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Comenzile TNC
Taste

Comenzile TNC

Taste

Tastele de pe unitatea de afisaj vizual

Tasta Functie
Selectarea configuratiei ecranului
O Comuta afisajul intre modurile de

prelucrare si de programare

Taste soft pentru selectarea
functiilor pe ecran

< > A | Comutare intre randurile de taste

soft

Tastatura alfanumerica

Tasta Functie

@ E Numele fisierelor, comentarii

Programare DIN/ISO

Moduri de operare a masinii

[V

Functie

Operare manuala

Roata de mana electronica

Pozitionare cu introducere manuala
a datelor

Rulare program, bloc unic

Y & = el =/

Rulare program, secventa integrala

Moduri de programare

Tasta Functie
Programare
Rulare test

Introducerea si editarea
axelor de coordonate si a numerelor

Tasta Functie

Selectati axele de coordonate sau

introduceti-le intr-un program

m o

Punct zecimal / Semn algebric
invers

]

Introducerea coordonatelor
polare /
Valori incrementale

1S

Programare parametru Q/
Stare parametru Q

Capturarea pozitiei reale

| @ 8

Salt peste intrebari, stergere
cuvinte

jul-3
2
50

Confirmare intrare si reluare dialog

END Incheiere bloc si iesire din intrare

CE Stergerea valorilor sau a mesajului
de eroare TNC

DEL Abandonare dialog, stergere

m]

= \
P
5

sectiune de program

Functii scule

Tasta Functie

Definire date scula in program
Apelare date scula

CALL
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Gestionati programe si figiere,

functii TNC

PGM
MGT

Functie

Selectare sau stergere programe si
fisiere, transfer extern de date

Taste

Repetari de cicluri, subprograme si
sectiuni de program

Tasta Functie
Definire cicluri palpator
PROBE

PGM
CALL

Definire apelare program, selectare
origine si tabele de puncte

Definire si apelare cicluri
DEF CALL

Selectare functii MOD

HELP

(2]
~—
[']4

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

Afisare globala mesaje de eroare
curente

CALC

Afiseaza calculatorul

SPEC
FCT

Afisare functii speciale

Taste de navigare

Tasta

Functie

Pozitionati cursorul

Introducere si apelare etichete

pentru repetari de subprogramare
si sectiuni de program

Introducerea opririi programului
intr-un program

Programare miscari traseu

y
7]
e
[]3

Functie

APPR Apropiere/indepartare de contur

>
e
Olm

Programare contur liber FK

~

Linie dreapta

8| B

Centru/Pol de cerc pentru
coordonate polare

O
(2]
+

GOTO
m}

Deplasare directa la blocuri, cicluri
si functii parametru

Arc circular cu centru

N

Cerc curaza

— Navigarea la inceputul programului A,
sau al tabelului
Navigarea la sfarsitul programului e Arc de cerc cu conexiune

sau al unui rand din tabel

tangentiala

Navigarea la pagina anterioara

o o
@ @ g
o Cc
z bl ©

Navigarea la pagina urmatoare

Selectarea urmatoarei file din
formulare

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

AN o Arc sanfren/rotunijire

Potentiometru pentru viteza de avans
si viteza brosei

Viteza de avans Viteza brosa

© iOi&m wi%hwsn
(I sx
0 [} Q
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Notiuni fundamentale
Despre acest manual

Despre acest manual
Mai jos sunt descrise simbolurile utilizate Th acest manual.

Acest simbol indica faptul ca trebuie luate in
considerare informatii importante despre functia

descrisa.

Acest simbol indica faptul ca exista unul sau mai

multe din riscurile de mai jos la utilizarea functiei
[ ] descrise:

®  Pericol pentru piesa de prelucrat
Pericol pentru elementele de fixare
Pericol pentru scula

Pericol pentru masina

Pericol pentru operator

Acest simbol indica o situatie posibil periculoasa,
care poate cauza vatamari corporale daca nu este
evitata.

Acest simbol indica faptul ca funciia descrisa trebuie
adaptata de producatorul masinii unelte. De aceea,
functia descrisa poate varia in functie de masina.

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

x4 P

Doriti sa efectuati modificari sau ati identificat erori?

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

tnc-userdoc@heidenhain.de
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Model, software si caracteristici TNC

Model, software si caracteristici TNC

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

Model TNC Versiune software NC
TNC 640 340590-07
TNC 640 E 340591-07
TNC 640 Statia de programare 340595-07

Sufixul E indica versiunea de export a TNC. Urmatoarele optiuni
software nu sunt disponibile impreuna cu versiunea pentru export:

® Set de funciji avansate 2 (opfiunea 9)

® KinematicsComp (optiunea 52)

®m 3D-ToolComp (optiunea 92)

Producatorul masinii unelte adapteaza caracteristicile utilizabile ale
TNC la masina sa, configurand parametrii masinii. Este posibil ca

unele functii descrise Tn acest manual sa nu se regaseasca printre
caracteristicile oferite de TNC pentru masina unealta.

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

B Masurare sculacu TT

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

Majoritatea producatorilor de masini, ca si HEIDENHAIN, ofera
cursuri de programare pentru TNC. Participarea la unul dintre
aceste cursuri este recomandata pentru a va familiariza cu functiile
TNC.

. Manualul utilizatorului pentru programarea
ciclurilor

Toate funcitiile ciclurilor (ciclurile palpatorului si
ciclurile fixe) sunt descrise in Manualul utilizatorului
pentru programarea ciclurilor. Daca aveti nevoie de
acest manual al utilizatorului, va rugam sa contactati
HEIDENHAIN. ID: 892905-xx
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Notiuni fundamentale
Model, software si caracteristici TNC

Optiuni software

TNC 640 prezinta numeroase opfiuni software care pot fi activate de producatorul masinii-unelte. Fiecare optiune
trebuie activata separat si contine urmatoarele funcitii:

Axa aditionala (optiunile 0-7)

Axa aditionala Bucle aditionale de control 1-8

Set de functii avansate 1 (optiunea 8)
Grupul 1 de functii extinse Prelucrarea cu mese rotative

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

Inclinarea planului de lucru

Set de functii avansate 2 (optiunea 9)

Grupul 2 de functii extinse Prelucrare 3-D:

Licenta de export obligatorie = Controlul miscarii cu socuri minime

B Compensarea 3-D a sculei prin vectori normali la suprafata

m Utilizarea rotji de mana electronice pentru modificarea unghiului
capului pivotant in timpul rularii programului, fara a afecta pozitia
varfului sculei. (TCPM = Tool Center Point Management —
Administrarea centrului sculei)

B Mentinerea sculei perpendiculara pe contur

® Compensarea razei sculei perpendiculara pe directia de avans
transversal si pe directia sculei

Interpolare:
Liniar pe 6 axe

HEIDENHAIN DNC (numar optiune 18)

Comunicarea cu aplicatii PC externe prin componenta COM

Pas de afisare (optiunea 23)

Pas de afisare Rezolutie intrare:
E  Axe liniare de panala 0,01 ym
u  Axele rotative la 0,00001°

Monitorizarea dinamica impotriva coliziunilor - DCM (optiunea 40)

Monitorizare dinamica a B Producatorul masinii defineste obiectele care vor fi monitorizate
coliziunilor ®  Avertisment in timpul operarii manuale
= Intreruperea programului in timpul operdrii automate
B Include monitorizarea miscarilor in 5 axe
Convertor DXF (optiunea 42)
Convertor DXF = Format DXF acceptat: AC1009 (AutoCAD R12)
= Adoptarea contururilor gi modelelor de puncte
® Specificare simpla si convenabila a punctelor de referinta
|

Selectarea caracteristicilor grafice ale sectiunilor de contur din
programe conversationale
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Model, software si caracteristici TNC

Controlul avansului adaptabil — AFC (optiunea 45)

Controlul avansului adaptabil

KinematicsOpt (optiunea 48)

Optimizarea cinematicii masinii

Frezare-strunjire (optiunea 50)

Moduri de frezare si strunjire

KinematicsComp (optiunea 52)

Compensare tridimensionala
Licenta de export obligatorie

3D-ToolComp (optiunea 92)

Compensarea 3-D a razei sculei

in functie de unghiul de contact al

sculei
Licenta de export obligatorie

= Inregistrarea puterii efective a brosei cu ajutorul unei taieri de proba
m Definirea limitelor controlului automat al vitezei de avans
® Control complet automat al avansului in timpul rularii programului

® Backup/restaurare cinematice active
m Testare cinematice active
B Optimizare cinematice active

Functii:

Comutare intre modurile de functionare Frezare/Strunjire
Viteza de aschiere constanta

Compensarea razei varfului sculei

Cicluri de strunjire

Ciclul 880: Frezare dinti de pinion (optiunea 50 si optiunea 131)

Compensarea erorilor de pozitie si de componenta

B Compensati abaterea razei sculei, in functie de unghiul de contact al
sculei

= Valori de compensare intr-un tabel separat cu valori de compensare
B Premise: Lucrul cu blocurile LN

Gestionarea extinsa a sculelor (optiunea 93)

Gestionarea extinsa a sculelor

Bazata pe limbajul Python

Interpolare avansata a brosei (optiunea nr. 96)

Brosa cu interpolare

Sincronizare brosa (optiunea 131)

Sincronizare brosa

Strunjire prin interpolare:

B Ciclul 291: Strunjire prin interpolare, cuplare
® Ciclul 292: Strunjire prin interpolare, finisare contur

B Sincronizarea brosei de frezat si a brosei de strunjit
m Ciclul 880: Frezare dinti de pinion (optiunea 50 si optiunea 131)

Gestionare desktop la distanta (optiunea 133)

Operarea de la distanta a
computerelor externe

= Windows pe un computer separat
= Incorporat in interfata TNC

Functiii de sincronizare (optiunea 135)

Functii de sincronizare

Cuplare in timp real — RTC:
Cuplarea axelor
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Notiuni fundamentale
Model, software si caracteristici TNC

Control vizual al configurarii — VSC (optiunea nr. 136)

Monitorizarea situatiei de = Inregistrarea situatiei de configurare cu un sistem de camere
configurare pe baza camerei HEIDENHAIN
B Comparatie vizuala a starii planificate si a celei reale a spatiului de
lucru

Compensare interferenta — CTC (optiunea 141)

Compensarea cuplarilor axelor ® Determinarea deviatiei pozitiei cauzate dinamic prin accelerarea
axei

B Compensarea TCP (Tool Center Point — Centrul sculei)

Controlul adaptabil al pozifiei — PAC (optiunea 142)

Controlul adaptabil al pozitiei = Schimbarea parametrilor de control in functie de pozitia axelor in
spatiul de lucru

® Schimbarea parametrilor de control in functie de viteza sau
acceleratia unei axe
Controlul adaptabil al incarcarii — LAC (optiunea 143)

Controlul adaptabil al incarcarii = Determinarea automata a greutatii si a fortelor de frecare ale piesei
de prelucrat

B Schimbarea parametrilor de control in functie de masa efectiva a
piesei de prelucrat

Controlul activ al vibratiilor — ACC (optiunea nr. 145)

Controlul activ al vibratiilor Functie complet automata pentru controlul vibratiilor Tn timpul prelucrarii

Amortizare activa a vibratiilor — ACC (optiunea nr. 146)

Amortizare activa a vibratiilor Amortizarea oscilatiilor masinii pentru imbunatatirea suprafetei pieselor
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Model, software si caracteristici TNC

Nivelul de caracteristici (functii de upgrade)

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

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

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

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

Locul de functionare destinat

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

Informatii legale

Acest produs utilizeaza software open-source. Informatii
suplimentare privind sistemul de control sunt disponibile n:
» Modul de operare Programare

» Functia MOD

» Tasta soft INFORMATII DESPRE LICENTA
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Notiuni fundamentale

Model, software si caracteristici TNC

Functii noi
Functii noi 34059x-02

12

Fisierele DXF pot fi acum deschise direct pe TNC, pentru a
extrage contururile si modelele de puncte, consultati "Transfer
de date din fisierele CAD", pagina 297

Directia axei sculei active poate fi acum activata in modul
manual si pe durata suprapunerii cu roata de mana, ca axa de
scula virtuald, consultati "Suprapunerea pozitionarii cu roata de
mana in timpul executiei programului: M118 ", pagina 425

Producatorul masinii poate defini acum orice zone de

pe masina in vederea monitorizarii iTmpotriva coliziunilor,
consultati "Monitorizarea dinamica a coliziunilor (optiunea 40)",
pagina 437

Scrierea si citirea datelor din tabelele liber definibile, consultati
"Tabelele liber definibile", pagina 477

A fost introdusa functia Reglaj adaptiv al avansului, consultatj
"Reglajul adaptabil automat al avansului (optiunea 45)",
pagina 448

Ciclu nou de palpare 484 pentru calibrarea palpatorului wireless
TT 449, consultati Manualul utilizatorului pentru programarea
ciclurilor

Sunt compatibile noile roti de mana HR 520 si HR 550

FS, consultati "Traversarea cu roti de mana electronice",
pagina 589

Ciclu nou de operare 225 Gravare,

consultati Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor

Optiune software noua — Control activ al vibratjilor (ACC),
consultati "Controlul activ al vibratiilor ACC (optiunea 145)",
pagina 461

Noul ciclu de palpare manual ,Linie centrala ca origine”,
consultati "Setarea unei linii de centru ca origine ", pagina 641

Functie noua pentru rotunjirea colfurilor, consultati "Rotunjirea
colturilor: M197", pagina 432

Accesul extern la TNC poate fi acum blocat prin intermediul unei
functii MOD, consultati "Acces extern", pagina 705
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Model, software si caracteristici TNC

Functii modificate 34059x-02

®  Numarul maxim de caractere pentru campurile NUME si DOC
din tabelul de scule a fost marit de la 16 la 32, consultati
"Introducerea datelor sculei in tabel", pagina 208

B Coloanele AFC si ACC au fost adaugate la tabelul de scule,
consultati "Introducerea datelor sculei in tabel", pagina 208

®  Comportamentul de operare si pozitionare al ciclurilor de
palpare manuala a fost imbunatatit, consultati "Utilizarea unui
palpator 3-D ", pagina 615

B Valorile predefinite pot fi acum introduse intr-un
parametru de ciclu cu functia PREDEF in cicluri,
consultati Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor

®  Afisajul de stare a fost extins cu fila AFC, consultati "Afisajele de
stare suplimentare", pagina 92

® Functia de rotatie FUNCTION TURNDATA SPIN a fost extinsa
cu o optiune de introducere a vitezei maxime, consultai
"Programarea turatiei brosei", pagina 556

® Un nou algoritm de optimizare este
utilizat acum cu ciclurile KinematicsOpt,
a se vedea Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor

® Cu Ciclul 257, STIFT CIRCULAR, acum este disponibil un
parametru cu care puteti stabili pozitia de apropiere de pe stift,
consultati Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor

® Cu Ciclul 256, Stift rectangular, acum este disponibil un
parametru cu care puteti stabili pozitia de apropiere de pe stift,
consultati Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor

B Cu ciclul manual de palpare ,Rotatie de baza”, abaterea de
aliniere a piesei de prelucrat poate fi acum compensata prin
intermediul unei rotatii a mesei, consultati "Compensarea
abaterii de aliniere a piesei de prelucrat prin rotirea mesei",
pagina 633
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Notiuni fundamentale
Model, software si caracteristici TNC

Functii noi 34059x-04

® Nou mod special de operare RETRAGERE, consultati
"Retragere dupa intreruperea alimentarii cu energie",
pagina 688

B Simulare grafica noua, consultati "Grafica ", pagina 666

= Functie MOD noua ,figier utilizare scula” in grupul de setari ale
maginii, consultati "Fisier de utilizare a sculei", pagina 708

= Functie MOD noua ,setare ora sistem” in grupul Setari sisteme,
consultati "Setarea orei sistemului”, pagina 709

® Grup MOD nou ,setari grafice”, consultati "Setari grafice",
pagina 704

® Cu noua sintaxa pentru reglajul adaptiv al avansului (AFC),
puteti incepe sau incheia o operatiune de aschiere de invatare,
consultati "Inregistrarea unei agchieri de invatare", pagina 453

= Cu noul calculator pentru datele de aschiere, puteti calcula
viteza brosei si viteza de avans, consultati "Calculator pentru
datele de aschiere", pagina 184

B Cu functia TURNDATA, puteti defini acum efectul compensarii
sculei, consultati "Compensarea sculei in program”,
pagina 564
®  Acum puteti activa si dezactiva compensatia activa a vibratiilor
(ACC) cu o tasta soft, consultati "Activarea/dezactivarea ACC",
pagina 462
E Noi decizii de tip daca/atunci au fost introduse pentru comenzile
de salt, consultati "Programarea deciziilor daca-atunci",
pagina 347
m  Setul de caractere al ciclului de prelucrare
225 — Gravare a fost extins pentru a include
mai multe caractere si semnul ,diametru”,
consultati Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor
® Ciclu nou de prelucrare 275 — Frezare trohoidala,
consultati Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor
® Ciclu nou de prelucrare 233 — Frezare frontala,
consultati Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor

® La ciclurile de gaurire 200, 203 si 205,
parametrul Q395 REFERINTA ADANCIME
a fost introdus pentru a se evalua T ANGLE
consultati Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor
= Ciclul de palpare 4 MASURARE 3-D a fost introdus,
consultati Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor
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Model, software si caracteristici TNC

Functii modificate 34059x-04

®m Coloana NAME a fost adaugata in tabelul de scule de strunijire,
consultati "Date scula", pagina 565

B Acum sunt permise pana la 4 M functii intr-un bloc NC,
consultati "Notiuni fundamentale", pagina 412

®  Au fost introduse taste soft noi pentru transferul de valori in
calculatorul de buzunar, consultati "Utilizarea", pagina 181
® Ecranul distantei de parcurs poate fi afisat acum si in sistemul
de intrare, consultati "Selectati afisajul de pozitie", pagina 710
B Mai multi parametri de introducere au fost adaugati in
ciclul 241 GAURIRE PROFUNDA CU MUCHIE UNICA,
consultati Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor
= Parametrul Q305 NUMAR IN TABEL a fost addugat in ciclul
404, consultati Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor
= In ciclurile de frezare a fileturilor 26x a fost introdusa o viteza
de avans de apropiere, consultati Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor
® Tn Ciclul 205 — G&urire profundé universala,
puteti acum sa utilizati parametrul Q208 pentru
a defini o viteza de avans pentru retragere,
consultati Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor
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Notiuni fundamentale
Model, software si caracteristici TNC

Functii noi 34059x-05

® Coloana PITCH a fost adaugata in gestionarul de scule,
consultati "Introducerea datelor sculei in tabel", pagina 208

B Coloanele YL si DYL au fost adaugate la tabelul de scule de
strunjire, consultati "Date sculd", pagina 565

= |n gestionarea sculelor, la sfarsitul tabelului pot fi addugate
acum mai multe randuri, consultati "Editarea gestionarii
sculelor", pagina 236

® Orice tabel de scule de strunjire poate fi selectat pentru testarea
programului, consultati "Rulare test", pagina 678

® Programele cu extensii .HU si .HC pot fi selectate si procesate
in toate modurile de operare

B S-au introdus functiile SELECTARE PROGRAM si APELATI
PROGRAMUL ALES, consultati "Apelarea unui program ca
subprogram"”, pagina 325

B Functie noua TEMPORIZARE AVANS pentru programarea
duratelor de temporizare repetata, consultati "Durata de
temporizare FUNCTIA AVANS", pagina 485

= Functiile FN18 au fost extinse, consultati "FN 18: SYSREAD —
Citirea datelor sistemului”, pagina 360

® Functia DCM poate fi activata si dezactivata din programul NC,
consultati "Activarea si dezactivarea monitorizarii coliziunilor",
pagina 442

®  Suporturile de date USB pot fi blocate cu software-ul de
securitate SELinux, consultati "Software de securitate SELinux",
pagina 106

® A fost introdus parametrul masinii
posAfterContPocket (nr. 201007) care influenteaza pozitionarea
dupa un ciclu SL, consultati "Parametrii utilizatorului specifici
masinii", pagina 734

= Tn meniul MOD pot fi definite zone de protectie, consultati
"Introducerea limitelor pentru avansul transversal", pagina 707

® Protectia la scriere este posibila pentru randuri separate din
tabelul de presetari, consultati "Salvarea originilor in tabelul de
presetari", pagina 606

® Functie noua de palpare manuala pentru alinierea unui plan,
consultati "Masurarea rotatiei de baza 3-D", pagina 634

® Functie noua de alir]iere a planului de prelucrare fara axe
rotative, consultati "Inclinati planul de lucru fara axele rotative",
pagina 514

® Figierele CAD pot fi deschise fara optiunea 42, consultat;
"Vizualizatorul CAD", pagina 299

= Optiune software noua nr. 96, Interpolare avansata brosa,
consultati "Optiuni software", pagina 8

® Noua optiune software nr. 131 de sincronizare a brosei,
consultati "Optiuni software", pagina 8
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Functii modificate 34059x-05

Introducerea ratei de avans FZ si FU este posibila in blocul Tool
Call, consultati "Apelare date sculd", pagina 222

Tmpreuna cu selectia sculelor, sistemul de control afiseaza si
coloanele XL si ZL din tabelul de scule de strunjire in fereastra
pop-up, consultati "Apelare scula", pagina 563

Intervalul de introducere pentru coloana DOC din tabelul de
buzunare a fost extins la 32 de caractere, consultati "Tabelul de
buzunare pentru schimbatorul sculei", pagina 219

Comenzile FN 15, FN 31, FN 32, FT si FMAXT din sistemele de
control anterioare nu mai genereaza blocuri ERROR in timpul
importului. Atunci cand simulati sau executati un program NC
cu aceste comenazi, sistemul de control intrerupe programul NC
Cu un mesaj de eroare care va ajuta sa gasiti o implementare
alternativa

Functiile auxiliare M104, M105, M112, M114, M124, M134,
M142, M150, M200 - M204 din sistemele de control anterioare
nu mai genereaza blocuri ERROR in timpul importului. Atunci
cand simulati sau executati un program NC cu aceste functii,
sistemul de control intrerupe programul NC cu un mesaj de
eroare care va ajuta sa gasiti o implementare alternativa,
consultati "Comparatie: Functii auxiliare", pagina 776
Dimensiunea maxima a figierelor generate cu FN 16: F-PRINT a
fost marita de la 4 KB la 20 KB

Tabelul de presetari Preset.PR este protejat la scriere Tn modul
de operare Programare, consultati "Salvarea originilor in tabelul
de presetari", pagina 606

Intervalul de introducere din lista de parametri Q pentru definirea
filei QPARA de pe ecranul de stare include 132 de pozitii de
introducere, consultati "Afisarea parametrilor Q (fila QPARA)",
pagina 97

Calibrarea manuala a palpatorului cu mai putine miscari de
pozitionare preliminara, consultati "Calibrarea palpatoarelor 3-D
", pagina 624

Ecranul de pozitie ia in calcul supradimensionarile DL calculate
in blocul Tool Call, selectabile ca supradimensionari ale piesei
brute sau sculei, consultati "Valori delta pentru lungimi si raze",
pagina 207

Tn modul de bloc individual, sistemul de control executa separat
fiecare punct, folosind ciclurile cu modele de puncte si CYCL
CALL PAT, consultati "Rularea programului", pagina 683

Repornirea sistemului de control nu mai este posibila cu

tasta END, ci cu tasta soft REPORNIRE, consultati "Oprirea",
pagina 586

Sistemul de control afiseaza viteza de avans pentru conturare Tn
modul manual, consultati "Viteza brosei S, viteza de avans F si
functia auxiliara M", pagina 599

Dezactivarea inclinarii in modul manual este posibila numai

din meniul 3D-ROT, consultati "Activarea inclinarii manuale:",
pagina 648
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B Parametrul masinii maxLineGeoSearch (nr. 105408) a fost marit
la max. 100000, consultati "Parametrii utilizatorului specifici
masginii", pagina 734

