calcolatrice

[ cac. | Apertura del calcolatore dei dati di taglio

DATI DI
TAGLIO

o La calcolatrice pu0 essere spostata anche con i
tasti cursore della tastiera alfanumerica. Con mouse
collegato, & possibile posizionare anche con esso la
calcolatrice.
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6.9 Calcolatrice dati di taglio

Applicazione

Con la calcolatrice dei dati di taglio & possibile calcolare il numero
di giri del mandrino e I'avanzamento di un processo di lavorazione. |
valori calcolati possono essere poi confermati nel programma NC in
un dialogo specifico di avanzamento o numero di giri.

Premere il softkey CALC. DATI DI TAGLIO per aprire il calcolatore
dei dati di taglio.

[l controllo numerico visualizza il softkey se:

® Premere il tasto CALC

Premere il tasto CALC durante la definizione del numero di giri
Definire gli avanzamenti

Premere il softkey F nel modo operativo Funzionam. manuale

Premere il softkey S nel modo operativo Funzionam. manuale

Viste della calcolatrice dei dati di taglio

A seconda se si calcola un numero di giri 0 un avanzamento, la
calcolatrice dei dati di taglio viene visualizzata con diversi campi di
immissione.

Finestra per il calcolo del numero di giri:

Abbreviazione  Significato

T: Numero utensile

D: Diametro dell'utensile

VC: Velocita di taglio

S= Risultato per numero di giri mandrino

Se si apre la calcolatrice del numero di giri in un dialogo in cui &

gia definito un utensile, la calcolatrice del numero di giri acquisisce
automaticamente numero utensile e diametro. Inserire soltanto VC
nel campo di dialogo.

Finestra per il calcolo dell'avanzamento:

Abbreviazione  Significato

T: Numero utensile
D: Diametro dell'utensile
VC: Velocita di taglio

Numero di giri del mandrino

Numero taglienti

FZ: Avanzamento al dente
FU: Avanzamento al giro
F= Risultato per avanzamento

o Confermare |'avanzamento del blocco T con il softkey
F AUTO nei seguenti blocchi NC. Se & necessario
modificare successivamente |'avanzamento, basta
adeguare soltanto il valore di avanzamento nel blocco T.
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Funzioni della calcolatrice dei dati di taglio

In funzione del punto in cui si apre la calcolatrice dei dati di taglio,
sono previste le seguenti possibilita:

Softkey Funzione
EaNEE Conferma del valore della calcolatrice dati di
- taglio nel programma NC

Commutazione tra calcolo di avanzamento e
numero di giri

Commutazione tra avanzamento al dente e
avanzamento al giro

INSERTU. Commutazione tra numero di giri e velocita di
- N. GIRI tag||o

Attivazione o disattivazione delle operazioni con
tabella dei dati di taglio

SELEZ. _ Selezione utensile dalla tabella utensili
l Spostamento della calcolatrice dati di taglio in
direzione della freccia

e Passaggio alla calcolatrice

TASCHE

Impiego dei valori in Inch nella calcolatrice dati di
taglio

INCH

Uscita dalla calcolatrice dati di taglio
FINE

Lavorare con tabelle dati di taglio

Applicazione

Se sul controllo numerico si salvano tabelle per materiali da
lavorare, materiali dei taglienti e dati di taglio, il calcolatore dei dati
di taglio puo elaborare questi valori delle tabelle.

Prima di lavorare con il calcolo automatico del numero di giri e
dell'avanzamento, procedere come descritto di seguito.

» Inserire il materiale del pezzo nella tabella WMAT.tab
» Inserire il materiale del tagliente nella tabella TMAT.tab

» Inserire la combinazione di materiale da lavorare-materiale
tagliente nella tabella dei dati di taglio

» Definire 'utensile nella tabella utensili con i valori richiesti
= Raggio utensile
= Numero taglienti
= Materiale tagliente
® Tabella dati di taglio
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Materiale del pezzo WMAT

| materiali del pezzo vengono definiti nella tabella WMAT.tab. | ThG: \ table \WMAT . TAB
Questa tabella deve essere salvata nella directory TNC:\table. s 1‘* -
La tabella contiene una colonna per il materiale WMAT e una 2/1.0038 10
. P T e . 31.0044 10
colonna MAT_CLASS, in cui i materiali sono suddivisi per classi P 10
con le medesime condizioni di taglio, ad es. secondo la norma _ 51.0177 10
DIN EN 10027-2. . Ei1- 0143 10
Nel calcolatore dei dati di taglio il materiale del pezzo si inserisce _ 8/St 37-3 N 10
come descritto di seguito. 9)x 14 CrMo S 17 20
. . . . . . | 10/1.1404 20
» Selezionare il calcolatore dei dati di taglio 111.4305 20
. . . . . N s qe . 12\V2A 21
» Nella finestra in primo piano selezionare Attiva dati di taglio da TEWETT, T
tabella 14/A1Cu4PBMg 100
. . 15/Aluminium 100
> Selezionare WMAT nel menu a discesa PElPTrE 200

Materiale tagliente dell'utensile TMAT

| materiali taglienti vengono definiti nella tabella TMAT.tab. Questa
tabella deve essere salvata nella directory TNC:\table.