= Numele optiunilor software nr. 8, 9 si 21 au fost schimbate,
consultati "Optiuni software", pagina 8
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Functii noi si modificate ale ciclurilor 34059x-05

E Ciclu nou 880 FREZARE PRIN AUTOGENERARE ROATA DINTATA
(optiunea 50, optiunea 131)

® Ciclu nou 292 IPO.-STUNJIRE CONTUR (optiunea 96)

® Ciclu nou 291 IPO.-CONECTARE STRUNJIRE (optiunea 96)

® Ciclu nou 239 DETERMINARE INCARCARE pentru LAC (controlul
adaptarii sarcinii), reprezentand adaptarea in funciie de sarcina
a parametrilor de control (optiunea 143)

® Ciclul 270 DATE URMA CONTUR a fost adaugat

= Ciclul 39 CONTUR SUPRAF. CIL. a fost adaugat (optiunea 1)

® Setul de caractere al ciclului de prelucrare 225 GRAVARE a
fost extins cu caracterul CE, caracterul B, caracterul @ si ora
sistemului

B Ciclurile 252-254, au fost extinse cu parametrul optional Q439

® Ciclul 22 DALTUIRE a fost extins cu parametrii optionali Q401,
Q404

® Ciclul 484 CALIBRARE IR TT a fost extins cu parametrul optional
Q536

® Ciclurile 841 STRUNJ. INV. SIMPLA RAD., 842 INTR RADIALA
EXTINSA, 851 STRUNJ INV SIMPLA AX., 852 INTR. AXIALA
EXTINSA au fost extinse cu viteza de avans pentru patrundere
Q488

= Strunjirea excentrica cu ciclul 800 AJUST. SIST.DE ROT. este
posibila cu optiunea 50

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru programarea
ciclurilor

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationala | 9/2016



Notiuni fundamentale
Model, software si caracteristici TNC

Functii noi 34059x-06

B Functiile de palpare manuala creeaza un rand nou in tabelul
de presetari, consultati "Scrierea intr-un tabel de presetari a
valorilor masurate in ciclurile de palpare", pagina 623

B Functiile de palparg manuala pot scrie un rand protejat prin
parola, consultati "Inregistrarea valorilor masurate din ciclurile
palpatorului®, pagina 621

® Coloana AFC-LOAD a fost addugat in tabelul de scule. Tn
aceasta coloana, puteti seta o putere de referinta standard
in functie de scula pentru reglajul adaptiv al avansului AFC,

"Introducerea datelor sculei in tabel", pagina 208

® Coloana KINEMATIC a fost adaugata in tabelul de scule,
consultati "Introducerea datelor sculei in tabel", pagina 208

B Atunci cand importati date ale sculelor, fisierul CSV poate
contine coloane de tabel suplimentare nerecunoscute de catre
sistemul de control. In timpul importului, este afisat un mesaj
care indica coloanele nerecunoscute si informeaza utilizatorul ca
aceste valori nu vor fi adoptate, consultati "Importul si exportul
datelor sculelor", pagina 241

® Functie noua FUNCTION S-PULSE pentru programarea vitezelor
in impulsuri ale arborelui, consultati "Viteza in impulsuri a brogei
FUNCTION S-PULSE", pagina 483

B Puteti cauta rapid un fisier in gestionarul de figiere introducand
prima litera, consultati "Selectarea unitatilor, a directoarelor si a
fisierelor", pagina 153

B Cu structurarea activa, blocul de structurare poate fi editat
in fereastra de structurare, consultati "Definitie si aplicatii”,
pagina 179

® Functiile FN18 au fost extinse, consultati "FN 18: SYSREAD —
Citirea datelor sistemului", pagina 360

m Sistemul de control face diferenta intre programele NC
intrerupte sau oprite. In starea intrerupta, sistemul de control
oferé mai multe optiuni de interventie, consultati "Intreruperea,
oprirea sau abandonarea prelucrarii, pagina 684

B Producatorul masinii poate, de asemenea, configura brosa de
strunjire (optiunea nr. 50) ca axa optionala pe roata de ména
consultati "Selectarea axei care va fi mutata", pagina 594

= Impreun4 cu functia de inclinare a planului de lucru poate fi
selectat continut animat de asistenta, consultati "Prezentare
generald", pagina 492

= Optiunea software nr. 42 Convertor DXF produce acum cercuri
CR, consultati "Setari de baza", pagina 302

= Optiune software noua nr. 136 Control vizual al configurarii
(monitorizare bazata pe camera a situatiei de configurare),
consultati "Optiuni software", pagina 8,consultati "Monitorizarea
situatiei de configurare pe baza camerei VSC (optiunea nr.
136)", pagina 652.
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Functii modificate 34059x-06

Atunci cand editati tabelul de scule sau gestionarul de scule,
numai randul curent din tabel este blocat, consultati "Editarea
tabelului de scule", pagina 213

Atunci cand importati tabele de scule, tipurile de scule
inexistente sunt importate ca Tip neidentificat, consultafi
"Importul tabelelor de scule", pagina 216

Nu puteti sterge datele sculelor care mai sunt memorate in
tabelul de buzunare, consultati "Editarea tabelului de scule",
pagina 213

La toate funcitiile de palpare manuala, puteti selecta mai rapid
unghiul de pornire pentru gauri si stifturi folosind tastele soft
(directii de palpare paraxiale), consultati "Funciii in ciclurile de
palpator", pagina 617

La palpare, dupa omologarea valorii reale a primului punct, este
afisata tasta soft pentru al doilea punct de pe directia axei

in toate functiile de palpare manuala, directia axei de referinta
este sugerata ca implicita

In ciclurile de palpare manuala, tastele fizice END si ADOPTARE
POZITIE REALA pot fi utilizate

Afisarea vitezei de avans pentru prelucrare a fost modificata in
modul manual, consultati "Viteza brosei S, viteza de avans F si
functia auxiliara M", pagina 599

In gestionarul de fisiere, programele sau directoarele din pozitia
cursorului sunt afisate si intr-un caAmp separat, de sub campul
caii curente

Editarea blocurilor nu mai cauzeaza anularea marcarii blocurilor.
Daca un bloc este editat in marcarea blocului activ si apoi un alt
bloc este selectat prin cautarea de sintaxa, marcajul este extins

la blocul nou selectat, consultati "Marcarea, copierea, taierea si

inserarea sectiunilor de program", pagina 145

in configuratia SECTIUNI + PROGRAM a ecranului, puteti edita
structura in fereastra de structura, "Definitie si aplicatii"
Functiile APPR CT si DEP CT permit apropierea si departarea
de o elice. Aceasta miscare este efectuata elicoidal cu pas
egal, consultati "Prezentare generala: Tipuri de trasee pentru
apropiere si indepartare de contur", pagina 254

Functiile APPR LT, APPR LCT, DEP LT si DEP LCT pozitioneaza
toate cele trei axe simultan la punctul auxiliar, consultatj
"Apropierea in linie dreapta cu conexiune tangentiala: APPR
LT", pagina 257, consultati "Apropierea pe un traseu circular
cu racordare tangentiala de la o linie dreapta la contur: APPR
LCT", pagina 259

Validitatea valorilor introduse pentru limitele transversale este
verificata, consultati "Introducerea limitelor pentru avansul
transversal", pagina 707

La calcularea unghiului axelor selectate cu M138, sistemul de
control seteaza valoarea la 0, consultati "Selectarea axelor
inclinate: M138", pagina 523

Intervalul de introducere pentru coloanele SPA, SPB si SPC
din tabelul de presetari a fost extins la 999,9999, consultatj
"Gestionarea originilor cu tabelul de presetari", pagina 605
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Inclinarea este Qermisé in combinatie cu oglindirea, consultatj

"Functia PLAN: Inclinarea planului de lucru (optiune software

8)", pagina 491

®  Chiar si atunci cand caseta de dialog 3D-ROT este activa in
modul de operare manuala, RESETARE PLAN functioneaza cu
o transformare de baza activa, consultati "Activarea inclinarii
manuale:", pagina 648

® Potentiometrul pentru viteza de avans reduce acum numai
viteza de avans programata, nu si viteza de avans calculata
de catre sistemul de control, consultati "Viteza de avans F",
pagina 204

® Convertorul DXF afiseaza FUNCTIE MOD STRUNJIRE sau

FUNCTIE MOD FREZARE sub forma unui comentariu

Functii noi si modificate ale ciclurilor 34059x-06
B Ciclu nou 258 STIFT POLIGON

® Cicluri noi 600 si 601, cicluri de palpator pentru monitorizarea cu
ajutorul camerei (optiunea nr. 136)

= Ciclul 291 STRUNJIRE PRIN INTERPOLARE, CUPLAJ
(optiunea nr. 96) a fost extins cu parametrul Q561

B Ciclurile 421, 422 si 427 au fost extinse pentru a include
parametrii Q498 si Q531

B Pentru ciclul 247: SETARE ORIGINE, numarul originii din tabelul
de presetari poate fi selectat cu parametrul corespunzator

= Tn ciclurile 200 si 203, comportamentul duratei de temporizare in
partea de sus a fost adaptat

® Ciclul 205 efectueaza debavurarea pe suprafata coordonatelor

= In ciclurile SL, M110 este luata acum in considerare cu cercurile
compensate catre interior daca este activa in timpul prelucrarii

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru programarea
ciclurilor
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Functii noi 34059x-07

Functie noua TEMPORIZARE FUNCTIE pentru programarea
duratei de temporizare, consultati "Durata de temporizare —
FUNCTIA TEMPORIZARE", pagina 487

Optiune software noua 3D-ToolComp (optiunea 92), consultati
"Compensare 3-D a razei in functie de unghiul de contact al
sculei (optiunea 92)", pagina 537

Coloana noua DR2TABLE in tabelul de scule, cu dialog de
selectare pentru tabelele 3D-ToolComp, consultati "Introducerea
datelor sculei in tabel", pagina 208

Coloana OVRTIME a fost adaugata in tabelul de scule, consultati
"Introducerea datelor sculei in tabel", pagina 208

Coloane noi AFC-OVLD1 si AFC-OVLD2 in tabelul de scule,
pentru monitorizarea uzurii sculelor si monitorizarea incarcarii
sculelor, consultati "Monitorizarea uzurii sculelor", pagina 460,
consultati "Monitorizarea incarcarii sculelor", pagina 460

Valorile de compensare masurate DXL si DZL ale unei scule
de strunjire pot fi compensate manual din gestionarea sculelor
(optiunea 93), consultati "Calculati compensarea sculei”,
pagina 567

Supradimensionarea latimii sculelor de canelare poate fi
definitd cu FUNCTION TURNDATA CORR-TCS:Z/X DCW sau

cu un element din noua coloana DCW din tabelul de scule de
strunjire, consultati "Sculele in modul de strunjire (optiunea 50)",
pagina 563

Lungimea sculei stocata in coloana ZL din tabelul de scule de
strunjire este salvata de catre sistemul de control la parametrul
Q Q114, consultati "Date scula", pagina 565

Functie noua — calibrarea 3-D a sistemelor de palpare,
consultati "Calibrare 3-D cu ajutorul unei sfere de calibrare
(optiunea 92)", pagina 630

In timpul unui ciclu manual de palpare, controlul poate fi
transferat rofii de mana, consultati "Miscarile de avans
transversal cu roata de mana cu afisaj", pagina 616

Mai multe roti de méana pot fi conectate la un sistem de

control, consultati "Traversarea cu roti de mana electronice",
pagina 589

In modul de operare Roatd de méana electronica, axa rotii de
mana pentru un model HR 130 poate fi selectata cu tastele
portocalii pentru axa

Daca sistemul de control este setat la unitatea de masura INCH,
acesta va include si miscarile efectuate de catre roata de mana
in INCHI, consultati "Traversarea cu roti de mana electronice",
pagina 589

Functiile FN18 au fost extinse, consultati "FN 18: SYSREAD —
Citirea datelor sistemului", pagina 360

Functiile FN16 au fost extinse, consultati "FN16: F-PRINT —
lesire formatata continand text sau valori ale parametrilor Q",
pagina 355

Fisierele salvate cu SALVARE CA pot fi acum gasite in
gestionarul de fisiere la ULTIMELE FISIERE, consultati "Editarea
unui program", pagina 142
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® Daca salvati fisiere cu SALVARE CA, puteii selecta directorul
tinta folosind tasta soft SCHIMBATI, consultati "Editarea unui
program", pagina 142

®  Gestionarul de fisiere afiseaza bare de derulare verticale
si permite derularea cu mouse-ul, consultati "Apelarea
gestionarului de figiere", pagina 152

= Functiile optiunii software VSC (optiunea 136) au fost extinse
si adaptate pentru o functionare imbunataiita, consultati
"Monitorizarea situatiei de configurare pe baza camerei VSC
(optiunea nr. 136)", pagina 652

B Parametru nou al masinii pentru recrearea M7 si M8, consultati
"Parametrii utilizatorului specifici masinii", pagina 734

B Parametru nou al masinii pentru definirea vitezei minime de
avans in ciclurile de strunjire, consultati "Parametrii utilizatorului
specifici masinii", pagina 734

B Parametru nou al masinii pentru dezactivarea programarii pe
axe paralele, consultati "Lucrul cu axele paralele U, V si W",
pagina 463

B Functia STRLEN verifica daca a fost definit un parametru
de tip sir, consultati "Gasirea lungimii unui parametru sir",
pagina 394

® Functia SYSSTR permite citirea versiunii software-ului NC,
consultati "Citirea datelor sistemului”, pagina 391

= Functia FN 38: TRIMITERE poate fi acum programata fara un
numar de cod

B Parametrii Q nedefiniti pot acum fi transferati cu functia FN 0

B Pentru salturile cu FN 9, parametrii QS si sirurile de text se pot
utiliza drept conditii, consultati "Programarea deciziilor daca-
atunci”, pagina 347

® Piesele de prelucrat brute cilindrice pot fi acum definite cu un
diametru in locul razei, consultati "Definiti piesa bruta: BLK
FORM", pagina 135

= Programarea AXA TCPM SPAT este posibila daca Ciclul 8 sau
Ciclul 10 este activ

®  Acum, puteti programa péana la 6 axe intr-un bloc de linii drepte,
consultati "Deplasarea tridimensionald", pagina 249

= Elementele de tranzitie RND si CHF pot fi acum executate
intre contururile 3-D, respectiv cu blocuri de linii drepte avand
programate trei coordonate sau o forma elicoidala

® Sistemul de control accepta acum arcele spatiale, respectiv
cercurile pe 3 axe verticale in raport cu planul de lucru,
consultati "Contur circular C in jurul centrului cercului CC",
pagina 267

®m Cinematica activa este afigsata in meniul 3D-ROT, consultati
"Activarea inclinarii manuale:", pagina 648

= Tn modurile de operare Rulare program, bloc unic si Rul.
program, secv. integrala, configuratia ecranului SECTIUNI
+ PROGRAM poate fi specificata, consultati "Structurarea
programelor", pagina 179

= In modurile de operare Rul. program secv. integr., Rul.
program bloc unic si Pozif. cu introd. manuala date,
dimensiunea fontului poate fi setata la valoarea utilizata

24 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationala | 9/2016



Model, software si caracteristici TNC

in modul de operare Programare, consultati "Parametrii
utilizatorului specifici masinii", pagina 734

B Functiile din modul Pozit. cu introd. manuala date au fost
extinse si adaptate pentru o functionare imbunatatita, consultati
"Pozitionarea cu Introducerea manuala a datelor", pagina 659

® Cinematica activa este afigsatd In modul de operare RETRAGERE,
consultati "Retragere dupa intreruperea alimentarii cu energie",
pagina 688

® Tn modul de operare RETRAGERE, limitarea vitezei de avans
poate fi dezactivata cu tasta soft LIMITARE AVANS LA PLAN,
consultati "Retragere dupa intreruperea alimentarii cu energie",
pagina 688

= Tn modul de operare Rulare test, un fisier de utilizare a sculelor
poate fi creat si fara simulare, consultati "Test de utilizare a
sculei", pagina 227

= in modul de operare Rulare test, tasta soft F-MAX DEPL
ascunde miscarile de avans rapid, consultati "Vizualizarea 3-D
in modul de operare Rulare test", pagina 671

® [n modul de operare Rulare test, tasta soft RESTARE MODEL
VOLUMIC reseteaza modelul solid, consultati "Vizualizarea 3-D
in modul de operare Rulare test", pagina 671

= Tn modul de operare Rulare test, tasta soft RESETARE TRASEE
SCULE reseteaza traseele sculelor, consultati "Vizualizarea 3-D
in modul de operare Rulare test", pagina 671

= in modul de operare Rulare test, tasta soft MASURARE afiseaza
coordonatele daca pozitionati mouse-ul pe elementele grafice,
consultati "Vizualizarea 3-D in modul de operare Rulare test",
pagina 671

= Tn modul de operare Rulare test, tasta soft OPRIRE LA
simuleaza pana la un bloc predefinit, consultati "Rulare test
pana la un anumit bloc ", pagina 682

B Transformarea activa de baza este indicata pe afisajul de
stare din fila POZ., consultaii "Poziji si coordonate (fila POS)",
pagina 95

®  Afisajul de stare indica acum calea programului principal activ,
consultati "Prezentare generala", pagina 93, consultati
"Informatii generale despre program (fila PGM)", pagina 93

B Pe afigajul de stare, fila CIC indica acum valorile T-Max si TA-
Max

B Pornirea in mijlocul programului poate fi acum continuata,
consultati "Orice intrare in program: Pornire la mijlocul
programului", pagina 691

B Cu functiile Copiere rezerva NC/PLC si Restabilire NC/PLC,
puteti salva si restabili directoare separate sau intreaga unitate
de stocare a TNC, consultati "Copiere de rezerva si restabilire”,
pagina 110

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationala | 9/2016



Notiuni fundamentale

Model, software si caracteristici TNC

Functii modificate 34059x-07
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Numele sculelor pot include acum caracterele speciale % si ,,
consultati "Numarul sculei, numele sculei”, pagina 206

Atunci cand sunt importate tabele de scule, valorile numerice
sunt adoptate din coloana R-OFFS, consultati "Importul tabelelor
de scule", pagina 216

n coloana LIFTOFF din tabelul de scule, valoarea implicita
este acum N, consultati "Introducerea datelor sculei in tabel",
pagina 208

Coloanele L si R din tabelul de scule sunt goale la crearea unei
scule noi, consultati "Editarea tabelului de scule", pagina 213

In tabelul de scule, pentru coloanele RT si KINEMATIC, tasta
soft SELECTARE este acum disponibila, consultafi "Introducerea
datelor sculei in tabel", pagina 208

Functia Colt a palpatorului a fost extinsa ca presetare, consultati
"Colt ca origine ", pagina 637

Dispunerea tastelor soft in ciclul de palpare manuala PALPARE P
a fost adaptata, consultati "Col{ ca origine ", pagina 637

Tasta soft FMAX din modul Rulare program nu limiteaza numai
viteza de avans de prelucrare a masinii in timpul executiei
programului, ci si viteza de avans pe axa pentru miscarile
manuale ale axelor, consultati "Limita viteza avans F MAX",
pagina 600

Alocarile tastelor soft au fost adaptate pentru pozitionarea
incrementala

La deschiderea tabelului de presetari, cursorul se afla pe randul
presetarii active

Grafice de asistenta noi pentru RESETARE PLAN, consultati
"Specificarea comportamentului la pozitionare a functiei PLAN",
pagina 507

Comportamentul COORD ROT si TABEL ROT din meniul 3D-ROT
a fost modificat, consultati "Specificarea comportamentului la
pozitionare a functiei PLAN", pagina 507

Blocul de structura curent poate fi identificat mai usor in
fereastra structurii, consultati "Definifie si aplicatii”, pagina 179

Timpul de intarziere DHCP se aplica acum si dupa pana de
curent. Atunci cand HeROS este oprit, serverul DHCP nu mai
este informat ca adresa IP este vacanta din nou, consultafj
"Configurarea TNC", pagina 719

Pe afisajul de stare, campurile pentru numele LBL au fost
extinse la 32 de caractere

Pe afisajul de stare TT apar acum si valori daca utilizatorul
comuta ulterior lafila TT

Afisalele de stare pot acum fi comutate cu tasta FILA
URMATOARE, consultati "Afisajele de stare suplimentare”,
pagina 92

Un tabel de masa mobila activa Tn timpul executarii programului
poate fi editat numai cu tasta soft EDITARE PALET, consultafj
"Procesarea tabelului mesei mobile", pagina 548

Daca un subprogram apelat cu CALL PGM se termina cu M2 sau
M30, sistemul de control genereaza un avertisment
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B M124 nu mai declanseaza un mesaj de eroare, ci doar un

avertisment. Acest lucru permite executarea fara intrerupere a
programelor NC care includ functia M124

B Majusculele si literele mici din numele de fisiere pot fi modificate
n gestionarul de fisiere

® Daca un figier mare este transferat pe un dispozitiv USB
in gestionarul de fisiere, sistemul de control afiseaza un
avertisment pana la finalizarea transferului fisierului, consultati
"dispozitive USB de pe TNC", pagina 173

= |n gestionarul de fisiere, sistemul de control afiseaza, de
asemenea, filtrul curent de tip impreuna cu calea

= In gestionarul de fisiere, tasta soft AFIS. TOT este acum afisata
in toate modurile de operare

= In gestionarul de fisiere, functia SELECTARE DIRECTOR a fost
modificata pentru copierea fisierelor sau directoarelor. Tastele
soft OK si ANULARE sunt disponibile Tn primele doua pozitji

®  Culorile graficii de programare au fost schimbate, consultati
"Programarea graficii", pagina 187

= Tn modurile de operare Rulare test si Programare, datele
sculelor sunt resetate daca un program este reselectat sau
repornit cu tasta soft RESETARE + PORNIRE

= Tn modul de operare Rulare test, sistemul de control afiseazé
originea tabelului de scule al masinii ca punct de referinta cu
PIESA BRT IN SPAT. DE LUCRU, consultati "Afisarea piesei brute
de prelucrat in spatiul de lucru ", pagina 676

B Producétorul masinii-unealtd poate configura interactiunea
dintre M140 si DCM pentru fiecare obiect de coliziune, consultati
"Monitorizarea coliziunilor in modurile de rulare program",
pagina 441

® Tasta soft a tabelului de scule de strunjire a fost modificata,
consultati "Date scula", pagina 565

= Cu MOD FUNCTIE, functia tastei soft SELECTARE CINEMATICA
a fost schimbata, consultati "Comutarea intre modurile de
functionare frezare/strunjire", pagina 553

B Daca este definita o limita cu ROTIRE DATE STRUNJIRE
FUNCTIE SMAX, iar limitarea vitezei de strunjire este aplicata,
pe afisaj apare SMAX in locul S, consultati "Programarea turatiei
brosei", pagina 556

® Dupa modificarea originii active, reluarea programului este
posibila numai dupa GOTO sau pornirea la mijlocul programului,
consultati "Deplasarea axelor masinii in timpul unei intreruperi",
pagina 686

B Cu pornirea la mijlocul programului, poate fi introdusa o
secventa FK, consultati "Orice intrare in program: Pornire la
mijlocul programului”, pagina 691

® Operatia si ghidarea prin ferestre de dialog pentru pornirea la
mijlocul programului au fost imbunatatite si pentru tabelele de
mese mobile, consultati "Orice intrare in program: Pornire la
mijlocul programului”, pagina 691
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Functii noi si modificate ale ciclurilor 34059x-07

® In Ciclul 251 Buzunar dreptunghiular, M110 este luatd acum in
considerare pentru cercurile compensate catre interior daca este
activa n timpul prelucrarii

® Ciclu nou 444 pentru palparea 3-D a oricarei coordonate
(optiune software 17)

® Ciclul 451 a fost extins cu parametrul Q406. Cu optiunea #52
KinematicsComp activata, acest lucru permite compensarea
erorilor de pozitie unghiulara masurata a axelor rotative (optiune
software 52)

® Ciclul 460 a fost extins cu parametrul Q455. Cu optiunea #92
3D-ToolComp activata, acest lucru permite determinarea si
salvarea datelor de calibrare 3-D, precum si utilizarea ulterioara
a acestora pentru compensarea oricaror abateri. (Optiunea
software 92)

= Tn protocolul ciclurilor KinematicsOpt 451 si 452, pozitia axelor
rotative masurate poate fi generata inainte si dupa optimizare.
(Optiunea software 52)

® Ciclul 225 a fost extins cu parametrii Q516, Q367 si Q574. Acest
lucru permite definirea unei origini pentru pozitia specificata a
textului sau scalarea lungimii textului si a inaltimii caracterelor

m Ciclul 861 a fost extins cu parametrii Q510, Q511, Q462. Acest
lucru permite programarea unei suprapuneri, a factorului vitezei
de avans si a comportamentului selectabil pentru retragere

® Ciclul 862 a fost extins cu parametrii Q510, Q511, Q462. Acest
lucru permite programarea unei suprapuneri, a factorului vitezei
de avans si a comportamentului selectabil pentru retragere

® Ciclul 871 a fost extins cu parametrii Q510, Q511, Q462. Acest
lucru permite programarea unei suprapuneri, a factorului vitezei
de avans si a comportamentului selectabil pentru retragere

= Ciclul 872 a fost extins cu parametrii Q510, Q511, Q462. Acest
lucru permite programarea unei suprapuneri, a factorului vitezei
de avans si a comportamentului selectabil pentru retragere

® Ciclul 860 a fost extins cu parametrii Q510, Q511, Q462. Acest
lucru permite programarea unei suprapuneri, a factorului vitezei
de avans si a comportamentului selectabil pentru retragere

® Ciclul 870 a fost extins cu parametrii Q510, Q511, Q462. Acest
lucru permite programarea unei suprapuneri, a factorului vitezei
de avans si a comportamentului selectabil pentru retragere

= In ciclul 810, parametrul Q499 a fost extins cu optiunea de
introducere ,2”. Acest lucru adapteaza pozitia sculei daca
conturul este executat invers fata de directia programata

® In ciclurile 481-483, parametrul Q340 a fost extins cu optiunea
de introducere ,2”. Acest lucru permite controlul sculei fara a
efectua nicio modificare in tabelul de scule

B Ciclul 251 a fost extins cu parametrul Q439. Strategia de finisare
a fost, de asemenea, revizuita

m Strategia de finisare a fost revizuita cu ciclul 252
B Ciclul 275 a fost extins cu parametrii Q369 si Q439

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru programarea
ciclurilor
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1.1  Prezentare generala

1.1 Prezentare generala

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

Acest capitol include urmatoarele teme:
Pornirea masinii

Programarea primei piese

Testarea grafica a primei piese
Configurarea sculelor

Configurarea piesei de prelucrat
Rularea primului program

1.2 Pornirea masinii

Confirmarea intreruperii alimentarii cu energie si
deplasarea la punctele de referinta

[ FErE ~ Bl o
? Consultati manualul masginii. =y
Pornirea masginii implica pericole pentru operator. E
<~ Cititi informatiile de siguranta inainte de a porni |
masina. ., e
+2.000
Pornirea si traversarea punctelor de referinta pot +0.000
? varia in functie de masina unealta. Consultafj +0.000
<3 manualul masinii.
@ Kr 4 B's 2000 F_3000mn/min B ‘
0% X(Nml PR ‘
» Porniti alimentarea electrica a dispozitivului de control si a e e S H'“‘ =TT A ‘
masinii. TNC porneste sistemul de operare. Acest proces poate ‘ e — T

dura cateva minute. Apoi TNC va afisa mesajul ,Alimentare cu

energie intrerupta” in antetul de pe ecran.

» Apasati tasta CE: TNC compileaza programul PLC
» Porniti tensiunea de control: TNC verifica
functionarea circuitului de oprire de urgenta si

trece Tn modul de rulare de referinta

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

i

TNC este acum gata de functionare in modul Operare manuala.

Informatii suplimentare despre aceasta tema
®  QOriginile pentru apropiere
Mai multe informatii: "Pornirea", pagina 584

B Moduri de operare
Mai multe informatii: "Programare”, pagina 88
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1.3 Programarea primei piese

Selectarea modului de operare corect

Puteti scrie programe numai in modul Programare:

» Apasati tasta modului de operare Programare
pentru ca TNC sa comute la modul Programare

Informatii suplimentare despre aceasta tema

B Moduri de operare
Mai multe informatii: "Programare”, pagina 88

Cele mai importante taste TNC

Tasta Functii pentru ghidarea conversationala
ENT Confirmare inregistrare si activare ferestra de
dialog urmatoare
5| Ignorati intrebarea din dialog
END Terminati imediat dialogul

DEL Abandonati dialogul, renuntati la inregistrari

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

Informatii suplimentare despre aceasta tema

®  Scrierea si editarea programelor
Mai multe informatii: "Editarea unui program", pagina 142

® Prezentare generala a tastelor
Mai multe informatii: "Comenzile TNC", pagina 2
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1.3 Programarea primei piese

Deschiderea unui program nou/gestionarea

figierelor

PGM
MGT

MM

>

Apasati tasta PGM MGT: TNC deschide gestionarul
de fisiere. Gestionarul de fisiere al TNC este
structurat foarte similar cu gestionarul de fisiere
de pe un PC cu Windows Explorer. Gestionarul de
fisiere permite gestionarea datelor din memoria
interna a TNC

Utilizati tastele cu sageti pentru a selecta dosarul
in care doriti sa deschideti noul fisier

Introduceti orice nume de figier dorit cu extensia .H
Confirmati cu tasta ENT: Sistemul de control va

solicita sa indicati unitatea de masura dorita pentru
noul program

Selectati unitatea de masura: Apasati tasta soft
MM sau INCH.

TNC genereaza automat primul si ultimul bloc al programului.
Ulterior nu mai puteti modifica aceste blocuri.
Informatii suplimentare despre aceasta tema
®  Gestionar de figiere
Mai multe informatii: "Lucrul cu gestionarul de figiere",
pagina 150
m Crearea unui program nou

Mai multe informatii: "Deschiderea programelor si introducerea
datelor", pagina 134
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Definirea unei piese de prelucrat brute

Dupa ce ati creat un program nou, puteti defini o piesa bruta de

prelucrat. De exemplu, definiti un cuboid prin introducerea punctelor

MIN si MAX, fiecare cu referire la punctul de referinta selectat.

Dupa ce ati creat piesa bruta dorita din tasta soft, TNC initiaza
automat definirea piesei de prelucrat brute si solicita datele
necesare:

>

Plan de prelucrare in grafic: XY?: Introduceti axa brosei active.

Z este salvata ca setare implicita. Acceptati cu tasta ENT
Definitie piesa bruta: Minimum X: Introduceti cea mai mica
coordonata pe axa X a piesei de prelucrat brute in raport cu
punctul de referinta, de ex. 0; apoi, confirmati cu tasta ENT

Definitie piesa bruta: Minimum Y: Cea mai mica coordonata
pe axa Y a piesei de prelucrat brute in raport cu punctul de
referinta, de ex. 0. Confirmatfi cu tasta ENT

Definitie piesa bruta: Minimum Z: Cea mai mica coordonata
pe axa Z a piesei de prelucrat brute in raport cu punctul de
referinta, de ex. -40. Confirmati cu tasta ENT

Definitie piesa bruta: Maximum X: Introduceti cea mai mare
coordonata pe axa X a piesei de prelucrat brute in raport cu
punctul de referinta, de ex. 100; apoi, confirmati cu tasta ENT

Definitie piesa bruta: Maximum Y: Introduceti cea mai mare
coordonata pe axa Y a piesei de prelucrat brute in raport cu
punctul de referintd, de ex. 100. Confirmati cu tasta ENT

Definitie piesa bruta: Maximum Z: Introduceti cea mai mare
coordonata pe axa Z a piesei de prelucrat brute in raport cu
punctul de referinta, de ex. 0. Confirmati cu tasta ENT. TNC
incheie dialogul

Exemplu de blocuri NC
0 BEGIN PGM NEW MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NEW MM

Informatii suplimentare despre aceasta tema

Definire piesa de prelucrat bruta
Mai multe informatii: "Deschiderea unui nou program piesa",
pagina 138

Opexare manuala Qmog[amare
3 Progranar

100
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1.3 Programarea primei piese

Configuratie program

Programele NC trebuie structurate consecvent in mod similar.
Astfel se faciliteaza gasirea mai rapida a locului, se accelereaza
programarea si se reduc erorile.

Configuratie de program recomandata pentru prelucrarea
simpla, conventionala a contururilor

1 Apelati scula, definiti axa sculei

2 Retragerea sculei

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

4 Pe axa sculei, pozitionati scula deasupra piesei de prelucrat sau
prepozitionati imediat la adancimea piesei de prelucrat. Daca este

necesar, porni{i brosa/agentul de racire
Apropierea de contur

Prelucrarea conturului

Indepartarea de contur

Retragerea sculei, terminarea programului
Informatii suplimentare despre aceasta tema

® Programare contur
Mai multe informatii: "Programarea deplasarilor sculei si a
prelucrarii piesei de prelucrat", pagina 248

o N O O

Configuratie de program recomandata pentru programele cu
cicluri simple

Apelati scula, definiti axa sculei

Retragerea sculei

Definiti pozitiile de prelucrare

Definiti ciclul fix

Apelati ciclul, porniti brosa/agentul de racire

D Ok WN -

Retragerea sculei, terminarea programului
Informatii suplimentare despre aceasta tema

B Programarea ciclurilor
Alte informatii: Manualul utilizatorului pentru programarea
ciclurilor

Configuratie pentru programele de
prelucrare a contururilor

0 BEGIN PGM BSPCONT MM

1 BLKFORM 0.1 Z X... Y... Z...
2 BLKFORM 0.2 X... Y... Z...
3 TOOL CALL 5 Z S5000

4 L Z+250 RO FMAX

5L X... Y... RO FMAX

6 LZ+10 RO F3000 M13

7 APPR ... X... Y...RL F500

16 DEP ... X... Y... F3000 M9
17 L Z+250 RO FMAX M2
18 END PGM BSPCONT MM

Configuratia de program a ciclului
0 BEGIN PGM BSBCYC MM
1 BLKFORM 0.1 Z X... Y... Z...
2 BLKFORM 0.2 X... Y... Z...
3 TOOL CALL 5 Z S5000
4 L Z+250 RO FMAX

5 PATTERN DEF POS1( X... Y...
Z...) ...

6 CYCL DEF...

7 CYCL CALL PAT FMAX M13
8 L Z+250 RO FMAX M2

9 END PGM BSBCYC MM
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Programarea unui contur simplu

Conturul ilustrat Tn dreapta trebuie frezat o data la o adancime de
5 mm. Ati definit deja piesa de prelucrat bruta. Dupa ce ati initiat

un dialog prin intermediul unei taste functionale, introduceti toate
datele solicitate de TNC in antetul ecranului.

TOOL 4
CALL
:

Apelati scula: Introduceti datele sculei. Confirmati
fiecare introducere cu tasta ENT; nu uitati de axa Z
a sculei

Retragerea sculei: Apasati tasta portocalie a
axei Z si introduceti valoarea pentru pozitia la
care trebuie sa efectuati apropierea, de ex. 250.
Apasati tasta ENT

Comp. R scula: RL/RR/fara comp.? confirmati cu
tasta ENT: Nu activati compensarea razei

Vorschub F=? confirmati cu tasta ENT: Avans rapid
(FMAX)

95

Programarea primei piese 1.3
vi 10
\. | ©
l o
\ N
20
9

Introduceti Functie auxiliara M? si confirmati cu
tasta END: TNC salveaza blocul de pozitionare
introdus

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

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

Comp. R scula: RL/RR/fara comp.? confirmati cu
tasta ENT: Nu activati compensarea razei

Vorschub F=? confirmati cu tasta ENT: Avans rapid
(FMAX)

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

Aduceti scula la adancimea de lucru: Apasati tasta
portocalie a axei Z si introduceti valoarea pentru
pozitia la care trebuie sa efectuati apropierea,

de ex. -5. Apasati tasta ENT

Comp. R scula: RL/RR/fara comp.? confirmati cu
tasta ENT: Nu activati compensarea razei

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

Functie auxiliara M? Porniti brosa si lichidul de
racire, de ex. M13, confirmati cu tasta END: TNC
salveaza blocul de pozitionare introdus

Deplasare la contur: Apasati tasta APPR/DEP:

TNC afiseaza un rand de taste soft cu funciii de
apropiere si departare
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APPR_CT » Apasati tasta soft pentru functia de apropiere APPR

8 CT: Introduceti coordonatele punctului de pornire a
conturului 1 pe axele X si Y, de ex. 5/5, confirmati
cu tasta ENT

» Unghi la centru? Introduceti unghiul de apropiere,
de ex. 90°, si confirmati cu tasta ENT

» Raza cerc? Introduceti raza cercului, de ex. 8 mm,
confirmati cu tastaENT

» Confirmati valoarea Comp. R scula: RL/RR/fara
comp.? cu tasta soft RL: Activati compensarea
razei spre stdnga conturului programat

» Viteza de avans F=? Introducetii viteza de avans
pentru prelucrare, de ex. 700 mm/min, si salvatj
inregistrarea cu tasta END

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

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

» Definire sanfren la punctul de contur 3: Introduceti
latimea de 10 mm a sanfrenului si salvati cu tasta
END

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

N

N

o
&
2

N

D) » Definire sanfren la punctul de contur 4: Introduceti
Iatimea de 20 mm a sanfrenului si salvati cu tasta
END

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

aPPR » Contur de indepartare: Apasati tasta APPR/DEP

oep o1 » Funciie de indepartare: Apasati tasta soft DEP CT

Unghi la centru? Introduceti unghiul de
indepartare, de ex. 90°, si confirmati cu tasta ENT

» Raza cerc? Introduceti raza de indepartare, de ex.
8 mm, si confirmati cu tasta ENT

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

» Functie auxiliara M? Porniti lichidul de racire,
de ex. M9, confirmati cu tastaEND: TNC salveaza
blocul de pozitionare introdus
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Programarea primei piese

» Retragerea sculei: Apasati tasta portocalie a

axei Z si introduceti valoarea pentru pozitia la
care trebuie sa efectuati apropierea, de ex. 250.
Apasati tasta ENT

» Comp. R scula: RL/RR/fara comp.? confirmati cu
tasta ENT: Nu activati compensarea razei

» Vorschub F=? confirmati cu tasta ENT: Avans rapid
(FMAX)

» FUNCTIE AUXILIARA M? Introduceti M2 pentru a
termina programul si confirmati cu tasta END: TNC
salveaza blocul de pozitionare introdus

Informatii suplimentare despre aceasta tema

Exemplu complet cu blocuri NC
Mai multe informatii: "Exemplu: Deplasari liniare si sanfrenari
cu coordonate carteziene", pagina 271

Crearea unui program nou
Mai multe informatii: "Deschiderea programelor si introducerea
datelor", pagina 134

Apropiere/Indepértare de contururi

Mai multe informatii: "Apropiere si indepartarea de un contur”,
pagina 252

Programare contururi

Mai multe informatii: "Prezentarea generala a funcfiilor de
conturare", pagina 262

Viteze de avans programabile

Mai multe informatii: "Intrare posibila pentru viteza de avans",
pagina 140

Compensarea razei sculei

Mai multe informatii: "Compensarea razei sculei ",

pagina 231

Functii auxiliare M

Mai multe informatii: "Funcitii auxiliare pentru verificarea rularii
programului, a brosei si a lichidului de racire ", pagina 414
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Crearea unui program de ciclu

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

» Apelati scula: Introduceti datele sculei. Confirmati
fiecare dintre introduceri cu tasta ENT; nu uitati de
axa sculei

» Retragerea sculei: Apasati tasta portocalie a

axei Z si introduceti valoarea pentru pozitia la
care trebuie sa efectuati apropierea, de ex. 250.
Apasati tasta ENT
» Confirmati Comp. raza: RL/RR/fara comp.?
apasand tasta ENT: Nu activati compensarea razei
» Confirmati Viteza de avans F=? cu tasta ENT:
Efectuati deplasarea la avans transversal rapid
(FMAX)

» Functie auxiliara M?. Confirmati cu tasta END:
TNC salveaza blocul de pozitionare introdus

» Apelati meniul ciclului: Apasati tasta CYCL DEF
GAURIRES > Af|§at| ciclurile de géurire
zen » Selectati ciclul de gaurire standard 200: TNC
%5 deschide fereastra de dialog pentru definirea

ciclului. Introduceti toti parametrii solicitati de TNC
pas cu pas si confirmati fiecare inregistrare cu

tasta ENT. Tn ecranul din dreapta, TNC afiseaz si
o reprezentare grafica a respectivului parametru al

ciclului
» Apelati meniul pentru functiile speciale: Apasati
tasta SPEC FCT
PRELUCRARE » Afisati funciiile pentru prelucrarea punctelor
T » Selectati definitia modelului
PUNCT » Selectati punctul de intrare: Introduceti
2 coordonatele celor 4 puncte si confirmati-le pe

fiecare cu tasta ENT. Dupa introducerea celui de-al
patrulea punct, salvati blocul cu tasta END

» Afisati meniul pentru definirea apelarii ciclului:
Apasati tasta CYCL CALL

cvoLE » Rulati ciclul de gaurire pe modelul definit:

R » Confirmati Viteza de avans F=? cu tasta ENT:
Efectuati deplasarea la avans transversal rapid
(FMAX)

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

Yi
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Introduceti Retrageti scula: Apasati tasta portocalie
a axei Z si introduceti valoarea pentru pozitia la
care trebuie sa efectuati apropierea, de ex. 250.
Apasati tasta ENT

» Confirmati Comp. raza: RL/RR/fara comp.?
apasand tasta ENT: Nu activati compensarea razei

» Confirmati Viteza de avans F=? cu tasta ENT:
Efectuati deplasarea la avans transversal rapid
(FMAX)

» Functie auxiliara M? Introduceti M2 pentru a
termina programul si confirmati cu tasta END: TNC
salveaza blocul de pozitionare introdus
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Crearea unui program nou

Mai multe informatii: "Deschiderea programelor si introducerea
datelor", pagina 134

Programarea ciclurilor

Alte informatii: Manualul utilizatorului pentru programarea
ciclurilor
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1.4 Testarea grafica a primei piese

1.4 Testarea grafica a primei piese

Selectarea modului de operare corect

Puteti testa programe in modul Rulare test:

» Apasati tasta pentru modul de operare pentru ca
TNC sa comute in modul Rulare testRulare test

Informatii suplimentare despre aceasta tema

® Modurile de operare ale TNC
Mai multe informatii: "Moduri de operare", pagina 87

B Testare programe
Mai multe informatii: "Rulare test", pagina 678

Selectarea tabelului de scule pentru rularea testului

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

» Apasati tasta PGM MGT: TNC deschide gestionarul
de fisiere
SELECTARE > Apésatl tasta soft SELECTARE TIP: TNC afiseazé
@:59 un meniu de taste soft pentru selectarea tipului de

fisier care urmeaza a fi afisat

» Apasati tasta soft PRESTAB.: TNC afiseaza toate
fisierele salvate in fereastra din dreapta

PRESTAB .

» Deplasati cursorul spre stanga, pe directoare

» Mutati cursorul pe directorul TNC:\table

» Deplasati cursorul spre dreapta, pe fisiere

-N -

» Deplasati cursorul la figierul TOOL.T (tabel scule
activ), confirmati cu tasta ENT: TOOL.T contine
starea S si este, astfel, activ pentru rularea testului

» Apasati tasta END: Parasiti gestionarul de figiere

Informatii suplimentare despre aceasta tema

B Administrare scule
Mai multe informatii: "Introducerea datelor sculei in tabel”,
pagina 208

B Testare programe
Mai multe informatii: "Rulare test", pagina 678

[

Blrulare test
S Rtz test

Z]

IR TARAIAT
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Testarea grafica a primei piese

Selectarea programului pe care doriti sa-l testati

> Apasati tasta PGM MGT: TNC deschide gestionarul
de fisiere
ULTIMELE > Apésatl tasta soft ULTIMELE F|$|ERE TNC

FISIERE

deschide o fereastra contextuala cu cele mai
recente fisiere selectate

» Utilizati tastele cu sageti pentru a selecta

programul pe care doriti sa il testatj. incarcati cu
tasta ENT

Informatii suplimentare despre aceasta tema

= Numerele programelor
Mai multe informatii: "Lucrul cu gestionarul de figiere",
pagina 150

Selectarea configuratiei ecranului si a vizualizarii

» Apasati tasta pentru selectarea configuratiei
ecranului. TNC afigseaza toate alternativele
disponibile in randul de taste soft

GRAFICE » Apasati tasta soft GRAFICE + PROGRAM: TNC
FRoBRAN afiseaza programul in jumatatea stanga a
ecranului; in jumatatea dreapta afiseaza piesa de

prelucrat bruta

TNC prezinta urmatoarele vizualizari:

Taste soft Functie
UEDERT Vizualizare volum
CES
UEDERT Vizualizare volum si trasee scule
LIER
VEDERT Trasee scule
@[ |

Informatii suplimentare despre aceasta tema
= Functji grafice
Mai multe informatii: "Grafica ", pagina 666

m Efectuarea unei rulari de test
Mai multe informatii: "Rulare test", pagina 678
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1.4 Testarea grafica a primei piese

Pornirea rularii de test
» Apasati tasta soft RESETARE + PORNIRE

+

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

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

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

Apasati tasta soft OPRIR
TNC intrerupe rularea testului
Apasati tasta soft PORNIRE

Sistemul de control reia rularea testului dupa o
intrerupere

OPRIR

PORNIRE

VvV v Vv VY

Informatii suplimentare despre aceasta tema

® Efectuarea unei rulari de test
Mai multe informatii: "Rulare test", pagina 678
®  Funciii grafice
Mai multe informatii: "Grafica ", pagina 666
® Reglarea vitezei de simulare
Mai multe informatii: "Viteza setarea rularilor de test",
pagina 667
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Configurarea sculelor 1.5

1.5 Configurarea sculelor

Selectarea modului de operare corect

Sculele se configureaza in modul Operare manuala: @operars pamans =
» Apasati tasta Operare manuala pentru ca TNC
sa comute in modul Operare manualaOperare
manuala
. : 5 5 +0.000
Informatii suplimentare despre aceasta tema
. +2.000
B Modurile de operare ale TNC S
Mai multe informatii: "Moduri de operare", pagina 87 +0.000
7 e B I
=0Tl
el TEMFL L] 1 I

Pregatirea si masurarea sculelor

» Prindeti sculele necesare in portsculele respective

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

» Atunci cand efectuati masuratorile pe masina: depozitati sculele
in schimbatorul de scule
Mai multe informatii: "Tabelul de buzunare TOOL_P.TCH",
pagina 79
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1.5 Configurarea sculelor

Tabelul de scule TOOL.T

In tabelul de scule TOOL.T (salvat permanent in TNC:\table\), Ty ra—— B e e
salvati datele sculelor, precum lungimea si raza, dar si alte e —

informatii specifice sculelor, de care TNC are nevoie pentru a-gi —
executa functiile. T J
Pentru a introduce datele sculelor in tabelul de scule TOOL.T, o e
efectuati urmatorii pasi: s — | T
» Afisati tabelul de scule: TNC afiseaza tabelul de i T B R Z‘j% -
T scule = PoE il e
e > Editati tabelul de scule: Setati tasta soft EDITARE la e R i’

PORNIT -
» Folosind tastele cu sageata in sus sau in jos, — s j
puteti selecta numarul sculei pe care doriti sa il ¥

editafi

» Folosind tastele cu sageata la dreapta sau la
sténga, puteti selecta datele sculei pe care dorifi
sa le editati

» Pentru a parasi tabelul de scule, apasati tasta END

Informatii suplimentare despre aceasta tema

B Modurile de operare ale TNC
Mai multe informatii: "Moduri de operare", pagina 87

B Lucrul cu tabelul de scule
Mai multe informatii: "Introducerea datelor sculei in tabel",
pagina 208
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Tabelul de buzunare TOOL_P.TCH

5

N

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

in tabelul de buzunare TOOL_P.TCH (salvat permanent in
TNC:\table\), specificati ce scule confine magazia dvs. de scule.