Il materiale tagliente si definisce nella tabella utensili nella colonna
TMAT. Con le altre colonne ALIAS1, ALIAS2 ecc. & possibile
assegnare nomi alternativi per lo stesso materiale tagliente.

Tabella dati di taglio

Le combinazioni materiale pezzo/materiale tagliente con i relativi B E— -
dati di taglio vengono definite in una tabella con I'estensione .CUT. ot nu 0
Questa tabella deve essere salvata nella directory TNC:\system

\Cutting-Data.

L'idonea tabella dei dati di taglio si definisce nella tabella utensili o - -

" 100 Finish i 410

nella colonna CUTDATA. p

14

10 Finish i 70
10 Rough HSS coated 78
10 Finish HSS coated 82
20 Rough vH 90
20 Finish i 82

o Utilizzare questa tabella semplificata se si impiegano
gli utensili con un solo diametro oppure se il diametro
non € rilevante per I'avanzamento, ad es. placchette
amovibili.

La tabella dei dati di taglio contiene le seguenti colonne:
MAT_CLASS: classe del materiale

MODE: modalita di lavorazione, ad es. finitura

TMAT: materiale del tagliente

VC: velocita di taglio

FTYPE: tipo di avanzamento FZ o FU

B F: avanzamento
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Tabella dei dati di taglio in funzione del diametro

In molti casi dipende dal diametro dell'utensile quali dati di taglio

€ possibile utilizzare per la lavorazione. A tale scopo si impiega la
tabella dei dati di taglio con estensione .CUTD. Questa tabella deve
essere salvata nella directory TNC:\system\Cutting-Data.

L'idonea tabella dei dati di taglio si definisce nella tabella utensili
nella colonna CUTDATA.

La tabella dei dati di taglio in funzione del diametro contiene anche
le colonne:

® F_D_0: avanzamentoa @ 0 mm
F_D_0_1: avanzamento a @ 0,1 mm
F_D_0_12: avanzamentoa @ 0,12 mm

TNG: \system\Cut ting-Data\CUTTABLE. CUTD

R FDo0 | FDo1|FDo12[FD 015 FDo2 FDo2s FDo3 FDoa FDos r,u,q
E

10

12
13
14
15)
15
17
18
19
20

22
23
24
25
26
27,

l< E
Avanzan. FU/FZ con 0 = 0.5 nm?

0.0010

0.0010
0.0010

0.0010
0.0010

0.0010
0.0010
0.0010
0.0010
0.0010
0.0010
0.0010
0.0010

0.0010
0.0010

0.0010
0.0010

0.0010
0.0010
0.0010
0.0010

w1

0.0020
0.0010
0.0010
0.0020
0.0010
0.0010
0.0020
0.0010
0.0030
0.0030
0.0030
0.0030
0.0030
0.0030
0.0010
0.0020
0.0010
0.0010
0.0020
0.0010
0.0010
0.0020
0.0010
0.0030
0.0030
0.0030

in 0.0000, Max 9.9999

o Non devono essere compilate tutte le colonne. Se un
diametro dell'utensile rientra tra due colonne definite, il
controllo numerico interpola I'avanzamento in lineare.
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6.10 Grafica di programmazione

Esecuzione grafica contemporanea/non
contemporanea alla programmazione

Durante la generazione di un programma NC, il controllo numerico [@Funzionamento ma. B3P rooramar =

puo visualizzare il profilo programmato con una grafica a linee 2D.

3803 1.1

1

» Premere il tasto di ripartizione dello schermo
» Premere il softkey PGM + GRAFICA

> |l controllo numerico visualizza il programma NC a sinistra e la
grafica a destra.

» Impostare il softkey AUTO DRAW su ON

AUTO
DRAW

> Inserendo le singole righe del programma, il
controllo numerico visualizzera nella finestra 4 S ——— I e o J
grafica a destra ogni movimento programmato. TN T e N

Se non si desidera I'esecuzione grafica contemporanea, impostare
il softkey AUTO DRAW su OFF.

o Impostando AUTO DRAW su ON, alla creazione del
grafico a linee 2D il controllo numerico non considera i
seguenti contenuti del programma:

ripetizioni di blocchi di programma
istruzioni di salto

funzioni M, ad es. M2 o M30
chiamate ciclo

Avvertimenti a causa degli utensili bloccati

Utilizzare la funzione di disegno automatico
esclusivamente durante la programmazione del profilo.