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

TABEL
Scule

TEid

TABEL
BUZUNARE

>

Afigati tabelul de scule: TNC afiseaza tabelul de
scule

Afisarea tabelului de buzunare: TNC afiseaza
tabelul de buzunare

Editati tabelul de buzunare: Setatj tasta soft
EDITARE la PORNIT

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

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

Pentru a parasi tabelul de buzunare, apasati tasta

END

Informatii suplimentare despre aceasta tema

® Modurile de operare ale TNC
Mai multe informatii: "Moduri de operare", pagina 87

® Lucrul cu tabelul de buzunare

Mai multe informatii: "Tabelul de buzunare pentru schimbatorul

sculei", pagina 219

Configurarea sculelor

1.5

13
14028
16032
17034
20040

21042
22044
23046

@Em:are tabel buzunare e BJRulare test
7. Rul. program secv. integr.»Editare

tab. buzun

THAME. Rsv[sT | F [ L Doc

75100
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1.6 Configurarea piesei de prelucrat

1.6 Configurarea piesei de prelucrat

Selectarea modului de operare corect

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

a » Apasati tasta Operare manuala pentru ca TNC
sa comute in modul Operare manualaOperare
manuala

Informatii suplimentare despre aceasta tema

B Modul de operare Operare manuala
Mai multe informatii: "Mutarea axelor masinii", pagina 587

Fixarea piesei de prelucrat

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

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

Informatii suplimentare despre aceasta tema

m  Setarea originilor cu palpatorul 3-D
Mai multe informatii: "Setarea originii cu palpatorul 3-D ",
pagina 636

®  Setarea originilor fara palpatorul 3-D
Mai multe informatii: "Setarea originii fara un palpator 3-D",
pagina 613
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Configurarea piesei de prelucrat

Setarea originii cu un palpator 3-D

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

PALPA-
TOR

27

PALPARE

]

DATA

SET

>

>

Apasati tasta soft pentru functia de palpare: TNC
afiseaza functiile disponibile Tn randul de taste soft

Setati originea la un colt al piesei de prelucrat, de
exemplu

Pozitionati palpatorul langa primul punct de
palpare de pe prima muchie a piesei de prelucrat

Selectati directia de palpare prin intermediul tastei
soft

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

Utilizati tastele de directionare a axelor pentru a
prepozitiona palpatorul intr-o pozitie aproape de
al doilea punct de contact de pe prima muchie a
piesei de prelucrat

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

Utilizati tastele de directionare a axelor pentru a
prepozitiona palpatorul intr-o pozitie aproape de
primul punct de contact de pe a doua muchie a
piesei de prelucrat

Selectati directia de palpare prin intermediul tastei
soft

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

Utilizati tastele de directionare a axelor pentru a
prepozitiona palpatorul intr-o pozitie aproape de
al doilea punct de contact de pe a doua muchie a
piesei de prelucrat

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

TNC afiseaza coordonatele punctului de colt
masurat

Pentru setarea la 0: Apasati tasta soft SELECTARE
ORIGINE

Apasati tasta soft END pentru a inchide meniul

Informatii suplimentare despre aceasta tema

m  Setarea originilor
Mai multe informatii: "Setarea originii cu palpatorul 3-D ",
pagina 636
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1.7 Rularea primului program

1.7 Rularea primului program

Selectarea modului de operare corect

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

@ » Apasati tasta modului de operare: TNC trece in
modul Rulare program, bloc unic si executa apoi
programul NC bloc cu bloc. Trebuie sa confirmati
fiecare bloc cu tasta NC START

» Apasati tasta modului de operare: TNC comuta la
modul de operare Rul. program, secv. integrala
si ruleaza programul dupa pornirea NC pana la
o intrerupere de program sau pana la terminarea
programului

Informatii suplimentare despre aceasta tema

B Modurile de operare ale TNC
Mai multe informatii: "Moduri de operare", pagina 87

® Executarea unui program
Mai multe informatii: "Rularea programului”, pagina 683

Selectarea programului pe care doriti sa-l rulati

P » Apasati tasta PGM MGT: TNC deschide gestionarul
de fisiere
ULTINELE » Apasati tasta soft ULTIMELE FISIERE: TNC

FISIERE

deschide o fereastra contextuald cu cele mai
recente fisiere selectate

» Utilizati tastele cu sageti, daca este necesar,
pentru a sglecta programul pe care doriti sa il
executati. Incarcati cu tasta ENT

Informatii suplimentare despre aceasta tema

®  Gestionar de figiere
Mai multe informatii: "Lucrul cu gestionarul de fisiere",
pagina 150

Pornirea programului

e » Apasati tasta NC START: TNC executa programul
o activ

Informatii suplimentare despre aceasta tema

® Executarea unui program
Mai multe informatii: "Rularea programului”, pagina 683

82 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationala | 9/2016

Rul. program, secv. integrala
zogran sccv. integr.

olbd

_ e
Il

0

LT ooy |

~ +2.000
Ta Bs

+0.000/ G

Modus:_NOWL







Introducere
21 TNC 640

2.1 TNC 640

Sistemele de control HEIDENHAIN TNC sunt sisteme de control
al conturului pentru ateliere, care va permit sa programati operatii
conventionale de frezare si strunjire chiar pe masina, intr-un limbaj
de programare Klartext conversational, ugor de utilizat. Acestea
sunt concepute pentru magini de frezare, gaurire si perforare,
precum si pentru centre de prelucrare cu maxim 18 axe. Puteti
modifica si pozitia unghiulara a brosei din sistemul de control al
programului.

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

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

HEIDENHAIN Kilartext si DIN/ISO

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

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

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

Compatibilitate

Este posibil ca programele de prelucrare create pe dispozitivele
de control al conturarii HEIDENHAIN (incepand cu TNC 150 B)
sa nu ruleze intotdeauna pe TNC 640. Daca blocurile NC contin
elemente nevalide, TNC le va marca drept blocuri ERROR sau va
afisa mesaje de eroare la deschiderea fisierului.

De asemenea, retineti descrierea detaliata a

E> diferentelor dintre iTNC 530 si TNC 640.
Mai multe informatii: "Functiile comparate ale TNC
640 si ale iTNC 530", pagina 764.
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Unitatea de afisare vizuala si panoul de operare 2.2

2.2 Unitatea de afisare vizuala si panoul
de operare

Ecran de afisare

TNC este livrat cu un afigsaj cu ecran plat TFT de 19 inch. ® ®

1 Antet £ — .
Cand TNC este pornit, in antetul ecranului sunt afisate ) e
modurile de operare selectate: Modul de prelucrare in stanga o] v @
si modul de programare in dreapta. Modul activ este afisat in = (.
campul mai mare al antetului, unde sunt afigate dialogurile si 7 & 7
mesajele TNC (exceptie: Daca TNC afiseaza numai grafice). = i

2 Taste soft :qj 3 lL’:
in partea de jos, TNC indica functii suplimentare pe un rand o a 3 - \ o
de taste soft. Puteti selecta aceste functii apasand tastele 0 = Sl — e e B .2m
aflate imediat sub acestea. Liniile subtiri de deasupra randului e a \a 1
de taste soft indica numarul de randuri de taste soft care pot o4 ERES R ﬁ4@

fi apelate cu tastele din dreapta si stdnga care sunt utilizate
pentru comutarea tastelor soft. Este evidentiata bara care
reprezinta randul de taste soft active

Taste de selectare a tastelor soft
Taste pentru comutarea tastelor soft
Seteaza configuratia ecranului

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

7 Tastele de selectare a tastelor soft pentru producatorii de
masini unelte

8 Taste pentru comutarea tastelor soft pentru producatorii de
masini unelte

o O A~ W

Setarea configuratiei ecranului

Selectaii personal configuratia ecranului: De exemplu, Tn modul

de operare Programare, puteti seta TNC sa afiseze blocurile

de program in fereastra din stdnga, in timp ce in fereastra din
dreapta este afisata grafica de programare. Puteti afisa structura
programului Tn fereastra din dreapta sau puteti afisa numai blocurile
de program intr-o singura fereastra mare. Ferestrele de ecran
disponibile depind de modul de operare selectat.

Configurati dispunerea ecranului:

» Apasati tasta de comutare a ecranului: Randul
de taste soft afiseaza optiunile de configuratie
disponibile
Mai multe informatii: "Moduri de operare”,
pagina 87

GRAFICE » Selectatfi dispunerea dorita a ecranului folosind o
PRG;RHH tasta soft
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2.2

Panou de control

Unitatea de afisare vizuala si panoul de operare

TNC 640 este livrat cu un panou de operare integrat. Figura din ®

dreapta ilustreaza elementele operationale ale panoului de operare:

1 Tastatura alfanumerica pentru introducerea textelor si numelor
de fisiere si pentru programarea 1ISO
Gestionar de fisiere

2 |
| |
|

© 0 NO O A~ W

Calculator
Functie MOD
Functie HELP

Moduri de programare

Moduri de operare a masinii

Initierea dialogurilor de programare

Tastele de navigare si comanda de salt GOTO
Intrarea numerica si selectarea axei

Panou tactil
Butoanele mouse-ului

10 Conexiune USB

= 6O 6 e ) (O ) (=) (o (2o ) =
2 e o e | =
EIeWEROXMMOEEOIOO
U aa0EDDE &9

) W UWEMNMNOO0
1 EBECIC I rEEED
() mam, BEOEE
) o=@
@ nee B BEEEE
@ e 2 FEEEE
0\ 4 3
| R R A R R i
LRI EIEILE ]
[ JEECEERCL RaEs

Functiile tastelor individuale sunt descrise pe interiorul capacului

frontal.

?

N

86

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

Tastele externe, de ex.NC START sau NC STOP, sunt
descrise in manualul masinii.

|

rooo
woE@  {Q
- oan
- omo -
- oen
o8
= 1]
e
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@
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2.3 Moduri de operare

Operarea manuala si Roata de mana electronica

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

Modul Roata de mana electronica va permite sa deplasati manual
axele masinii cu roata de mana electronica HR.

Tastele soft pentru configuratia ecranului (selectati conform
descrierii anterioare)

Tasta soft Fereastra
Pozitji
POZITIE
STARE Stanga: pozitii, dreapta: afisare stare
POZITIE
CINEMATICA Stanga: pozitii, dreapta: obiect de coliziune
POZITIE

Pozitionarea cu Introducere manuala de date

Acest mod de operare este utilizat pentru programarea miscarilor
de avans transversal simple, cum ar fi frezarea plana sau
prepozitionarea.

Tastele soft pentru selectarea configuratiei ecranului

Tasta soft Fereastra
Program
PGM
STARE Stanga: program, dreapta: afisare stare
PROGRAM
CINEMATICA Stanga: program, dreapta: obiect de coliziune
POZITIE

Moduri de operare 2.3

@E‘éﬁfﬁé".ﬂ""&‘;’ﬂ““é b BJRulare test T
s

~
+0.000 #ErF|
+2.000 | a
+0.000 =
+0.000 2
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g: :{:2} S1 14:54 jﬁ

P o 2

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationala | 9/2016

- )
EJrozit. cu introd. manuala date o EJProgramare
) Poz. cu intr. manuala date S
H
rer. gen. PG LBL OYG M 05 TOOL TT, TRANS QPARA AFC
searn Fow. x  zes A 000 J
o ecmu pau suor wn ¢ —
i1 xiso vooo 7100 il
[2_TooL caLL 500 2 i 12 MILL_D24_ROUGH LA
3 € Pon suoT 10
. +50.0000 " 12,0000 S—
DL-TAB +0.0000 OR-TAB 40.0000 Fromely
opou onpou 10,0000 T Y‘
us e —
A
» @
P4
e
e nee
P activ: ThG: fne_prog/Sndi.n ‘
sioos [
@ T
wr e wE o
w8 o Fraos
@
e +0.000 e
e +89.319/Cl +0.000
-5.000
iodus: ONL. | #0 T B 500 ninin  Jovr 1o0s Wi 5
e | romrie | sk | doameon | Panai. o = =



Introducere
2.3 Moduri de operare

Programare

n acest mod de operare puteti scrie programele de prelucrare.
Functia de programare libera FK, numeroasele cicluri si functiile

de parametru Q faciliteaza programarea si adauga informatiile
necesare. Daca doriti, puteti sa afisati traseele de avans transversal
programate in grafica de programare.

Tastele soft pentru selectarea configuratiei ecranului

Tasta soft Fereastra

Program
PGM
secTIUNT Stanga: program, dreapta: structura
PROGRAM programului
GRAFICE Stanga: blocuri de program; dreapta: grafica de
PROGRAM programare

Rulare test

In modul de operare Rulare test, TNC verifica programele si
sectiunile de program la erori, precum incompatibilitati geometrice,
date lipsa sau incorecte in program sau incalcari ale spatiului de
lucru. Aceasta simulare este sustinuta grafic in diferite moduri de
afisare.

Tastele soft pentru selectarea configuratiei ecranului

Tasta soft Fereastra

Program

STARE Stanga: program, dreapta: afisare stare

-
PROGRAM

GRAFICE
+
PROGRAM

Stanga: program, dreapta: grafice

Grafic

GRAFICE

&

.

d For 50 2-10
> Bik Fonm 02 X120 ve20 ze
TOOL CALL 3 Z S3500 F500

>
s
4 L z+100 R0 FwAX
5 1 x-30 ve0 no FnAX
s
7
s

10 AT
11 FCT DR- RIS COX+100 CCY+0 e ——
T

12 i
13 FCT DR- R10 COPRed0 CCPA-110 o P }
14 FLT PDX+100 PDY+0 D15 e
16 Fseiren )

16 1c1 ke ks /

17 FLT POXe100 POY+0 DI

15 FoT on- m10 cIsD- coxeo coved
1o rseien

20 DEP LoT X 30 Voo o100 B R
21 e von HeBL

I

A 7 i) 173 Tiod

PoRNTRE. Reser
e .
=l PoRNIRE

ol

PoRNIRE

[@opetaze manvat  BAuLare, tost

THC: \no_prog\BHE_WL111K1az ext) 113.H

1 ALK FOMM 0.1 7 X+0 Y20 7-20
2 oLk roRM 02 X+100 ¥e100 ze0
5 TOOL CALL 5 Z 52000

4 L 2010 R0 FuAx w3

5 L X80 Ye50 RO FMAX

s

7

g

|
CYCL DEF 4.0 FREZARE BUZUNAR |

22 CYCL DEF 3.0 PREZARE CANAL
23 CYeL DEF 3.1 SETAREZ

24 CYCL DEF 3.2 ADANG 5

5 CYCL DEF 3.3 PATR F333
26 cveL DLr 3.4 x+15

27 CYCL DEF 3.5 Y+90

29 cvol DFF 3.5 Fass

29 L xe10 ve10 RO Fuax

50 L 22 RO FUAX HOY

31 CYCL DEF 3.0 FREZARE CANAL
32 CYCL DEF 3.1 SETARE?

53 CYeL DEF 3.2 ADANC-§ 00:02:00  F MAX g‘

veoeR:

LS

poRnIRE. Reser
w e
=L

= |

PoNIRE

ate
opranr |

H opRIRE
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Rulare program, Secventa completa si Rulare
program, Bloc unic

In modul de operare Rul. program secv. integr., TNC execut&
in mod continuu un program pana la sfarsit sau pana la oprirea
manuala sau programata a acestuia. Puteti continua rularea
programului dupa o intrerupere.

In modul de operare Rul. program bloc unic, executati separat
fiecare bloc apasand tasta NC START. Tn cazul ciclurilor cu modele
de puncte si CYCL CALL PAT, sistemul de control se opreste dupa
fiecare punct.

Tastele soft pentru selectarea configuratiei ecranului

Moduri de operare

ERUI. program, secv. integrala
7 Rul. program secv. integr

TNG: \no_prog\113.H
EXEENT]

LK FORH 0.1 Z X+0 Y+0 £-20
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL CALL 4 7 57000

< +0.000]A |
_ e ] +0.000 Gl
I @ 200

odus:iowt. | %o T Bis 2000

2.3

SoanARE
| sioc
=]

Tasta soft Fereastra
Program
PGM
SECTIUNI Stanga: program; dreapta: structura
PROGRAM
STARE Stanga: program, dreapta: afisare stare
PROGRAM
GRAFICE Stanga: program, dreapta: grafice
PROGRAM
Grafic
GRAFICE
CINEMATICA Stanga: program, dreapta: obiect de coliziune
POZ;TIE
Corp de coliziune
CINEMATICA

Tastele soft pentru configuratia ecranului pentru tabelele de
mese mobile

Tasta soft Fereastra
Tabel de mese mobile
PALET
GRAFTOE Stanga: program; dreapta: tabel de mese
PH:ET mobile
PALET Stanga: tabel de mese mobile, dreapta: afisare
ST;RE stare
PALET Stanga: tabel de mese mobile, dreapta: grafice
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2.4 Afisaje de stare

24 Afisaje de stare

Afisaj de stare general

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

Se afiseaza automat in urmatoarele moduri de operare:

® Rulare program, bloc unic

® Rul. program, secv. integrala

E Pozit. cu introd. manuala date

=

in modurile Operare manual3 si Roatid de mana electronica,
afisajul de stare apare in fereastra mare.

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

Informatii in afigajul starii
Pictograma Semnificatie

ACTL. Afisarea pozitiei: Modul de coordonate actuale,

nominale sau distanta care trebuie acoperita

@Rul. program, secv. integrala e @JProgramare
' Rul. program secv. integr =

'c_Drog\BHB ML11\Klartext\ Stempel stamp.h | prez.
tawp.h 2

MWL X -i2.010
v a0
z s

Qus=ra a0 CTHTT

s
CYCL DEF 256 STLFT DREPTUNGIIULAR
o ME PRINA LATURA

ADADS LATERAL
22440 UNGHI DE ROTATIE
36740 POZITIE PIVOT

207= AUTO [VITEZA AVANS FREZARE

Z +0.400
B's 2000 o /min

gen. PG LBL CYC M P05 TOOL TT TRANS GPARA AFC

staRe _—
TAANSFER
coonpon, | PARMN. @

I §

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

X|Y|Z

@

Numar presetari active din tabelul de presetari.
Daca originea a fost setata manual, TNC afiseaza
textul MAN in spatele simbolului

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

Axa este fixata

Axa poate fi deplasata cu roata de mana

Axele se deplaseaza cu o rotatie de baza

Axele descriu o rotatie 3-D de baza

Axele se deplaseaza intr-un plan de lucru inclinat

ARSI

e Functia M128 sau FUNCTIA TCPM este activa
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Pictograma Semnificatie

)

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

n aceasts situatie, sistemul de control nu afiseaza
informatii privind programele in functie de mod
(respectiv, referinte contextuale), astfel incat

orice interactiune este posibila, de ex. miscari ale
cursorului sau modificarea parametrilor Q.

Program pornit, executie in curs

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

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

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

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

In aceastd situatie, sistemul de control permite
diferite moduri de interactiune a operatorului,

de ex. miscari ale cursorului sau modificarea
parametrilor Q. n cazul unei interactiuni a
operatorului, sistemul de control poate pierde
informatiile privind programele valabile modal
(referinta contextuald). Pierderea referintei
contextuale poate cauza pozitii nedorite ale sculei!

Mai multe informatii: "Programarea si
executarea de operatii simple de prelucrare”,
pagina 660 si "Intreruperile controlate din
program", pagina 684

Program abandonat sau intrerupt

Modul de strunjire este activ

‘&

Functia de monitorizare dinamica a coliziunilor
(DCM) este activa (nr. optiune 40)

Optiune de reglaj adaptabil al avansului (AFC)

% este activa (nr. optiune 45)

ACC Functia de control activ al vibratiilor (ACC) este
activa (nr. optiune 145)

CTC Functia CTC este activa (nr. optiune 141)

rS\;t Functia de viteza Tn impulsuri a brosei este activa
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Afisajele de stare suplimentare

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

Pentru a porni afisajul suplimentar de stare

» Apelati randul de taste soft pentru configuratia
ecranului
STARE » Selectati configuratia ecranului in afigajul
- suplimentar de stare: in jumétatea din dreapta
ecranului, TNC afiseaza formularul de stare
VEDERE ANSAMBLU

Pentru a selecta un afisaj suplimentar de stare

@ » Comutati randurile de taste soft pana cand apar
tastele soft STARE
STARE » Selectatfi afisarea suplimentara a starii direct cu
POZITIE tasta soft, de ex. pozitiile si coordonatele, sau
= > utilizati tastele soft de comutare pentru a selecta
vizualizarea dorita

Selectatj afisajele de stare descrise mai jos dupa cum urmeaza:
® direct cu tasta soft corespunzatoare

® cu tastele soft de comutare

® sau folosind tasta pentru FILA URMATOARE

Va rugam sa retineti ca o parte din informatiile
despre stare descrise mai jos nu sunt disponibile

<3 decat daca optiunea software asociata este activata
pe TNC.
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Prezentare generala

Formularul de stare Vedere ansamblu este afisat de catre TNC

in urma pornirii TNC daca ati selectat configuratia ecranului

STARE + PROGRAM (sau STARE + POZITIE). Prezentarea generala
contine un rezumat ale celor mai importante informatii despre stare,

pe care il puteti gasi si in numeroasele formulare detaliate.

Tasta soft

PREZ. GEN.
STARE

Semnificatie

Afisarea pozitiei

Informatii scula

Functii M active

Transformari active de coordonate

Subprogram activ

Repetare sectiune program activ

Program apelat cu PGM CALL

Timp prelucrare actual

Numele si calea programului principal activ

Informatii generale despre program (fila PGM)

Tasta soft

Nu este
posibila
selectarea
directa

Semnificatie

Numele si calea programului principal activ

Centru cerc CC (pol)

Contor temporizator

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

Timp prelucrare actual in procente

Ora curenta

Programe active

Afisaje

de stare

24

TNC: \nc_prog\BH_ML11\Klartoxt\_Stompel stamp.n

aRul. program, secv. integrala fonc) ﬂ‘Fmgxgamax}; ‘
7 Rul. program secv. integr
im
]
TNC: \nc_prog\BHB ML11\Klartext\ Stempel stamp.n | praz. gen. [P LAL GYE M POS TOOL TT TRANS GPARA ARG —
5 Stowpel stamp.n A T g
am curr v a0 ¢ soom s
waZh coLt : o 1=
T 50 FACE_MILL_D40. -
- . +120.0000 " +20.0000 —
a oL-TAB +0.0000 DR-TAB +0.0000 o
7 TOOL GALL “WILL D20 RoUGH" Z 52000 F1000 —— gl —— -
i w
9 CYCL DEF 256 STIFT DREPTUNGHIULAR R o
0216-430 {LUNGINE PRIUA LATURA ’
aip4-ug0 DT PESA ANUTA 1 @
Q218030 (LUNG. A DOUA LATURA %
Q425-460  SDIN. PIESA BRUTA 2
a220-10 z
QaEsen  LADAOS LATERAL
0224-+0 UNGHI DE ROTATIE AL Lz
Q367-r0  1poZTTIE PTVOT o e © o0:00:08
Q207= AUTO {VITEZA AVANS. FREZARE o acty; TS ETIR
Qastoet 1P PRCARE
a201--20 1
20> ]
0206=+3000 ;VI1 s gloox
@5
o W e
Il s
AR
. 010]~ | +0.000 wel e
30. 000/l +0.000
+0.400
odus:_tow, | o ) B's 200 omnsin_Jlovr 1008 w o 5
LISTA OPATAE
PARAIETRT
Y wveiA
" e > v
aRul. program, secv. integrala \mc\ﬂvgpgmmm “
) Rul. program secy. integr = |

jen.. 7Gi1[LBL GYC 1 05 TOOL T TRANS OPARA AFG

[>_Stenpe1_stamp

[

a349-+

0

3D LIMIT

g
! L ‘
! 7
" ‘
i Pan I
Q368-10  {ADAOS LATERAL Pou o
Q220=00  SUNGHI DE ROTATIE Pou o
as7-e0  spoziTIC i
Q207- AUTO [VITEZA AVANS FREZARE
aast=cr irre Fnez
201=20 s ADRHCLUE
0202410 ADANCIUE PLONTARE
0206=+3000 ;VTT. AVANS PLONJARE (5‘{““*
®
R W e
Wy e L s oo
————— 3
-12.010]A | +0.000 wel e
-30.000 +0.000
| +0.400
odus: HOML. | %0 750 Bs 2000 un/nin lovr 1008 WS .
PREZ. GEN. STARE | STARE el STARE = =
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Repetare sectiune program/Subprograme (fila LBL)

Tasta soft Semnificatie

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

directa

Subprograme active cu numarul blocului in
care a fost apelat subprogramul si numarul de

eticheta apelat

Informatii despre ciclurile standard (fila CYC)

Tasta soft Semnificatie

Nu este Ciclu fix activ
posibila

selectarea

directa

Valori active ale ciclului 32 Toleranta

94

PGl LoL (GYC M 708 TOOL T TRANS (GPARA AFC

Mo/ stsch

s
7
o u
9 CYCL DEF 256 STIFT DREPTUNGHIULAR Repetatii
0218-+30  ;LUNGIME PRINA LATURA nr.ps.Dx N/t etich Rep
Q474=450  DTH. PTESA RAUTA 1
0219=+30  LUNG. A DOUA LATURA
0425-460  (DIW. PIESA BAUTA 2
a220
QI6B=+D ADADS LATERAL
22440 UNGHI DE ROTATIE
36740 POZITIE PIVOT
207= AUTO [VITEZA AVANS FREZARE
Q381=+1 TIP FRCZAAL

0201--20 ; ADANCTHE
Q207410 ADANCTUE PLONTARE

0206=+3000 :VIT. AVANS PLONJARL %‘\\ﬂc% J%
e e T ‘ W e
s e e
&
x| -12.010 +0.000 Wl 2
-30.000/ (Ol +0.000
+0.400]
ocus:_nout. | o 150 B's 2000 JGommin  lovr100e B 5
sssss e s e ‘ g
o v il o | = =

Rul. program, secv. integrala
wl. program secy. integr.

jen. PG LBL CYC M P03 TOOL T TRANS OPARA AFC
PLANFAAESEN

9\8HB_WL11\Klartoxt\ Stempel stamp.h
stamp.h

D LTHTT
RAZA COLT
ADADS LATERAL

32 TOLERANTA Activ
40,0600 T-Max
Th-tax

caLL
TOOL GALL "MILL_D20_ROUGH" Z 52000 F1000
s

CYCL DEF 256 STIFT DREPTUNGHIULAR
0218-+30  {LUNGINE PRINA LATURA
424460 DIM. PTESA BAUTA 1

02195430 [LUNG. A DOUA ATURA
0425=460  [DIM. PLLSA BRUTA 2
022040 (RAZA COLT

388210 {ADAOS LATERAL
0224540 [UNGHL DE ROTATLE
36740 {POZITIE PIVOT

207- AUTO [VITEZA AVANS FREZARE

Qast=e1 o TIP PREZARE
Q201=-20  ;ADANCIUE

202410 ;ADANCTUE PLONTARE
206=+3000 {VIT. AVANS PLONIARE

J 2 i | +0.000
el ] -30.000/ Gl +0.000
I J +0.400/

R
g i
@ [
G¥E]  zne

(lfodus: NOWL. | &0 T B 2000 | omninin oz 100w WEs .
o B I T ‘ T =
VR (WSRO WCI s e | 5 B
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Afigaje de stare 2.4

Functii M auxiliare active (fila M)

Tasta soft Semnificatie gL, progran seov. intearala o @progamare

TNG: \nc_prog\BHB ML11\Klartext\ Stempel stamp.n | [Prsz. gen. PG LBL GYC N 205 TOOL TT TAANS GPARA AFC

ann LrurT
RAZA COLT

Nu este Lista a functiilor M active cu semnificatie fixa

o 5
posibila e :
N

6 cALL LBl g e
selectarea T —— <

directa et Lo ok

iDIN. PIESA BRUTA 2 uso

ADADS LATERAL
UNGHL DE ROTATIE
POZITIE PTVOT
VITEZA AVANS FREZARE
1P FRLZARL

: ADANCIHE

ADANGTWE. P ONTARE

Lista a functiilor active M care sunt adaptate de
producatorul masinii

VIT. AVANS PLONJARL $100%
! o
X R T R zae
W s —
&
u _ -12.01 J +0.000 R zae
-30.00 +0.000
z +0.400]
odus: iowt. | #0 (X0 Bis 2000 JGomnrmin e v00s B .
PREZ. GEN. STARE ‘ STARE r:;\::::m ‘ STARE Bl -
srane || rozzrae | acuin [ moammren e = =

Pozitii si coordonate (fila POS)

Tasta soft Semnificatie Rul. program, scov. integrala o< QProgranare

o : ; B
Unghi inclinat al planului de lucru o e P

424460 DIM. PTESA BAUTA 1 Transformart de baza

m— Tipul afisajului de pozitie, de ex. pozitia efectiva =

cozeree T e, 1 e
; e
7 MILL_D20_ROUGH" Z S2000 F1000 +0.00000 v !
;.
:

1

Unghiul transformarilor de baza i e
UNGHI DE ROTATLE Cinemat. activa

Cinematica activa

fm|

WX AT

[ B ianoio) - | 40,000
-30.0 Oﬂ +0.000

H

J +0.400/
llodus: ONL. | 0 750 Bs 20 )G ominin ov to0c W Eo Sl
PREZ. GEN. STARE ‘ STARE el ‘ STARE = =
eV | N o = =
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Informatii despre scule (fila TOOL)

Tasta soft

STARE
ScULA

Semnificatie
Indexul sculei active:

® T. Numarul sculei si numele sculei
B RT: Numar si nume scula de rezerva

Axa scula

Lungimea sculei si raza sculei

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

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

Afisarea sculei programate si a sculei de rezerva

Masurare scula (fila TT)

5

N

Tasta soft

Nu este
posibila
selectarea
directa

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

Semnificatie

Scula activa

96

Valorile masurate din masuratorile sculelor
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!ERul. program, secv. integrala
4 Rul. program secv. integr.

o @Programare

Prz. gen. PG LBL CYC M 208 TOOL TT TRANS QPARA AFC

T: 50 FAGEMILL DS

L +120.0000

B WL11\Klartext\ Stempel stamp.h
b

3 R2 +0.0000
g
i oo on one
g o0 .
o CYCL DEF 256 STLFT DRCPTUNGHIULAR +0.0000 +0.0000 +0.0000
18-430  ;LUNGIME PRIIA LATURA
0424=160 DTM. PTFSA BRUTA 1 o LR b b
0218-430  {LUNG. A DOUA LATLRA o1
Q425-460  SDIN. PIESA BRUTA 2
ol T racewILL D40
Q36B=0  {ADROS LATERAL ar
Q224-40  JUNGHI DE ROTATIE
Q367-r0  1poZTTIE PTVOT
soon
T
o W o
T F100%
&
. 010]~ | +0.000 wel e
30. 000/l +0.000
+0.400
odus:_tow, | o ) B's 200 o ovr 1005 Jinfis 5
ez, e, | sane TR ‘ = -
R A | T e = =
Rul. program, secv. integrald [chﬂPthn,maxé ‘
wl. program secy. integr. = |

Prsz. gen. PG LBL CYC M 705 TOOL TT (TRANS OPARA AFC

T:os eace MILL Dso
| ooc
B
g om
o caLL
7 TOOL GALL “WILL D20 ROUGH" Z 52000 F1000
i w
o CYeL DEr 256 SILFT DRCPIUNGILULAR
0216-430 {LUNGINE PRIUA LATURA
Qe4=160 (DT, PTESA BRUTA 1
0215=430  {LUNG. A DOUA LATURA
Q425-+60  SDIN. PLESA DRUTA 2
220-00  iAza coLT
Qa6B=c0  {ADROS LATERAL
Q224e40  SUNGIL DE ROTATIE
a3e7 ZITIE PVOT
Q207= AUTO {VITEZA AVANS. FREZARE
Qast=et i1 rRLZARL
201- 20 s AoRHCIUE
Q202-410 ADANCTUE PLONTARE
0206=+3000 VT, AVANS PLONIARE P o
i ¥
R WEl e
Wl e | o
@
ol | +0.000 W o
-30.000/ [l +0.000
I . +0.400
odus: NOWL. | %0 750 Bs 200 o ovr 1005 Wl jﬂ
PREZ. GEN. STARE || STARE e STARE e =
sone | pomme | soUd | coomon | PARAK O = =




Transformari coordonate (fila TRANS)

Tasta soft

STARE
TRANSFER
COORDON .

Semnificatie

Nume tabel de origine activa

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

Decalajul originii active (Ciclul 7); TNC
afiseaza o decalare de origine activa Th maxim
8 axe

Axele oglindite (Ciclul 8)

Unghiul de rotatie activ (Ciclul 10)

Factorul/factorii de scalare activi (Ciclurile 11 /
26); TNC afiseaza un factor de scalare activ in
maxim 6 axe

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru programarea

ciclurilor

Origine de scalare

Afisarea parametrilor Q (fila QPARA)

Tasta soft

STARE

PRARAM. Q

Semnificatie

Afigati valorile curente ale parametrilor Q
definiti

=

Afigati sirurile de caractere ale parametrilor de
tip sir definiti

Apasati tasta soft LISTA PARAMETRI Q. TNC
deschide o fereastra contextuala. Pentru fiecare tip
de parametru (Q, QL, QR, QS), definiti numerele
parametrilor pe care doriti sa ii controlati. Separati
parametrii Q unici folosind virgule si conectatj
parametrii Q secventiali folosind liniute, de ex.

1,3,200-208. Intervalul de introducere pentru fiecare

tip de parametru este de 132 de caractere.

Afisajul din fila QPARA contine intotdeauna

opt zecimale. Rezultatul Q1 = COS 89,999

este afisat de catre sistemul de control, de
exemplu, ca 0,00001745. Valorile foarte mari

sau foarte mici sunt afisate de catre sistemul

de control in format exponentjal. Rezultatul

Q1 =CO0S 89,999 * 0,001 este afisat de catre
sistemul de control ca +1,74532925e-08, unde e-08
corespunde factorului 10-8.

Afisaje de stare 2.4

@Rul. program, secv. integrala e BJProgramare
7 Rul. program secv. integr

9\BHB ML11\Klartext\ Stempel stamp.h | Prez. gen. PG LBL CYG M 208 TOOL TT. TReNS (GPARA AFC
tawp.h 4

Tabl decal. or
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CALL LBL "safa-
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Reglajul adaptabil al avansului (fila AFC, nr. optiune 45)

‘Em. program, secv. integrala o EJProgranare
N e =

orn.H Prez. gen. PG LBL CYC M 208 TOOL TT TRANS GPARA AFC
7| statut contro1 agaptiv al avansuluz Tnactiv

T MILL_D10_AouGH
ooc:

TNC afiseaza fila AFC numai daca funciia este activa
pe masina dvs.

b L
Tasta soft Semnifica;ie 12 Gror o 275 macworoa stor
Nu este Scula activa (numar si nume) B o H
posibila e R 1R
selectarea

directa

+0.000
+0.000

Numar taiere

]

P

®

I

Factor curent al potentiometrului de avans, in procente

=

Sarcina brosa activa in procente

Sarcina de referinta a brosei

Viteza curenta brosa

Deviere curenta a vitezei

Timp de prelucrare curent

Diagrama liniara pe care sunt afigate sarcina
actuala a brosei si valoarea comandata de TNC
pentru prioritatea asupra vitezei de avans
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2.5 Gestionarul de ferestre

functiei si comportamentul gestionarului de ferestre.
B Consultati manualul masinii.

? Producatorul masinii unelte determina acoperirea

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

®  Afisarea unei bare de activitati pentru comutarea intre diferite
aplicatii (interfete cu utilizatorul)

®  Gestionarea unui desktop suplimentar pe care pot rula aplicatji
speciale oferite de producatorul masinii

®m Controleaza comutarea intre aplicatiile software NC si cele ale
producatorului maginii

B Puteti schimba dimensiunea si pozitia ferestrelor pop-up. Sunt,
de asemenea, posibile inchiderea, minimizarea si restabilirea
ferestrelor contextuale

TNC afiseaza o stea in coltul din stanga sus al

E> ecranului daca o aplicatie a gestionarului de ferestre
sau gestionarul de ferestre in sine a cauzat o eroare.
In acest caz, comutati la gestionarul de ferestre si
remediati problema. Daca este necesar, consultatj
manualul aparatului.
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Prezentare generala a barei de sarcini

in bara de sarcini, puteti alege spatii de lucru diferite prin clic pe e P =S
mouse.

Sistemul de control ofera urmatoarele spatii de lucru: :
®  Spatiu de lucru 1: Mod de operare activ : i
® Spatiu de lucru 2: Mod activ de programare 7
®  Spatiu de lucru 3: Vizualizatorul CAD, convertorul DXF sau
aplicatiile producatorului maginii-unealta (disponibile optional) —]
®  Spatiu de lucru 4: Afisarea si controlul de la distanta
al computerelor externe (optiunea 133) sau aplicatiile
producatorului maginii-unealta (disponibile optional)
Tn plus, puteti selecta si alte aplicatii din bara de sarcini, pe care le-
ati pornit in paralel cu software-ul de control, de ex. TNCguide.

partea dreapta a simbolului HEIDENHAIN de culoare
verde dintre spatiile de lucru, apasand si mentinand
apasat butonul din stdnga al mouse-ului.

E> Puteti muta aleatoriu toate aplicatjile deschise in

Faceti clic pe simbolul HEIDENHAIN verde pentru a deschide
un meniu in care puteti obtine informatii, efectua setari sau porni
aplicatji.

Sunt disponibile urmatoarele funciii:

® Despre HEROS: Informatii despre sistemul de operare al
sistemului de control

B Control NC: Porniti si opriti software-ul de control (numai in
scopuri de diagnosticare)

B Web Browser: Deschideti browserul web

B Gestionare desktop la distanta (optiunea 133): Afisarea si
operarea de la distanta a computerelor externe
Mai multe informatii: "Gestionare desktop la distanta (optiunea
133)", pagina 112

= Diagnostic: Aplicatii de diagnosticare
®  GSmartControl: Disponibil numai pentru specialistii autorizati

® HE Logging: Definiti setarile pentru fisierele de diagnosticare
interna

® HE Menu: Disponibil numai pentru specialistii autorizati
B perf2: Verificati incarcarea procesorului si a procesului

® Portscan: Testare conexiuni active
Mai multe informatii: " PortScan ", pagina 102

B Portscan OEM: Disponibil numai pentru specialistii autorizati

® RemoteService: Porniti si opriti intretinerea de la distanta
Mai multe informatii: "Service de la distanta", pagina 104

® Terminal: Introduceti si executati comenzi pe consola
B Setari: Setarile sistemului de operare

B Data/Ora: Setati data si ora

B Limba/tastaturi: Selectati limba dialogurilor sistemului si
versiunea tastaturii; sistemul de control suprascrie setarea de
limba a dialogurilor sistemului atunci cand porniti cu setarea
de limba de la parametrul masinii CfgDisplayLanguage (nr.
101300)

® Retea: Definirea setarilor de retea
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Imprimanta: Configurati si gestionati imprimanta
Economizor de ecran: Definiti economizorul de ecran

SELinux: Definiti software-ul de siguranta pe sistemele de
operare bazate pe Linux

Partajari: Conectati si gestionati unitati de retea externe
VNC: Definifi setarea pentru software-ul extern care
acceseaza sistemul de control, de ex. pentru lucrari de

intretinere (Virtual Network Computing)
Mai multe informatii: "VNC", pagina 107

WindowManagerConfig: Disponibil numai pentru specialistii
autorizati

Firewall: Configurarea firewallului
Mai multe informatii: "Firewall", pagina 725

HePacketManager: Disponibil numai pentru specialistii
autorizati

HePacketManager Personalizat: Disponibil numai pentru
specialigtii autorizati

B Scule: Aplicatiile fisierelor

Vizualizator documente: Afisati fisiere, de ex. fisiere PDF

Manager de fisiere: Disponibil numai pentru specialistii
autorizati

Geegie: Deschideti si gestionati grafice

Gnumeric: Deschideti si editati tabele

Leafpad: Deschidetii si editati fisiere text

Copierea de rezerva pentru NC/PLC: Crearea unui figier
nou

Mai multe informatii: "Copiere de rezerva si restabilire”,
pagina 110

Restabilirea NC/PLC: Restabilirea unui figier de backup
Mai multe informatii: "Copiere de rezerva si restabilire”,
pagina 110

Ristretto: Deschidefi grafice

Captura ecran: Creati capturi de ecran

TNCguide: Apelati sistemul de asistenta

Xarchiver: Extrageti sau comprimati directoare
Aplicatii: Aplicatii suplimentare

B Orage Calender: Deschideti calendarul

® Real VNC viewer: Definiti setarea pentru software-ul
extern care acceseaza sistemul de control, de ex. pentru
lucrari de intretinere (Virtual Network Computing)

E> Aplicatiile disponibile de la scule pot fi pornite direct

prin selectarea tipului de fisier corespunzator din
gestionarea figierelor sistemului de control

Mai multe informatii: "Instrumente suplimentare
pentru administrarea tipurilor externe de fisiere",

pagina 162
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PortScan

Functia PortScan permite cautarea ciclica sau manuala a tuturor
porturilor deschise de intrare TCP si liste UDP din sistem. Toate

porturile gasite sunt comparate cu listele albe. Daca sistemul de

control gaseste un port care nu este inclus pe listele albe, acesta
afiseaza o fereastra contextuala corespunzatoare.

In acest scop, meniul Diagnostic din HeROS include aplicatiile
Portscan si Portscan OEM. Aplicatia Portscan OEM poate fi
executata numai dupa introducerea parolei producatorului masinii.

Functia Portscan cauta toate porturile deschise de intrare TCP si
UDP din sistem si le compara cu cele patru liste albe salvate in
sistem:

® Listele albe interne ale sistemului /etc/sysconfig/portscan-
whitelist.cfg si /mnt/sys/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

m Listele albe cu porturi pentru functiile specifice producatorilor de
masini-unelte, de exemplu pentru aplicatiile Python si DNC: /
mnt/plc/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

® Lista alba cu porturi pentru functiile specifice clientului: /mnt/
tnc/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

Pentru fiecare element, lista alba contine tipul de port (TCP/UDP),
numarul portului, programul care lucreaza cu portul respectiv si
comentarii optionale. Daca functia de scanare automata a porturilor
este activa, pot fi deschise numai porturile deschise in listele albe.
Porturile neincluse in liste determina deschiderea unei ferestre de
notificare.

Rezultatul scanarii este salvat intr-un fisier-jurnal (LOG:/portscan/
scanlog si LOG:/portscan/scanlogevil) si, daca sunt gasite porturi
noi, care nu sunt incluse intr-una dintre listele albe, acestea sunt

afisate.

Pornirea manuala a aplicatiei Portscan

Procedati dupa cum urmeaza pentru a porni manual aplicatia
Portscan:

» Deschideti bara de sarcini din partea de jos a ecranului
Mai multe informatii: "Gestionarul de ferestre", pagina 99

» Apasati butonul HEIDENHAIN verde pentru a deschide meniul
JH

» Selectati elementul de meniu Diagnostic
» Selectati elementul de meniu Portscan

> Sistemul de control deschide o fereastra contextuala HeRos
Portscan.

Apasati tasta Start

v
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Pornirea ciclica a aplicatiei Portscan

Procedati dupa cum urmeaza pentru a porni ciclic, automat,
aplicatia Portscan:

>

Deschideti bara de sarcini din partea de jos a ecranului
Mai multe informatii: "Gestionarul de ferestre", pagina 99

Apasati butonul HEIDENHAIN verde pentru a deschide meniul
JH

Selectati elementul de meniu Diagnostic
Selectati elementul de meniu Portscan

Sistemul de control deschide o fereastra contextuala HeRos
Portscan.

Apasati tasta Actualizare automata la
Setati intervalul de timp folosind glisorul

Gestionarul de ferestre
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Service de la distanta

Impreuna cu Instrumentul de configurare pentru service la distanta,
instrumentul TeleService de la HEIDENHAIN permite realizarea

de conexiuni end-to-end criptate intre un computer de service si
masina-unealta.

Pentru a se permite comunicarea intre sistemul de control
HEIDENHAIN si serverul HEIDENHAIN, acesta trebuie sa fie
conectat la internet.

Mai multe informatii: "Configurarea TNC", pagina 719

in starea de baza, firewallul sistemului de control blocheaz toate
conexiunile de intrare si de iesire. Din acest motiv, firewallul trebuie
dezactivat pe durata sesiunii de service.

Configurarea sistemului de control

Pentru a configura sistemul de control, procedati dupa cum
urmeaza:

» Deschideti bara de sarcini din partea de jos a ecranului
Mai multe informatii: "Gestionarul de ferestre", pagina 99

» Apasati butonul HEIDENHAIN verde pentru a deschide meniul
JH

» Selectati elementul de meniu Setari
» Selectati elementul de meniu Firewall

> Sistemul de control afiseaza fereastra de dialog Setari firewall/
SSH

Dezactivatj firewallul debifand optiunea Activ din fila Firewall.
Apasati tasta Aplicare pentru a salva setarile

Apasati butonul OK

Firewallul este dezactivat.

v v vy

Nu uitafi sa reactivati firewallul la sfargitul sesiunii de
service.

Instalarea automata a unui certificat de sesiune

In timpul instalarii software-ului NC, un certificat temporar este
instalat automat pe sistemul de control. O instalare, care poate
avea forma unei actualizari, poate fi efectuata numai de catre un
tehnician de service al producatorului masinii-unealta.

Firewall/SSH settings
Frewall | SSH settings

O Active

Report other inhibited packets

I Inhibit ICMP echo answer
s Method

P
P
Permit all
P

Apply
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Instalarea manuala a unui certificat de sesiune

Daca pe sistemul de control nu este instalat un certificat de sesiune
valid, trebuie instalat un certificat nou. Consultati-va cu personalul
de service pentru a determina certificatul necesar. Acestia va vor
furniza un figier cu un certificat valabil, daca este necesar.

Pentru a instala certificatul pe sistemul de control, procedati dupa
cum urmeaza:

» Deschideti bara de sarcini din partea de jos a ecranului
Mai multe informatii: "Gestionarul de ferestre", pagina 99

» Apasati butonul HEIDENHAIN verde pentru a deschide meniul - b
JH

> Selectati elementul de meniu Setari

» Selectati elementul de meniu Retea

> Sistemul de control afigeaza fereastra de dialog Setari retea

> Selectatj fila Internet. Setarile din campul intretinere de la
distanta sunt configurate de catre producatorul masinii-unealta.

> Apasati tasta Adaugare si selectati fisierul din meniul de selectie

» Apasati tasta Deschidere

> Certificatul este deschis.