Il controllo numerico resetta i dati utensile, quando si apre un nuovo
programma NC o si preme il softkey RESET + AVVIO.

Nella grafica di programmazione il controllo numerico utilizza diversi
colori:

B blu: elemento del profilo completamente definito

® viola: elemento del profilo non ancora completamente definito,
pud essere ancora modificato ad es. da un RND

= azzurro: fori e filettature
B ocra: traiettoria del centro utensile
B rosso: movimento in rapido

Ulteriori informazioni: "Grafica della programmazione FK",
Pagina 178
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Generazione della grafica di programmazione per un
programma NC esistente

> Selezionare con i tasti cursore il blocco NC fino al quale
si desidera eseguire la grafica o premere GOTO e inserire
direttamente il numero del blocco desiderato.

RESET ‘ > Resettare i dati utensili attivi fino a quel

v momento e creare la grafica: premere il softkey
RESET + AVVIO

AVVIO

Ulteriori funzioni:

Softkey Funzione
RESET Reset dei dati utensili attivi fino a quel momento.
i Generazione della grafica di programmmazione
AVVIO Generazione della grafica di programmazione
SINGLE
= | blocco per blocco

Generazione completa della grafica di program-
mazione o da completarsi dopo RESET + AVVIO

AVVIO

Arresto della grafica di programmazione. Questo
softkey compare solo mentre il controllo numeri-
co genera una grafica di programmazione

STOP

VISTE Selezione delle viste

(/[ s = Vista dall'alto
® Vista frontale

u Vista laterale

Visualizzazione o mascheratura dei percorsi
utensile

VISUALIZZA
PERC. F -MAX

[FE]  on

Visualizzazione o mascheratura dei percorsi
utensile in rapido

Visualizzazione e mascheratura di numeri di blocco
@ » Commutare il livello softkey

VISUALIZZA
N. BLOCCO

oFE]  on

» Visualizzazione dei numeri di blocco: impostare |l
softkey VISUALIZZA N. BLOCCO su ON

» Mascheramento dei numeri di blocco: impostare
il softkey VISUALIZZA N. BLOCCO su OFF

Cancellazione della grafica
@ » Commutare il livello softkey

CANCELL .
GRAFICA

» Cancellazione della grafica: premere il softkey
CANCELL. GRAFICA
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Visualizzazione delle linee del reticolo
@ » Commutazione del livello softkey

» Visualizzazione delle linee del reticolo: premere il
softkey Visualizza linee reticolo

Ingrandimento o riduzione di un dettaglio

La rappresentazione per la grafica pud essere definita
individualmente.

» Commutare il livello softkey

Sono disponibili le seguenti funzioni:

Softkey Funzione

Spostamento della sezione

THG: \nc_prog\BHBADIN13803 1.4 bt
3803 1.1 Ao

M50 x-30 ¥e30 M3"
nso z-20°
70 GOt Gat x5 ¥s30 F2s0*
neo Gzo mz-
a0 Te15 3030 Goz Xe6.845 Ve35. 495°
100 GO8 xe85.55 vi69. 488"

o5

=

)

1o 627 R2
10 Goo Gan x-30°
e

160 zas:
noss9ss99 %3s03_1 o7t

PH

L

b

1R

LI

[ Riduzione della sezione

Ingrandimento della sezione

D Ripristino della sezione

Con il softkey RESET BLK FORM si ripristina la sezione originale.

La rappresentazione della grafica pud anche essere modificata con
il mouse. Sono disponibili le funzioni riportate di seguito:

® Per spostare il modello rappresentato, tenere premuto il tasto
centrale, oppure la rotella, del mouse e muovere il mouse.
Premendo contemporaneamente il tasto Shift, il modello pud
essere spostato soltanto in orizzontale o verticale.

B Per ingrandire una determinata zona, selezionarla con il tasto
sinistro del mouse premuto. Dopo aver rilasciato il tasto sinistro
del mouse, il controllo numerico ingrandisce la vista.

® Per ingrandire o ridurre rapidamente una zona a scelta, ruotare
avanti o indietro la rotella del mouse.
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6.11 Messaggi di errore

Visualizzazione errori

Il controllo numerico visualizza gli errori tra I'altro in caso di:
B inserimenti errati

® errori logici nel programma NC

® elementi di profilo non eseguibili

® impiego improprio del sistema di tastatura

Modifiche hardware

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

Il controllo numerico impiega diverse icone e diversi colori del font
per classi di errore differenti.

Icona Colore font Classe di errore

0 rosso Errore

i rosso Errore

|f o . . .

=a Tipo richiesta di conferma
E giallo Warning
ﬁ verde Avvertenza

o blu Informazione

Il controllo numerico 