» Apasati tasta soft OK

» Poate fi necesara repornirea sistemului de control pentru

incarcarea setarilor

Initierea sesiunii de service
Procedati dupa cum urmeaza pentru a incepe sesiunea de service:
» Deschideti bara de sarcini din partea de jos a ecranului

» Apésati butonul HEIDENHAIN verde pentru a deschide meniul
JH

» Selectati elementul de meniu Diagnostic
Selectati elementul de meniu Service la distanta
» Introduceti Cheia de sesiune de la producatorul masinii-unealta
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Software de securitate SELinux

SELinux este o extensie pentru sisteme de operare bazate pe
Linux. SELinux este un pachet software de securitate suplimentar
bazat pe Control obligatoriu al accesului (MAC) si protejeaza
sistemul Tmpotriva rularii de proceduri sau functii neautorizate si,
prin urmare, protejeaza impotriva virusilor si a altor programe rau
intentionate.

MAC inseamna ca fiecare actiune trebuie sa fie permisa in mod
specific, altfel TNC nu o va executa. Software-ul este conceput sa
ofere protectie suplimentara la restrictiile de acces obisnuite ale
Linux. Anumite procese si actiuni nu pot fi executate decat daca
funciiile standard si controlul accesului SELinux o permit.

doar executarea programelor instalate cu software-ul
HEIDENHAIN NC. Nu puteti sa rulati alte programe
cu instalarea standard.

E> Instalarea SELinux a TNC este pregatita sa permita

Controlul accesului SELinux in HEROS 5 este reglementat dupa
cum urmeaza:

B TNC ruleaza doar acele aplicatii instalate cu software-ul
HEIDENHAIN NC

® Figierele privind securitatea software-ului (fisiere de sistem
SELinux, fisiere de boot HEROS 5 etc.) pot fi modificate numai
de programele selectate Tn mod explicit Tn acest sens

® Nu trebuie executate niciodata fisiere noi generate de alte
programe

®  Unitatile de memorie USB nu pot fi deselectate
® Exista doar doua procese permise pentru a executa fisiere noi:

= Pornirea unei actualizari software: O actualizare software
HEIDENHAIN poate inlocui sau modifica figierele de sistem

® Pornirea configuratiei SELinux: Configurarea SELinux este,
de obicei, protejata cu parola de catre producatorul masinii
unelte; consultati manualul corespunzator al maginii

HEIDENHAIN recomanda activarea SELinux,
deoarece acesta ofera protectie suplimentara
fmpotriva unor atacuri din exterior.
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VNC

Utilizati functia VNC pentru a configura comportamentul diferitilor
clienti VNC. Acest lucru include, de pilda, operarea prin intermediul
tastelor soft, a mouse-ului si a tastaturii ASCII.

Sistemul de control ofera urmatoarele optiuni:

Lista clientilor permisi (nume sau adresa IP)

Parola pentru conexiune

Optiuni suplimentare pentru server

Setari suplimentare pentru alocarea domeniului de aplicare

Daca exista mai mulii clienti sau mai multe unitati
? operationale, procedura de alocare a domeniului
<3 de aplicare depinde de conceptul si situatia de

functionare a masinii.

Aceasta funciie trebuie sa fie adaptata la TNC de

catre producatorul masinii.

Consultati manualul masinii.

Deschiderea setarilor VNC
Procedati dupa cum urmeaza pentru a deschide setarile VNC:

>

>
>
>

Deschideti bara de sarcini din partea de jos a ecranului
Mai multe informatii: "Gestionarul de ferestre", pagina 99

Apasati butonul HEIDENHAIN verde pentru a deschide meniul
JH

Selectati elementul de meniu Setari
Selectati elementul de meniu VNC
Sistemul de control deschide fereastra contextuala Setari VNC.

Sistemul de control ofera urmatoarele optiuni:

Adaugare: Adaugati un nou vizualizator/client VNC

Eliminare: Sterge clientul selectat Functia este aplicabila numai
clientilor introdusi manual.

Editare: Editati configuratia clientului selectat

Actualizare: Actualizeaza afisajul. Functia este necesara pentru

incercarile de conectare in timpul carora este deschisa fereastra
de dialog.

Setari VNC

Dialog Optiune Semnificatie

Gestionarul de ferestre

2.5

+0.000

+10.001
+90.000

+0.000

Setari participant Nume computer: Adresa IP sau numele computerului

VNC

VNC: Conexiunea clientului la vizualizatorul VNC

Domeniu de Clientul participa la alocarea domeniului de aplicare

aplicare VNC
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Optiune
Model

Semnificatie

= Manual
Client introdus manual
B Respins
Conexiunea clientului respectiv nu este permisa
B TeleService/IPC 61xx
Client prin conexiune TeleService
= DHCP
Un alt computer care isi obtine adresa IP de la computerul
respectiv

Avertisment firewall

Avertismente si informatii privind situatia in care protocolul VNC
nu a fost autorizat pentru toti clientii VNC din cauza setarilor
firewallului de pe sistemul de control.

Mai multe informatii: "Firewall", pagina 725.

Setari globale

Activarea
TeleService/

IPC 61xx

Conexiunea prin TeleService/IPC 61xx este intotdeauna permisa

Verificare parola

Clientul trebuie sa introduca o parola pentru verificare. Daca
aceasta optiune este activa, parola trebuie introdusa la stabilirea
conexiunii.

Activarea unui alt
VNC

Refuz Accesul este respins global pentru toti ceilalli clienti VNC.

Investig. In timpul incercarilor de conectare, se deschide fereastra de
dialog corespunzatoare.

Permisa Accesul este permis global pentru toti ceilalii clien{i VNC.

Setari domeniu de
aplicare VNC

Activare domeniu
de aplicare VNC

Activeaza alocarea domeniului de aplicare pentru sistemul
respectiv. In caz contrar, nu exista o alocare centralizatd a
domeniului de aplicare. Cu setarea implicita, domeniul de aplicare
este realocat activ de catre proprietarul domeniului de aplicare,
prin clic pe simbolul domeniului de aplicare. Acest lucru inseamna
ca proprietarul domeniului de aplicare trebuie sa elibereze mai
intdi domeniul de aplicare prin clic pe simbolul acestuia Thainte de
ca orice alt client sa poata regasi domeniul de aplicare.

Activare domeniu
de aplicare VNC
concurent

Cu setarea implicita, domeniul de aplicare este realocat activ de
catre proprietarul domeniului de aplicare, prin clic pe simbolul
domeniului de aplicare. Acest lucru inseamna ca proprietarul
domeniului de aplicare trebuie sa elibereze mai intai domeniul
de aplicare prin clic pe simbolul acestuia hainte de ca orice alt
client sa poata regasi domeniul de aplicare. Daca se selecteaza
domeniul de aplicare concurent, orice client poate accesa
domeniul de aplicare in orice moment, fara a astepta eliberarea
acestuia de catre proprietar.

Timp expirat
domeniu de
aplicare VNC
concurent

Perioada de timp Tn care proprietarul curent al domeniului de
aplicare poate obiecta la retragerea domeniului de aplicare sau
poate Impiedica realocarea acestuia. Daca un client solicita
domeniul de aplicare, pe ecranele tuturor clientilor apare o
fereastra de dialog n care realocarea domeniului de aplicare
poate fi refuzata.
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Dialog Optiune Semnificatie
Simbolul Starea curenta a domeniului de aplicare VNC pe clientul
domeniului de respectiv: Domeniul de aplicare apartine unui alt client. Mouse-ul
aplicare si tastatura sunt dezactivate.

Starea curenta a domeniului de aplicare VNC pe clientul

respectiv: Domeniul de aplicare apartine clientului curent. Pot fi
introduse date.

Starea curenta a domeniului de aplicare VNC pe clientul
respectiv: Solicitarea de transfer al domeniului de aplicare catre
un alt client, trimisa de catre proprietarul domeniului de aplicare.
Mouse-ul si tastatura sunt dezactivate pana ce domeniul de
aplicare este alocat in mod clar.

Daca este selectata setarea Activare domeniu de aplicare VNC
concurent, apare o fereastra contextuala. Aceasta fereastra

de dialog permite refuzarea alocarii domeniului de aplicare

catre clientul care il solicita. Daca acest lucru nu se intampla,
domeniul de aplicare trece la clientul care il solicitd dupa scurgerea
intervalului de timp setat.
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Copiere de rezerva si restabilire

Cu functiile Copiere rezerva NC/PLC si Restabilire NC/PLC, puteti

salva si restabili directoare separate sau intreaga unitate de stocare
a TNC. Puteti salva figierele de rezerva local, pe o unitate din retea

sau pe suporturi de stocare USB.

Programul de copiere de rezerva genereaza un figier *. tncbck
care poate fi, de asemenea, procesat de catre instrumentul PC
TNCbackup (parte a TNCremo). Programul de restabilire poate
restabili aceste fisiere, precum si cele din programele TNCbackup
existente. Daca un fisier *. tncbck este selectat in gestionarul de
fisiere al sistemului de control, programul Restabilire NC/PLC este
lansat automat.

Operatiile de copiere de rezerva si restabilire sunt Tmpéf;ite in mai
multe etape. Navigati ntre aceste etape cu tastele soft INAINTE si
INAPOI. Actiunile specifice fiecarei etape sunt afisate contextual, ca
taste soft.

Deschideti Copiere rezerva NC/PLC sau Restabilire NC/PLC
Procedati dupa cum urmeaza pentru a deschide funcitiile:

» Deschideti bara de sarcini din partea de jos a ecranului
Mai multe informatii: "Gestionarul de ferestre", pagina 99

» Apasati butonul HEIDENHAIN verde pentru a deschide meniul
JH

» Selectati elementul de meniu Scule

» Deschideti elementul de meniu Copiere rezerva NC/PLC sau
Restabilire NC/PLC

> Sistemul de control deschide o fereastra contextuala.

Copierea de rezerva a datelor

Pentru a face copii de rezerva ale datelor din sistemul de control,
procedati dupa cum urmeaza:

» Selectati Copiere rezerva NC/PLC
> Selectati tipul
m Efectuati o copie de rezerva a partitiei TNC

m Efectuati o copie de rezerva a structurii arborescente:
Selectatii directorul pentru copiere de rezerva din gestionarul
de fisiere

m  Efectuati o copie de rezerva a configuratiei masinii (numai
pentru producatorii de masini-unelte)
= Finalizafi copierea de rezerva (numai pentru producatorii de
masini-unelte)
®  Comentariu: Comentariu liber configurabil pentru copierea de
rezerva
> Selectati pasul urmétor cu tasta soft INAINTE

» Opriti sistemul de control, daca este necesar, folosind tasta soft
OPRIRE SOFTWARE NC

» Definiti regulile de excludere
B Reguli presetate ale utilizatorului
B [ntroduceti-va propriile reguli in tabel
» Selectati pasul urmator cu tasta soft INAINTE

> Sistemul de control genereaza o lista de fisiere pentru copierea
de rezerva.

» Verificati lista. Deselectati fisiere, daca este necesar.
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Selectati pasul urmator cu tasta soft INAINTE

Introduceti numele fisierului de rezerva

Selectati calea de stocare

Selectati pasul urmétor cu tasta soft INAINTE

Sistemul de control genereaza fisierul copiei de rezerva.
Confirmati cu tasta soft OK

Sistemul de control incheie procesul de copiere de rezerva si
reporneste software-ul NC.

Restabilirea datelor

E> Atentie: Se pot pierde date!
Sistemul de control suprascrie figierele existente fara

a afisa un mesaj de confirmare.

Pentru a restabili datele, procedati dupa cum urmeaza:

>

4
4
>

v vy

VvV vV V

Selectati Restabilire NC/PLC
Selectati arhiva care va fi restabilita
Selectati pasul urmétor cu tasta soft INAINTE

Sistemul de control genereaza o lista de fisiere pentru
restabilire.

Verificati lista. Deselectat; fisiere, daca este necesar.
Selectati pasul urmator cu tasta soft INAINTE

Opriti sistemul de control, daca este necesar, folosind tasta soft
OPRIRE SOFTWARE NC

Extrageti arhiva

Sistemul de control restabileste fisierele.
Confirmati cu tasta soft OK

Sistemul de control reporneste software-ul NC.

Gestionarul de ferestre
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2.6 Gestionare desktop la distanta
(optiunea 133)

Introducere

Functia de gestionare desktop la distanta va permite sa afisati pe
ecranul TNC computere externe conectate prin Ethernet si sa le
operati prin intermediul TNC. Puteti, de asemenea, porni programe
din HeROS sau afisa pagini web de pe un server extern.

Sunt disponibile urmatoarele optiuni de conectare:

® Windows Terminal Server (RDP): Afiseaza pe sistemul de
control desktopul unui computer Windows aflat la distanta

B Windows Terminal Server (RemoteFX): Afiseaza pe sistemul
de control desktopul unui computer Windows aflat la distanta

B VNC: Conexiune la un computer extern (de ex. HEIDENHAIN-
IPC). Afiseaza pe sistemul de control desktopul unui computer
Windows sau Unix aflat la distanta

® Oprirea/repornirea unui computer: Disponibil numai pentru
specialistii autorizatj

World Wide Web: Disponibil numai pentru specialistii autorizati
SSH: Disponibil numai pentru specialistii autorizati

XDMCP: Disponibil numai pentru specialistii autorizati

Conexiune definita de utilizator: Disponibil numai pentru
specialistii autorizati

HeROS 5 si IPC 6341. HEIDENHAIN nu poate
garanta functionarea corecta a altor combinatii sau
conexiuni la dispozitive externe.

E> HEIDENHAIN asigura o conexiune functionala intre
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Configurarea conexiunilor - Windows Terminal
Service

Configurarea unui computer extern

Pentru conectarea la Windows Terminal Service,
nu este necesar sa instalati un program software
suplimentar pe computerul extern.

Pentru a configura computerul extern, de exemplu unul care
ruleaza sistemul de operare Windows 7, procedati dupa cum
urmeaza:

» Dupa ce apasati butonul de pornire Windows, selectati din bara
de activitati elementul de meniu Control sistem

Selectati elementul de meniu Sistem
Selectati elementul de meniu Setari complexe de sistem
Selectati fila La distanta

In zona Asistenta de la distanta, activati functia Permiteti
conexiuni de asistenta de la distanta la acest computer

» Tn zona Desktop la distanta, activati functia Permiteti
conexiuni cu computere pe care este instalata orice
versiune Desktop la distanta

» Confirmati setarile cu butonul OK

v vyYwvyy

Configurarea TNC

Tn functie de sistemul de operare al
computerului extern si de protocolul utilizat,
care va depinde de acesta, selectati fie

Windows Terminal Service (RDP), fie
Windows Terminal Service (RemoteFX).

Configurati TNC dupa cum urmeaza:

» Dupa ce apasati butonul HEIDENHAIN de culoare verde,
selectati elementul de meniu Gestionare desktop la distanta
din bara de sarcini

» Apasati butonul Conectare noua in fereastra
Gestionare desktop la distanta

» Selectati elementul de meniu Windows Terminal Service (RDP)
sau Windows Terminal Service (RemoteFX)

» Introduceti informatiile solicitate privind conexiunea Tn fereastra
Editati conexiuneaEditati conexiunea
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2.6 Gestionare desktop la distanta (optiunea 133)

Setare Semnificatie Introducere
Nume conexiune Numele conexiunii in Gestionare desktop la distanta Necesar
Repornire dupa oprirea Comportament in caz de oprire a conexiunii: Necesar
conexiunii N
® Reporneste intotdeauna
B Nu reporneste niciodata
® Intotdeauna dupa o eroare
® Se intreaba dupa o eroare
Pornire automata la Conexiune stabilita automat la pornirea sistemului de control Necesar
autentificare
Adaugare la favorite Pictograma conexiunii din bara de sarcini: Necesar
® Dublu clic cu butonul din stdnga al mouse-ului: Sistemul de
control initiaza conexiunea
® Clic cu butonul din stanga al mouse-ului: Sistemul de control
comuta la desktopul conectat
® Clic cu butonul din dreapta al mouse-ului: Sistemul de
control afiseaza meniul conexiunii
Comutati la urmatorul Numarul desktopului conectat, unde desktopurile 0 si 1 sunt Necesar
spatiu de lucru rezervate pentru software-ul NC
Eliberare unitate de Permite accesul la unitatea de stocare in masa USB Necesar
stocare in masa USB
Calculator Numele de gazda sau adresa IP a computerului extern Necesar
Nume de utilizator Numele utilizatorului Necesar
Parola Parola utilizatorului Necesar
Domeniul Windows Domeniul computerului extern Necesar
Modul Ecran complet sau Dimensiunea ferestrei conexiunii Necesar
dimensiune definita de
utilizator a ferestrei
Elementele din zona Optiuni  Disponibil numai pentru specialistii autorizati Optional

avansate

114

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationala | 9/2016
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Configurarea conexiunii — VNC

Configurarea unui computer extern

Pentru a se conecta la VNC, computerul dvs. extern
nu necesita un server VNC suplimentar.

Instalati si configurati serverul VNC, de ex. serverul
TightVNC server, Tnainte de a configura sistemul

TNC.

Configurarea TNC

Configurati TNC dupa cum urmeaza:
» Selectati elementul de meniu Gestionare desktop la distanta

din bara de sarcini

» Apasati butonul Conectare noua in fereastra
Gestionare desktop la distanta

» Selectati elementul de meniu VNC

» Introduceti informatiile solicitate privind conexiunea in fereastra
Editati conexiuneaEditati conexiunea

Setare Semnificatie Introducere
Nume conexiune: Numele conexiunii in Gestionare desktop la distanta Necesar
Repornire dupa terminarea  Comportament in caz de oprire a conexiunii: Necesar
conectarii: N
® Reporneste intotdeauna
®  Nu reporneste niciodata
® [ntotdeauna dupa o eroare
® Se intreaba dupa o eroare
Pornire automata la logare Conexiune stabilita automat la pornirea sistemului de control Necesar
Adaugati la favorite Pictograma conexiunii din bara de sarcini: Necesar
® Dublu clic cu butonul din stdnga al mouse-ului: Sistemul de
control inifiaza conexiunea
® Clic cu butonul din stanga al mouse-ului: Sistemul de control
comuta la desktopul conectat
® Clic cu butonul din dreapta al mouse-ului: Sistemul de
control afiseaza meniul conexiunii
Mutati pe urmatoarea Numarul desktopului conectat, unde desktopurile 0 si 1 sunt Necesar
supraf. de lucru rezervate pentru software-ul NC
(Workspace)
Aprobare memorie USB de Permite accesul la unitatea de stocare in masa USB conectata Necesar
masa
Calculator Numele de gazda sau adresa IP a computerului extern Necesar
Parola Parola de conectare la serverul VNC Necesar
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Setare Semnificatie Introducere
Mod full screen sau Marime  Dimensiunea ferestrei conexiunii Necesar
fereastra definita de

utilizator:

Permiteti si alte conexiuni Permite accesul la serverul VNC si prin alte conexiuni VNC Necesar
(share)

Doar vizualizare (view Computerul extern nu poate fi operat in modul de afisare Necesar
only)

Elementele din zona Optiuni  Disponibil numai pentru specialigtii autorizati Optional

extinseOptiuni extinse

Initierea si oprirea conexiunii

Dupa configurarea unei conexiuni, aceasta este afisata sub forma
unei pictograme in fereastra Gestionare desktop la distanta. Facetj
clic pe pictograma conexiunii folosind butonul din dreapta al mouse-
ului pentru a deschide un meniu care permite pornirea si oprirea
afisarii.

Utilizati tasta DIADUR din dreapta de pe tastatura pentru a comuta
la Desktop 3 si inapoi la interfata TNC. Puteti comuta la acest
desktop si folosind bara de sarcini.

Daca desktopul conexiunii externe sau computerul extern este
activ, toate actiunile mouse-ului si tastaturii sunt transmise la
acesta.

Toate conexiunile sunt anulate automat la oprirea sistemului de
operare HEROS 5. Retineti, insa, ca numai conexiunea este
anulata; computerul sau sistemul extern nu va fi oprit automat.
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2.7 Accesorii: Palpatoare 3-D si roti de
mana electronice HEIDENHAIN

Palpatoare 3-D

Numeroasele palpatoare HEIDENHAIN 3-D va permit sa:
® Alinia piesele de prelucrat automat

®  Seta origini rapid si sigur

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

Toate funcitiile ciclurilor (ciclurile palpatorului si
ciclurile fixe) sunt descrise in Manualul utilizatorului
pentru programarea ciclurilor. Daca aveti nevoie de
acest manual al utilizatorului, va rugam sa contactatj
HEIDENHAIN. ID: 892905-xx

Palpatoare cu declansator TS 220, TS 440, TS 444, TS 640 si TS
740

Aceste palpatoare sunt eficiente in special pentru alinierea
automata a piesei de prelucrat, pentru setarea originii si pentru
masurarea piesei de prelucrat. TS 220 transfera semnalul de
comutare printr-un cablu si este o alternativa economica daca
trebuie sa efectuati ocazional operatji de digitalizare.

Palpatorul TS 640 si varianta mai mica TS 440 au transmisie
wireless cu infrarosu a semnalului de declansare catre TNC.
Aceasta le face convenabile pentru utilizarea pe masini cu
schimbatoare automate de scula.

Principiu de operare: Palpatoarele cu declansator HEIDENHAIN au
un comutator optic rezistent la uzura, care genereaza un semnal
electric imediat ce tija este deviata. Semnalul este transmis catre
sistemul de control, care stocheaza pozitia curenta a palpatorului
ca valoare efectiva.

Palpator scula TT 140 pentru masurarea sculei

TT 140 este un palpator 3-D cu declansator pentru masurarea si
inspectia sculei. TNC ofera trei cicluri pentru acest palpator cu care
puteti masura lungimea si raza sculei automat, cu brosa oprita sau
aflata Tn miscare de rotatie. TT 140 are un design rezistent si un
nivel ridicat de protectie, care il face insensibil la agenti de racire

si deseuri. Semnalul de declansare este generat de un comutator
optic rezistent la uzura si foarte sigur.
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Roti de méana electronice HR

Rotile de mana electronice faciliteaza mutarea axelor cu méana.
Este disponibild o gama larga de avansuri transversale pentru
rotatia rotii de mana. Pe langa rotile de méana integrale HR130 si
HR150, HEIDENHAIN ofera si rotile de mana portabile HR 410, HR
520 si HR 550FS.

De asemenea, puteti conecta simultan si utiliza

E> alternativ mai multe roti de mana electronice pe
sistemele de control cu interfata seriala HSCI
(HEIDENHAIN Serial Controller Interface —
interfata HEIDENHAIN de controler serial) pentru
componentele de control.

Configuratia este efectuata de producatorul masinii-
unelte.
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3.1 Notiuni fundamentale

3.1 Notiuni fundamentale

Dispozitivele de codare a pozitiei si marcajele de
referinta

Axele masinii sunt echipate cu dispozitive de codare a pozitiei, care
inregistreaza pozitiille mesei masinii sau ale sculei. Axele liniare

sunt echipate in general cu dispozitive de codare liniare, iar mesele
rotative si axele de inclinare cu dispozitive de codare pentru unghi.

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

Daca exista o intrerupere a alimentarii cu energie, pozitia calculata
nu va mai corespunde cu pozitia efectiva a masinii. Pentru a
recupera aceasta asociere, dispozitivele de codare incrementala a
pozitiei sunt dotate cu marcaje de referinta. Scalele dispozitivelor
de codare contin unul sau mai multe marcaje de referinta care
transmit un semnal catre TNC, cand sunt depasite. Cu ajutorul
semnalului, TNC poate restabili repartitia pozifiilor afisate la pozitiile
masginii. Pentru dispozitivele de codare liniara cu marcaje de
referinta cu distanta codata, axele masinii trebuie sa se deplaseze
cu maxim 20 mm, iar pentru dispozitivele de codare pentru unghi,
cu maxim 20°.

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

X (2Y)
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sisteme de referinta

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

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

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

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

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

Pentru ca un punct sa aiba o pozitie unica determinata in

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

Sistemul de control trebuie sa distinga intre diferitele sisteme de
referinta pentru a efectua intotdeauna schimbarea unei scule in
aceeasi pozitie, de exemplu, sau pentru a efectua intotdeauna

o operatie de prelucrare in raport cu pozitia curenta a piesei de z\
prelucrat.

Sistemul de control distinge intre urmatoarele sisteme de referinta:
B Sistemul de coordonate al masinii M-CS:
Machine Coordinate System
®  Sistemul de coordonate de baza B-CS:
Basic Coordinate System X
® Sistemul de coordonate al piesei de prelucrat W-CS:
Workpiece Coordinate System

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

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

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

Toate sistemele de referinta sunt interdependente.
Acestea depind, de asemenea, de lantul cinematic al
masginii-unealta respective.

Sistemul de coordonate al masinii este sistemul de
referinta.
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Sistemul de coordonate al masinii M-CS

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

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

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

Pozitia originii coordonatelor, aga-numita origine a masinii, este
definita de catre producatorul masinii in timpul configurarii acesteia.
Valorile din configuratia masinii definesc pozitiile ,zero” ale
codoarelor si ale axelor corespunzatoare ale masinii. Punctul ,zero”
al masinii nu se afla in mod necesar la intersectia teoretica a axelor
fizice. Acesta se poate afla si in afara cursei de avans.

Deoarece valorile de configurare a masinii nu pot fi modificate

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

Punctul zero al masinii MZP:
Machine Zero Point
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Sistemul de control converteste toate miscarile in sistemul de

coordonate al masinii, indiferent de sistemul de referinta utilizat

pentru introducerea valorilor.

Exemplu de masina-unealta cu 3 axe si axa Y ca axa oblica,

nedispusa perpendicular pe planul ZX:

» Tn modul de operare Pozit. cu introd. manuala date, executati
un bloc NC cu L IY+10

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

> In timpul pozitionarii, sistemul de control deplaseaz& axele Y si
Z ale maginii.

> Afisajele RFACTL si REFNOMINAL indica migcarile axelor Y si Z
in sistemul de coordonate al masinii.

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

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

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

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

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

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

Utilizatorul poate programa pozitii in raport cu punctul zero al
masinii, de ex. utilizand functia diversa M91.

Tasta soft Apllcagle @9‘5.15?,{9.“1‘3?2““5 o EProgramare & ‘
TRANSF ORN. Utilizatorul poate defini deplasarile in sistemul ; R — — —
DE BAZA e e A . gl o 0 o o o g
de coordonate al masinii, in functie de axa : : : : : : =

corespunzatoare, folosind valorile DECALAJ din : ; . : : : =)

tabelul de presetari. : : : ; : :

DECALAJ din tabelul de presetari in functie de i —

? Producatorul masinii configureaza coloanele
<3 Masina. v Y N st LT

2 X +0.000
le +0.000/ Gl +0.000
+100.000

Hodus: NONL. | %0 T2

Mai multe informatii: "Gestionarea originilor cu tabelul de T ]
presetari", pagina 605

B o0
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3.1 Notiuni fundamentale

Sistemul de coordonate de baza B-CS

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

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

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

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

Tasta soft Aplicatie

o EJProgramare

Utilizatorul determina pozitia si orientarea — o
DE BAZA . . . . 2 .
T sistemului de coordonate al piesei de prelucrat ] : : ; : :

folosind, de exemplu, un palpator 3-D. Sistemul : : : : :
de control salveaza valorile determinate in raport : ' ‘ : ' ‘
cu sistemul de coordonate de baza ca valori
TRANSFORM. DE BAZA din tabelul de presetari.

ooc Lagine text i e \table preset.pr
0% X [Nm] P1 -Ti

Producétorul maginii configureaza coloanele 0% Y ml 1 LT 2
TRANSFORM. DE BAZA din tabelul de presetéri in - —
& functie de masina.

\ I I P |

Mai multe informatii: "Gestionarea originilor cu tabelul de
presetari", pagina 605
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Sistemul de coordonate al piesei de prelucrat W-CS

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

Pozitia si orientarea sistemului de coordgnate al piesei de prelucrat
depind de valorile TRANSFORM. DE BAZA din linia de presetari
activa.

Tasta soft

TRANSFORM .
DE BRZA

DECALAJ

Aplicatie

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

Mai multe informatii: "Gestionarea originilor cu tabelul de
presetari", pagina 605

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

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

® functiile PLAN

® Ciclul 19 PLAN DE LUCRU

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

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

=
=

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

in absenta transformarilor active in sistemul

de coordonate al piesei de prelucrat, pozitia si
orientarea sistemului de coordonate al planului de
lucru si cele ale sistemului de coordonate al piesei de
prelucrat vor fi identice.

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

de coordonate al piesei de prelucrat. Valorile
TRANSFORM. DE BAZA din randul activ de presetari
se aplica Tn mod direct sistemului de coordonate al
planului de lucru, in aceasta situatie.

Fireste, sunt posibile si alte transformari in sistemul
de coordonate al planului de lucru. Mai multe
informatii: "Sistemul de coordonate al planului de
lucru WPL-CS", pagina 126

Notiuni fundamentale

3.1

@Operare manuald e @ Programare
2 Opozare wanuala =

o Doc
o I—
i

Latine toxt 16
0% X [Nm] P1 -T1

0% Y [Nm] S1 LIMIT ?
+0.000
-7.879/ +0.000
#

+10.123

WPLCS
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Notiuni fundamentale, gestionar de figiere
3.1 Notiuni fundamentale

Sistemul de coordonate al planului de lucru WPL-CS

Sistemul de coordonate al planului de lucru este un sistem 3-D de
coordonate carteziene.

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

in absenta transformarilor active in sistemul

E> de coordonate al piesei de prelucrat, pozitia si
orientarea sistemului de coordonate al planului de
lucru si cele ale sistemului de coordonate al piesei de
prelucrat vor fi identice.

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

de coordonate al piesei de prelucrat. Valorile
TRANSFORM. DE BAZA din randul activ de presetari
se aplica in mod direct sistemului de coordonate al
planului de lucru, in aceasta situatie.

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

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

Ciclul 8 IMAGINE OGLINDA

Ciclul 10 ROTATIE

Ciclul 11 SCALARE

Ciclul 26 SCALARE SPEC. AXA

RELATIV LA PLAN
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Notiuni fundamentale 3.1

Ca functie de PLAN, functia RELATIV LA PLAN

E> se aplica in sistemul de coordonate al piesei de
prelucrat si aliniaza sistemul de coordonate al
planului de lucru.

Valorile de inclinare cumulata iau intotdeauna ca
referinta sistemul de coordonate al planului de lucru.

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

Tn absenta transformarilor active in sistemul de

E> coordonate al planului de lucru, pozitia si orientarea
sistemului de coordonate de introducere si cele ale
sistemului de coordonate al planului de lucru vor fi
identice.

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

de coordonate al planului de lucru. Valorile
TRANSFORM. DE BAZA din randul activ de presetéri
se aplica in mod direct sistemului de coordonate de
introducere in aceasta situatie.
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Notiuni fundamentale, gestionar de figiere

3.1 Notiuni fundamentale

Sistemul de coordonate de introducere I-CS

Sistemul de coordonate de introducere este un sistem 3-D de
coordonate carteziene.

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

=

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

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

de coordonate al planului de lucru. Valorile
TRANSFORM. DE BAZA din randul activ de presetari
se aplica in mod direct sistemului de coordonate de
introducere in aceasta situatje.

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

Blocuri de pozitionare in sistemul de coordonate de introducere:
® Blocurile de pozitionare paraxiala
= Blocuri de pozitionare cu coordonate carteziene sau polare

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

7 X+48 R+

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

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

=

=

128

Pozitia sistemului de coordonate al sculei este
determinata de coordonatele carteziene X, Y si Z si
in cazul blocurilor de pozitionare cu vectori normali la
suprafata.

Tmpreuna cu compensarea 3-D a sculei, pozitia
sistemului de coordonate al sculei poate fi deplasata
de-a lungul vectorilor normali la suprafata.

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

Mai multe informatii: "Sistemul de coordonate al
sculei T-CS", pagina 129

X0
YO
Y10
X10
X0 Y10
YO0 X10

Un contur care ia ca referinta originea
sistemului de coordonate de introducere
poate fi transformat aleatoriu.
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Notiuni fundamentale 3.1

Sistemul de coordonate al sculei T-CS

Sistemul de coordonate al sculei este un sistem 3-D de coordonate
carteziene. Originea coordonatelor reprezinta punctul de referinta al [ \ [ \ [ \

sculei. Valorile din tabelul de scule, L si R pentru sculele de frezare

si ZL, XL si YL pentru sculele de strunjire, iau ca referinta acest : L L
punct_ l IHI IHI ‘
Mai multe informatii: "Introducerea datelor sculei in tabel", T T | |
pagina 208 si "Date scula", pagina 565

Pentru ca monitorizarea dinamica a coliziunilor

E> (optiunea 40) s& monitorizeze corect scula,
valorile din tabelul de scule trebuie sa corespunda
dimensiunilor efective ale sculei.

Pe baza valorilor din tabelul de scule, originea coordonatelor din

sistemul de coordonate al sculei este deplasata la centrul sculei

TCP. TCP este abrevierea de la Tool Center Point — centrul sculei. TsP TCP o T$P
4)

Daca programul NC nu ia ca referinta varful sculei, centrul sculei

trebuie deplasat. Deplasarea necesara este implementata in

programul NC cu ajutorul valorilor delta in timpul apelarii sculei.
Pozitia TCP, asa cum este indicata in diagrama, este
obligatorie in cazul compensarii 3-D a sculei.

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

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

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

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

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

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

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

7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007 /
NZ0.8848844 RO M128 \
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Notiuni fundamentale, gestionar de figiere
3.1 Notiuni fundamentale

prezentate, compensarea 3-D a sculei este posibila
cu valorile de compensare DL, DR si DR2 din blocul
TOOL CALL.

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

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

® R27pg + DR21ag + DR2proG =0
— freza de capat
® R27pg + DR21ag + DR2proG = R1aB + DR1aAB +

DRproG
— freza sferica

® 0 <R27pg + DR21ag + DR2proG < R1aB + DRt1AB

+ DRproG
— freza toroida sau toroidala

E> Tn cazul blocurilor de pozitionare cu vectori

Daca functia TCPM sau functia diversa M128 nu este
activa, orientarea sistemului de coordonate al sculei
va fi cea a sistemului de coordonate de introducere.
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Notiuni fundamentale 3.1

Denumirea axelor la masinile de frezat

Axele X, Y si Z de pe masina de frezat pot fi numite si axa sculei,
axa principala (prima axa) si axa secundara (a 2-a axa). Asignarea
axelor sculei este decisiva pentru asignarea axelor principale si

secundare.

Axa scula Axa principala Axa secundara
X Y z

Y z X

z X Y

Coordonate polare

Daca desenul de productie este dimensionat in coordonate vi
carteziene, si programul NC trebuie scris utilizand coordonate

carteziene. Pentru piesele care contin arcuri circulare sau unghiuri,
este de obicei mai usor sa dati dimensiunile in coordonate polare. ) PR N,

In timp ce coordonatele carteziene X, Y si Z sunt tridimensionale / PR

si pot descrie puncte in spatiu, coordonatele polare sunt 1 e PR\
bidimensionale si descriu puncte in plan. Coordonatele polare isi au PR
originea in centrul unui cerc (CC) sau pol. O pozitie in plan poate fi 10 N4 0°
clar definita de:

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

= Unghiul polar, valoarea unghiului dintre axa de referinta a
unghiului si linia care conecteaza centrul cercului CC cu pozitia.

x ¥

Setarea polului si a axei de referinta a unghiului

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

Coordonate pol (plan) Axa de referinta a unghiului
XY +X
Y/Z +Y
ZIX +Z
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Notiuni fundamentale, gestionar de fisiere
3.1  Notiuni fundamentale

Pozitiile absolute si incrementale ale piesei de
prelucrat

Pozitiile absolute ale piesei de prelucrat

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

Exemplul 1: Gauri dimensionate in coordonate absolute

Gaura 1 Gaura 2 Gaura 2
X =10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Pozitiile incrementale ale piesei de prelucrat

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

Pentru a programa o pozitie pe coordonate incrementale,
introduceti functia ,I” Tnaintea axei.

Exemplul 2: Gauri dimensionate in coordonate incrementale

Coordonatele absolute ale gaurii 4

X=10 mm

Y =10 mm

Gaura 5, raportata la 4 Gaura 6, raportata la 5
X =20 mm X =20 mm

Y =10 mm Y =10 mm

Coordonatele polare absolute si incrementale

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

Coordonatele polare incrementale se raporteaza intotdeauna la
ultima pozitie nominala programata a sculei.

X
Y
o
9_
)
X
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Selectarea originii

Un desen de productie identifica un anumit element de forma al
piesei de prelucrat, de obicei un colf, ca origine absoluta. Cand
setati originea, aliniati in prealabil piesa de prelucrat de-a lungul
axelor masinii, apoi deplasati scula pe fiecare axa catre o pozitie
definita in raport cu piesa de lucru. Setati afisajul TNC la zero sau
la valoarea unei pozitii cunoscute pentru fiecare pozitie. Astfel
stabiliti sistemul de referinta pentru piesa de prelucrat, care va fi
utilizat pentru afisajul TNC sau pentru programul de prelucrare.

Daca desenul de productie este dimensionat cu origini relative,
utilizati ciclurile de transformare a coordonatelor .

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru programarea
ciclurilor

Daca desenul de productie nu este dimensionat pentru NC, setati
originea la o pozitie sau un colt de pe piesa de lucru de la care
puteti masura dimensiunile celorlalte pozitii ale piesei de lucru.

Modul cel mai rapid, usor si exact de a seta originea este utilizarea
unui palpator 3-D de la HEIDENHAIN.

Mai multe informatii: "Setarea originii cu palpatorul 3-D ",
pagina 636

Exemplu

Desenul piesei de prelucrat prezinta gaurile (1-4) ale caror
dimensiuni sunt afisate n raport cu o origine absoluta, avand
coordonatele X=0 Y=0. Gaurile 5-7 au ca referin{a originea relativa,
care are coordonatele absolute X=450 Y=750. Utilizadnd ciclul
DEPLASARE PUNCT ZERO., puteti decala temporar originea la
X=450, Y=750 pentru a programa gaurile (5-7) fara alte calcule.

Notiuni fundamentale

zA

3.1

MAX
Y
X
MIN
Yi
-©1 150
- (OO
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o
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L
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325 450 900
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Notiuni fundamentale, gestionar de figiere
3.2 Deschiderea programelor si introducerea datelor

3.2 Deschiderea programelor si
introducerea datelor

Structura unui program NC in formatul Klatext
HEIDENHAIN

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

TNC numeroteaza blocurile unui program piesa in ordine
crescatoare.

Primul bloc al unui program este identificat prin BEGIN PGM, numele 10 '-"“10 Y+5 RO F100 M3 ‘
programului si unitatea de masuré activa. ‘ ’

Bloc

Blocurile urmatoare contin informatii referitoare la:
® Piesa de prelucrat bruta

Apelari de scule

Apropierea de o pozitie de siguranta

Vitezele de avans si viteza brosei, cat si
Contururi de traseu, cicluri si alte funciii

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

Functii de conturare Cuvinte

Numar bloc

Dupa fiecare apelare de scula, HEIDENHAIN

' recomanda intotdeauna avansul transversal intr-o

(] pozitie de siguranta, din care TNC sa poata pozitiona
scula pentru prelucrare, fara a cauza coliziuni!
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Deschiderea programelor si introducerea datelor

Definiti piesa bruta: BLK FORM

Imediat dupa initierea unui program nou, definiti o piesa de
prelucrat brutd cuboidala, neprelucrata. Daca doriti sa definiti piesa
bruta intr-o etapa ulterioara, apasati tasta SPEC FCT, apoi tasta soft
VAL.PREST. PROGRAM si apoi tasta soft FORMA BRUTA. TNC are
nevoie de aceasta definire pentru simularea grafica.

Daca doriti sa rulati un test grafic pentru program,
trebuie doar sa definiti piesa bruta de lucru!

TNC poate sa descrie diferite tipuri de forme brute.

Tasta soft Functie

Definire piesa bruta dreptunghiulara
Bl
=
Definire piesa bruta cilindrica
)
T Definiti o piesa bruta rotativ simetrica de orice
‘ . forma

Piesa bruta dreptunghiulara

Muchiile cuboidului sunt paralele cu axele X, Y si Z. Aceasta piesa
bruta este definita de doua din colturile sale:

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

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

Exemplu: Afigarea BLK FORM in programul NC

0 BEGIN PGM NEW MM Tnceputul programului, numele, unitatea de masura

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 Axa brosei, coordonatele punctului MIN

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 Coordonatele punctului MAX

3 END PGM NEW MM Terminarea programului, numele, unitatea de masura
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Notiuni fundamentale, gestionar de figiere
3.2 Deschiderea programelor si introducerea datelor

Piesa bruta cilindrica

Forma bruta cilindrica este definita de dimensiunile cilindrului:

B X, Y sau Z: Axa de rotatie

® D, R: Diametrul sau raza cilindrului (valoare cu semn algebric
pozitiv)

B L: Lungimea cilindrului (valoare cu semn algebric pozitiv)

® DIST: Decalarea axei de rotatie

® DI, RI: Diametru sau raza interioara a unui cilindru gol

Parametrii DIST si Rl sau DI sunt optionali si nu
trebuie programati.

Exemplu: Afisarea cilindrului piesei brute (BLK FORM
CYLINDER) in programul NC

0 BEGIN PGM NEW MM Tnceputul programului, numele, unitatea de masura
1 BLK FORM CYLINDER Z R50 L105 DIST+5 RI10 Axa brosei, raza, lungime, distanta, raza interioara
2 END PGM NEW MM Terminarea programului, numele, unitatea de masura

Piesa bruta rotativ simetrica de orice forma

Definiti conturul piesei brute rotativ simetrice intr-un subprogram.
Utilizati X, Y sau Z ca axa de rotatie.

in definirea piesei brute de prelucrat, se face referire la descrierea
conturului:

o
 _

= DIM_D, DIM-R: Diametrul sau raza piesei brute rotativ simetrice = X
B LBL: Subprogram cu descrierea conturului

Descrierea conturului poate contine valori negative pe axa de
rotatie, insa numai valori pozitive pe axa de referinta. Conturul
trebuie sa fie inchis, respectiv punctul initial si cel final al acestuia
trebuie sa corespunda.

Daca definiti o piesa bruta cu rotatie simetrica si coordonate

incrementale, dimensiunile nu vor depinde de programarea
diametrului.

7\

Subprogramul poate fi desemnat printr-un numar, un
nume alfanumeric sau un parametru QS.
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Deschiderea programelor si introducerea datelor 3.2

Exemplu: Afigarea rotatiei piesei brute (BLK FORM ROTATION)
in programul NC
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Notiuni fundamentale, gestionar de figiere
3.2 Deschiderea programelor si introducerea datelor

Deschiderea unui nou program piesa

Accesati intotdeauna un program de prelucrare in modul de [¥peEeze anuat G coganace b
operare Programare. Exemplu de initiere de program: ! |
» Mod de operare: Apasati tasta Programare H |
|
» Pentru a apela gestionarul de figiere, apasati tasta
PGM MGT.

Selectatii directorul in care dori{i sa stocafi programul nou:
NUME FISIER = NOU.H
Nt » Introduceti noul nume de program si confirmati

(I

introducerea cu tasta ENT i H T ‘ 7 H

» Selectati unitatea de masura: Apasati tasta soft
MM sau INCH. TNC schimba configuratia ecranului
si initiaza dialogul pentru definirea BLK FORM
(piesa bruta de lucru)

» Selectati o piesa bruta de prelucrat
@ dreptunghiulara: Apasati tasta soft pentru o piesa
bruta dreptunghiulara

MM

PLAN DE LUCRU IN GRAFIC: XY
» Introduceti axa brosei, de ex. Z

DEFINITIE PIESA BRUTA: MINIM

ENT » Introduceti in ordine coordonatele X, Y si Z ale
punctului MIN si confirmati fiecare intrare cu tasta
ENT
DEFINITIE PIESA BRUTA: MAXIM
Nt » Introduceti in ordine coordonatele X, Y si Z ale
punctului MAX si confirmati fiecare intrare cu tasta
ENT

Exemplu: Afigarea piesei brute in programul NC

0 BEGIN PGM NEW MM Tnceputul programului, numele, unitatea de masura
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 Axa brosei, coordonatele punctului MIN

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 Coordonatele punctului MAX

3 END PGM NEW MM Sfarsitul programului, numele, unitatea de masura

TNC genereaza automat numerele blocurilor si blocurile BEGIN si
END.

Daca nu doriti sa definiti o forma bruta, anulati

dialogul din Plan de lucru in grafic: XY apasand
tasta DEL.
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Deschiderea programelor si introducerea datelor

Programarea miscarilor sculei in Klartext

3.2

Pentru a programa un bloc, initiati dialogul apasand o tasta pentru o0 R
functii. In titlul de pe ecran, TNC va solicita toate informatiile
necesare pentru programarea functiei dorite.

&

£ ) Tad 38

M H M94 M103 H M118 M120 H ‘ M128 ‘

7

HHHHANH

[

Exemplu de bloc de pozitionare
» deschide blocul

COORDONATE?
» 10 (introduceti coordonata de destinatie pentru
axa X)

» 20 (introduceti coordonata de destinatie pentru
axaY)

Nt » Treceti la urméatoarea intrebare cu ENT.

COMP. RAZA: RL/RR/FARA COMP.?

EnT » Introduceti ,,Fara compensare raza” si treceti la
intrebarea urmatoare cu ENT

VITEZA AVANS F=? / F MAX = ENT

» 100 (introduceti o viteza de avans de 100 mm/min pentru acest
contur de traseu)
ENT » Treceti la urmatoarea intrebare cu ENT.

FUNCTIE AUXILIARA M?

» Introduceti 3 (functie auxiliard M3 ,Brosa PORNITA”).
Enp » Cu tasta END, TNC inchide acest dialog.

Fereastra blocului de program afigeaza urmatoarea linie:
3 LX+10 Y+5 RO F100 M3
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3.2 Deschiderea programelor si introducerea datelor

Intrare posibila pentru viteza de avans

Tasta soft Functii pentru setarea vitezei de avans

Traversare rapida, in sensul blocului. Exceptie:
Daca este definita Tnainte de un bloc APPR,
FMAX este de asemenea valabila pentru
deplasarea la un punct auxiliar

Mai multe informatii: "Pozitii importante de
apropiere si indepartare", pagina 255

F MAX

Viteza de avans transversal calculata automat
in TOOL CALL

F AUTO

Deplasare la viteza de avans programata
(unitate de masura mm/min sau 1/10 inci/min).
Cu axele rotative TNC interpreteaza viteza de
avans in grade/min., indiferent daca programul
este scris Tn mm sau inch

Definiti avansul per rotatie (unitati in mm/1 sau
inchi/1). Atentie: Pentru programele in inch, FU
nu poate fi combinat cu M136

FuU

Definiti avansul per dinte (unitafi in mm/dinte
sau inci/dinte). Numarul de dinii trebuie definit
in tabelul de scule, in coloana CUT.

Fz

Tasta Functii pentru ghidarea conversationala

| NO ‘
ENT

Ignorati intrebarea din dialog

END Terminati imediat dialogul
Abandonati dialogul si stergeti blocul
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Deschiderea programelor si introducerea datelor

Capturarea pozitiei reale

TNC va ofera posibilitatea de a transfera in program pozitia curenta

a sculei, de exemplu la:

® Programarea blocului de pozitionare

B Programarea ciclului

Pentru a transfera valorile corecte ale pozitiei, efectuati urmatorii

pasi:

» Amplasati caseta de introducere in pozitia din blocul in care
doriti sa introduceti valoarea pozitiei X

» Selectati functia Capturare pozitie reala: In randul

de taste soft, TNC afiseaza axele ale caror pozitji
pot fi transferate

i » Selectati axa: TNC scrie pozitia curenta a axei
z selectate in caseta de introducere activa

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

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

TNC pastreaza activ randul de taste soft pentru
selectia axei pana cand il dezactivati prin apasarea
din nou a tastei Captare pozitie actuala. Acest
comportament raméane activ chiar daca salvati blocul
curent si deschideti unul nou cu o tasta pentru axa
de . Daca selectati un element dintr-un bloc in care
trebuie sa alegeti o alternativa de introducere de

la tastele soft (de ex., pentru compensarea razei),
atunci TNC inchide randul de taste soft pentru
alegerea axelor.

Functia de capturare pozitie efectiva nu este posibila
cu un plan de lucru inclinat activ.
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Notiuni fundamentale, gestionar de figiere
3.2 Deschiderea programelor si introducerea datelor

Editarea unui program

Nu puteti edita un program in timp ce este rulat de
catre TNC intr-un mod de operare a maginii.

In timp ce creati sau editati un program de piesa, puteti selecta
orice linie doriti din program sau cuvinte individuale dintr-un bloc,
folosind tastele cu sagefi sau tastele soft:

Tasta soft/ Functie
Tasta

Modificati pozitia pe ecran a blocului curent.
Apasati tasta soft pentru a afisa blocurile de
program NC suplimentare, programate Tnainte
de cel curent

Modificati pozitia pe ecran a blocului curent.
Apasati aceasta tasta soft pentru a afisa
blocurile suplimentare de program NC,
programate dupa cel curent

Deplasare de la un bloc la urmatorul

Selectare cuvinte individuale dintr-un bloc

6010 Pentru a selecta un anumit bloc, apasati tasta
GOTO, introduceti numarul blocului dorit si
confirmati cu tasta ENT.

Sau: Apasati tasta GOTO, introduceti pasul
numarului blocului si comutati in sus sau in jos
cu numarul introdus de randuri apasand tasta

EO00RBE

soft N LINII
Tasta soft/ Functie
Tasta
® Setati cuvantul selectat la zero
® Stergeti un numar incorect
m Stergeti mesajul de eroare (selectabil)
i Stergeti cuvantul selectat
DEL m Stergeti blocul selectat
m Stergeti cicluri si sectiuni de program
INSERARE Introduceti ultimul bloc editat sau sters

ULTIMUL
BLOC NC
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Deschiderea programelor si introducerea datelor

Inserarea de blocuri la orice locatie dorita

» Selectati blocul dupa care doriti sa introduceti un bloc nou si
initiati dialogul

Salvare modificari

In mod normal, sistemul de control salveaza automat modificarile

cand comutati modul de operare sau daca selectati functia

gestionar de figiere. Daca doriti sa efectuati modificari ale

programului, procedati dupa cum urmeaza:

» Selectati rAndul de taste soft care contine functiile de salvare

» Apasati tasta soft STOCARE pentru ca TNC sa
salveze toate modificarile facute de la ultima
salvare a programului

STOCARE

Salvarea unui program intr-un figier nou

Puteti salva continutul programului activ momentan sub un nume
de program diferit. Procedati dupa cum urmeaza:
» Selectati randul de taste soft care contine functiile de salvare
T » Apasati tasta soft SALVARE CA: TNC deschide o
cn fereastra in care puteti introduce directorul si noul
nume al figierului

» Selectati directorul dorit, daca este necesar, si
confirmati cu tasta soft SCHIMBATI

» Introduceti numele figierului

» Confirmati cu tasta soft OK sau tasta ENT

sau apasati tasta soft INTRERUPERE pentru a
abandona

Fisierul salvat cu SALVARE CA poate fi acum gasit in
gestionarul de fisiere la ULTIMELE FISIERE.
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3.2 Deschiderea programelor si introducerea datelor

Anularea modificarilor

Puteti anula toate modificarile facute de la ultima salvare a
programului. Procedati dupa cum urmeaza:
» Selectati rAndul de taste soft care contine functiile de salvare
e » Apasati tasta soft ANULARE MODIFICARE: TNC
MODIFICARE deschide o fereastra in care puteti confirma sau
anula aceasta actiune

» Confirmati cu tasta soft DA sau anulati cu tasta
ENT sau apasati tasta soft NU pentru a abandona

Editarea si introducerea cuvintelor

» Selectati un cuvant dintr-un bloc si suprascrieti-l cu cel nou.
Dialogul este disponibil in timp ce cuvantul este evidentiat

» Pentru a accepta modificarea, apasati tasta END
Daca doriti sa introduceti un cuvant, apasati in mod repetat tasta
sageata orizontala pana la aparitia dialogului dorit. Apoi puteti
introduce valoarea dorita.
Cautarea acelorasi cuvinte in blocuri diferite
» Selectati un cuvant dintr-un bloc: Apasati repetat
tasta sdgeata pana la evidentierea cuvantului dorit
» Selectati un bloc cu tastele cu sageti
B Sageata jos: cautare in fata
B Sageata sus: cautare in spate

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

Daca ati inceput o cautare intr-un program foarte

E> lung, TNC afigseaza o fereastra pentru afisarea
progresului. Aveti posibilitatea de a anula cautarea
prin intermediul tastei soft.
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Deschiderea programelor si introducerea datelor 3.2

Marcarea, copierea, taierea si inserarea sectiunilor de program

TNC asigura anumite functii pentru copierea sectiunilor de program 5 LR w
in cadrul unui program NC sau intre doua programe NC: ; : \ |
Tasta soft Functie H e
ey Activati functia de marcare —_
BLOC E ‘
T Dezactivati functia de marcare * ﬁ
SELECTIE E ‘ — ‘
DECUPARE Taiati blocul marcat B
BLOC B [7
e Inserati blocul stocat in memoria tampon - ane |
BLOC
COPTERE C0p|at| blocul marcat
BLOC

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

» Selectati randul de taste soft care contine functiile de marcare

» Selectati primul bloc al sectiunii pe care doriti s& o copiati

» Marcati primul bloc: Apasati tasta soft SELECTARE BLOC. TNC
evidentiaza cromatic blocul si afiseaza tasta soft ANULARE
SELECTIE

» Deplasati cursorul luminos pe ultimul bloc al sectiunii de
program pe care dorifi s3 o copiati sau taiati. TNC afiseaza
blocurile marcate cu o alta culoare. Puteti opri in orice moment
functia de marcare apasand tasta soft ANULARE SELECTIE

» Copiati sectiunea de program selectata: Apasatii tasta soft
COPIERE BLOC. Taiati sectiunea de program selectata: Apasati
tasta soft DECUPARE BLOC. TNC stocheaza blocul selectat

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

Pentru a insera sectiunea intr-un alt program,
selectati programul corespunzator utilizadnd

gestionarul de fisiere si apoi marcati blocul dupa care
doriti sa inserati sectiunea de program.

» Inserati sectiunea de program salvata: Apasati tasta soft
INSERARE BLOC

» Pentru a opri functia de marcare, apasati tasta soft ANULARE
SELECTIE
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Notiuni fundamentale, gestionar de figiere

3.2

Deschiderea programelor si introducerea datelor

Functia TNC de cautare

Cu functia de cautare a TNC puteti cauta orice text din cadrul unui
program si 1l puteti Tnlocui cu unul nou, daca este nevoie.

Cautarea oricarui text

CAUTARE

CAUTARE

CAUTARE

END

» Selectati functia Cautare: TNC suprapune
fereastra de cautare si afiseaza funciile de
cautare disponibile in randul de taste soft

Opexare manuala gprog[amare v
2 Progranare

> Introdyceti textul pe care doriti sa il cautatj, de ex.:
SCULA

» Selectati cautarea in fata sau in spate

» Tncepeti procesul de ciutare: TNC trece la
urmatorul bloc ce contine textul pe care il cautati

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

;;;;;;;

» Tncheiati functia de cautare: Ap&sati tasta soft END B e 4\ ‘

Cautareal/inlocuirea unui text

=

Functia de cautare/inlocuire nu este posibila daca
B un program este protejat

® n prezent, programul este rulat de catre TNC
Cand utilizati functia INLOCUIRE TOATE, aveti grija
sa nu Tnlocuiti Tn mod accidental un text pe care nu

doriti sa 1l modificati. Odata inlocuit, textul respectiv
nu poate fi inlocuit.

» Selectati blocul care contine cuvantul pe care doriti sa il cautati

CAUTRARE

CAUTRARE

INLOCUIRE

END

146

» Selectati functia Cautare: TNC suprapune
fereastra de cautare si afiseaza funciiile de
cautare disponibile in randul de taste soft

> Apasati tasta soft CUVANT CURENT: TNC incarca
primul cuvant al blocului curent. Daca este
necesar, apasati din nou tasta de informatii pentru
incarcarea cuvantului dorit.

» Tncepeti procesul de ciutare: TNC trece la
urmatoarea aparitie a textului pe care 1l cautati

» Pentru a inlocui textul si a trece apoi la urmatoarea
aparitie a acestuia, apasati tasta soft INLOCUIRE.
Pentru a inlocui toate aparitiile textului, apasati
tasta soft INLOCUIRE TOATE. Pentru a omite
textul si a trece la urmatoarea aparitie a acestuia,
apasati tasta soft CAUTARE

» TIncheiati functia de cautare: Ap&sati tasta soft END
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3.3 Gestionarea fisierelor: Elemente de
baza

Figiere

Fisiere din TNC Tip

Programe

in format HEIDENHAIN H

in format DIN/ISO A

Programe compatibile

Programele de unitati HEIDENHAIN .HU
Programele de contururi HEIDENHAIN .HC
Tabele pentru

Scule T
Schimbatoare de scule .TCH
Origini .D
Puncte .PNT
Puncte de referinta .PR
Palpatoare TP
Fisiere de rezerva .BAK
Date dependente (de ex., elemente de .DEP
structura) .TAB
Mese liber definibile P
Mese .TRN
mobile .3DTC

Scule de strunjire
Compensare scule

Text ca

fisiere ASCII A

Fisiere jurnal TIXT

Fisiere de asistenta .CHM

Fisiere CAD ca

fisiere ASCII .DXF
IGES
STEP

Cand scrieti un program piesa pe TNC, trebuie sa introduceti

in prealabil un nume de program. TNC salveaza programul in
memoria interna sub forma unui fisier cu acelasi nume. TNC poate
salva texte si tabele ca figiere.

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

Cu TNC, puteti gestiona un numar aproape nelimitat de fisiere.
Memoria disponibild este de cel putin 21 GB. Un singur program
NC poate avea dimensiunea de pana la 2 GB.

(*.bak) dupa editarea si salvarea programelor NC.

E> in functie de setare, TNC creeaz un fisier de backup
Aceasta poate reduce spatiul de memorie disponibil.
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3.3 Gestionarea figierelor: Elemente de baza

Nume figiere

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

Nume figier Tip figier
PROG20 H

Numele figierelor de pe TNC trebuie sa respecte acest standard:
Specificatiile deschise de baza ale gruﬂpului versiunea 6 |IEEE Std
1003.1, editia 2004 (Posix-Standard). In consecinta, numele de
fisiere pot include caracterele de mai jos:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdef
ghijklmnopqgrstuvwxyz0123456789._-

Nu trebuie sa utilizati niciun alt caracter in numele de fisiere, pentru
a preveni orice probleme de transfer al fisierelor. Numele de tabele
trebuie sa Tnceapa cu o litera.

Lungimea maxima admisa a caii este de 255 de

E> caractere. Toate caracterele unitatii, directorului si
numelui figierului, inclusiv extensia, nu pot depasi
255 de caractere.

Mai multe informatii: "Cai", pagina 150
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Afisarea figierelor generate extern la TNC

TNC dispune de céateva instrumente suplimentare pe care le puteti
utiliza pentru a afisa fisierele prezentate in tabelul de mai jos. Unele
dintre figiere sunt, de asemenea, editabile.

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

Mai multe informatii: "Instrumente suplimentare pentru
administrarea tipurilor externe de fisiere", pagina 162

Backup de date

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

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

Puteti, de asemenea, realiza copii de rezerva ale figierelor direct din
sistemul de control. Mai multe informatii: "Copiere de rezerva si
restabilire", pagina 110

Tn plus, aveti nevoie de un suport de date, pe care s3 fie stocate
toate datele specifice masinii, precum programul PLC, parametrii
masinii etc. Cereti ajutorul producatorului masinii, daca este cazul.

Salvarea continutului memoriei interne poate dura
E> cateva ore. In acest caz, este recomandat sa salvatj
datele n afara programului de lucru, de ex., in timpul
noptii.
Stergeti periodic fisierele de care nu mai aveti
nevoie, pentru ca sa existe intotdeauna suficient
spatiu pe hard disk-ul TNC pentru fisierele de sistem
(precum tabelul de scule).

in functie de conditiile de operare (de ex. de vibratii),

E> rata de defectare a hard disk-urilor creste in general
dupa trei pana la cinci ani de utilizare. Prin urmare,
HEIDENHAIN recomanda inspectarea hard disk-ului
dupa trei pana la cinci ani.
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Notiuni fundamentale, gestionar de figiere
3.4 Lucrul cu gestionarul de figiere

3.4 Lucrul cu gestionarul de figiere

Directoare

Pentru a asigura gasirea cu usurintd a programelor si fisierelor, va
recomandam sa organizati memoria interna Tn directoare Puteti

imparti un director in mai multe directoare, denumite subdirectoare.

Cu tasta -/+ sau ENT, puteti afisa sau ascunde subdirectoarele.

Cai
O cale indica unitatea si toate directoarele si subdirectoarele in

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

Lungimea maxima admisa a caii este de 255 de

E> caractere. Toate caracterele unitatji, directorului si
numelui fisierului, inclusiv extensia, nu pot depasi
255 de caractere.

Exemplu

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

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

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

B{=]TNC\

AUFTR1

KAR25T
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Prezentare generala: Functiile gestionarului de

figiere
Tasta soft Functie Pagina
CoPTERE Copierea unui singur fisier 155
e
SELEGTARE Afisarea unui anumit tip de fisier 153
FIsTER Crearea unui figier nou 155
NOU
ULTInELE Afisarea a cel putin 10 fisiere 158
FISIERE
selectate
STERGERE $terge‘;i un f|$|er 159
Marcarea unui fisier 160
ETICHETA
RepENL, Redenumire figier 160
PROTECTIE Protejarea unui figier impotriva 161
@ editarii si stergerii
ANUL . PROT Anulare protectie fisier 161
THPORT Importati tabelul de scule dintr-un 216
rreRen sistem iTNC 530
ADAPTARE Personalizatj vizualizarea tabelului 482
Gestionarea unitatilor de retea 172
RETEA
Thm Selectarea editorului 161
Sortarea figierelor dupa proprietai 161
cop. DIR. Copierea unui director 158

C =]

B
ED STERG.
|
TOT
S

Stergerea directorului cu toate
subdirectoarele

E2{m)

B ACTUAL
%R

e BORE

Reimprospatati directorul

REDENUM .

[ngc) = xvz]

Redenumirea unui director

DIRECTOR
NOU

Crearea unui director nou
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3.4 Lucrul cu gestionarul de figiere

Apelarea gestionarului de figiere

» Apasati tasta PGM MGT: TNC afiseaza fereastra
gestionarului de fisiere (consultati ilustratia
pentru setarea prestabilita. Daca TNC afiseaza
o0 alta configuratie de ecran, apasati tasta soft
FEREASTRA.)

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

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

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

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

Afigare Semnificatie

Nume fisier Nume fisier si tip fisier

Bytes Dimensiune figier in octeti

Status Proprietati fisier:

E Programul este selectat in modul de

operare Programare

S Programul este selectat in modul de
operare Test program

M Programul este selectat intr-un mod de
operare Rulare program

+ Programul are fisiere dependente
neafigate, cu extensia DEP, utilizate,
de ex., in timpul testelor de utilizare a

sculelor

ﬂ Fisierul este protejat impotriva stergerii si
editarii

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

Data Data ultimei editari a fisierului

Timp Ora ultimei editari a fisierului

Pentru a afisa fisierele dependente, setati parametrul
masinii dependentFiles(nr. 122101) la MANUAL.
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Lucrul cu gestionarul de figiere

Selectarea unitatilor, a directoarelor si a figierelor

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

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

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

» Muta cursorul in sus si in jos Tn interiorul unei

ferestre

PAGTNG » Muta cursorul cu o pagind mai sus sau mai jos in
interiorul unei ferestre

PAGINA

Pasul 1: Alegeti unitatea
» Mutati cursorul la unitatea dorita din fereastra din stanga

SELECTARE » Pentru a selecta o unitate, apasati tasta soft
L SELECTARE sau
ENT > Apasati tasta ENT
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3.4 Lucrul cu gestionarul de figiere

Pasul 2: Selectati un director

» Mutati cursorul la directorul dorit in fereastra din stanga—
fereastra din dreapta afiseaza automat toate figierele din
directorul evidentiat

Pasul 3: Selectati un fisier

SELé[%HRE | 4 Apésatl tasta soft SELECTARE TIP
BriseRe » Apasati tasta soft pentru tipul de fisier dorit sau
H
Ar1s. ToT » Apasati tasta soft AFIS. TOT pentru a afisa toate
fisierele sau
— » Utilizati metacaractere, de ex. 4*.h: Se afiseaza
AFISARE toate fisierele de tip .h care incep cu un 4
» Mutati evidentierea la fisierul dorit din fereastra din dreapta
SELEFIRE > Apésatl tasta soft SELECTARE sau
nT > Apasati tasta ENT

TNC deschide figierul selectat in modul de operare din care ati
apelat gestionarul de figiere.

Daca introduceti prima litera a fisierului cautat in
gestionarul de fisiere, cursorul sare automat la primul
program care incepe cu litera respectiva.
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Lucrul cu gestionarul de figiere

Crearea unui director nou

» Deplasati cursorul luminos din fereastra din stadnga, in directorul
in care doriti sa creati un subdirector

DIRECTOR | 4 Apésa‘;l tasta soft DIRECTOR NOU
» Introduceti un nume pentru director
enT » Apasati tasta ENT
» Apasati tasta soft OK pentru a confirma, sau

oK

v

Apasati tasta soft ANULARE pentru a abandona

ANULARE

Crearea unui figier nou

» In fereastra din stanga, selectati directorul in care doriti sa creati
fisierul nou

» Aduceti cursorul in fereastra din dreapta

FIsIER » Apasati tasta soft FISIER NOU
» Introduceti numele fisierului, inclusiv extensia
enT » Apasati tasta ENT

Copierea unui singur figier

» Deplasati cursorul pe fisierul pe care doriti sa-1 copiati
copazet » Apasati tasta soft COPIERE pentru a selecta functia
i de copiere. TNC deschide o fereastra contextuala

Copierea fisierelor in directorul curent
» Introduceti numele figierului de destinatje.

» Apasati tasta soft ENT sau OK: TNC copiaza
fisierul in directorul curent. Figierul original este
pastrat.

oK

Copierea fisierelor intr-un alt director

s @ » Apasati tasta soft DIRECTOR DESTINATIE pentru a
m': i selecta directorul dorit dintr-o fereastra pop-up

» Acceptatii folosind tastaENT sau tasta soft OK:
TNC copiaza fisierul cu acelagi nume in directorul
selectat. Fisierul original este pastrat.

OK

Cand procesul de copiere a fost inceput cu tasta soft
ENT sau OK, TNC afiseaza o fereastra pop-up cu un
indicator de progres.
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3.4 Lucrul cu gestionarul de figiere

Copierea figierelor intr-un alt director

» Selectati o configuratie de ecran cu cele doua ferestre de
dimensiuni egale

in fereastra din dreapta

> Apésati tasta soft AFIS. tasta soft AFIS. ARBORE

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

in fereastra din stanga
> Apésati tasta soft AFIS. tasta soft AFIS. ARBORE

» Selectati directorul cu figierele pe care doriti sa le copiati si
apasati tasta AFISARE FISIERE pentru a le afisa

) » Apasati tasta soft Eticheta: Apelati functiile de
ST marcare a fisierului
ey » Apasati tasta soft Eticheta: Deplasati cursorul pe
FISIER fisierul pe care doriti sa il copiati si etichetatj-I.
Daca doriti, puteti marca mai multe fisiere in acest
fel
copaze » Apasati tasta soft Copiere: Copiati fisierele
" marcate in directorul destinatie

Mai multe informatii: "Etichetarea fisierelor", pagina 160

Daca exista fisiere marcate in ferestrele din stanga si din dreapta,
TNC copiaza din directorul in care se afla cursorul.
Suprascrierea figierelor

Daca copiati fisiere intr-un director in care sunt stocate alte figiere
cu acelasi nume, TNC va va intreba daca doriti sa suprascrieti
fisierele din directorul destinatie:

» Suprascrieti toate figierele (cAmpul Fisiere existente selectat):
Apasati tasta soft OK sau

» Pentru a lasa figierele neschimbate, apasati tasta soft ANULARE

Daca doriti sa suprascrieti un fisier protejat, selectati campul
Fisiere protejate sau anulati procesul.
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Lucrul cu gestionarul de figiere

Copiere tabel

Importul liniilor intr-un tabel

In cazul in care copiati un tabel intr-un tabel existent, putet

suprascrie fiecare rand cu tasta soft INLOCUIRE CAMPURI. Premise:

B Tabelul de destinatie trebuie sa existe

B Figierul de copiat trebuie sa contina numai liniile pe care doriti
sa le Tnlocuiti

B Ambele tabele trebuie sa aiba aceeasi extensie de fisier

Functia INLOCUIRE CAMPURI este utilizatd pentru a
' suprascrie randuri din tabelul de destinatie. Pentru
) a evita pierderea datelor, creati o copie backup a
tabelului original.

Exemplu

Cu un prestabilizator de scula ati masurat lungimea si raza a zece

scule noi. Prestabilizatorul de scula genereaza apoi tabelul de scule

TOOL_Import.T cu 10 linii (pentru cele 10 scule).

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

» Copiati tabelul creat extern peste cel existent TOOL.T utilizadnd
gestionarul de figsiere TNC. TNC va intreaba daca doriti sa
suprascrieti tabelul de scule TOOL.T existent:

» Daca apasati tasta soft INLOCUIRE CAMPURI, TNC va
suprascrie complet tabelul de scule TOOL.T curent. Dupa acest
proces de copiere, noul tabel TOOL.T va fi alcatuit din 10 linii.

> Sau apasati tasta soft INLOCUIRE CAMPURI pentru ca TNC sa
suprascrie cele 10 linii din fisierul TOOL.T. Datele din celelalte
linii rAman neschimbate

Extragerea liniilor dintr-un tabel

Puteti selecta una sau mai multe linii dintr-un tabel si le puteti salva
intr-un tabel separat.

» Deschideti tabelul din care doriti sa copiati linii

» Utilizati tastele cu sageti pentru a selecta prima linie care va fi
copiata

Apasati tasta soft FUNCTII ADITIONALE

Apésati tasta soft ETICHETAETICHETA

Selectati linii suplimentare, daca este necesar

Apasati tasta soft SALVARE CASALVARE CA

Introduceti un nume pentru tabelul in care vor fi salvate liniile
selectate

vV vvVvyyVvyy
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3.4 Lucrul cu gestionarul de figiere

Copierea unui director

» Deplasati cursorul luminos n fereastra din dreapta, pe directorul
pe care doriti sa-1 copiati

» Apasati tasta soft COPIERE: TNC va afisa o fereastra pentru
selectarea directorului tinta

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

Selectarea unuia din ultimele figiere selectate
MGT

ULTIMELE
FISIERE

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

» Pentru a afisa ultimele zece fisiere selectate:
apasati tasta soft ULTIMELE FISIERE

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

» Muta cursorul in sus si in jos in interiorul unei

ferestre

OK

» Pentru a selecta fisierul, apasati tasta soft OK sau

» Apésati tasta ENT

ENT

=

Tasta soft COPIERE CAMP permite copierea caii unui
fisier marcat. Puteti reutiliza ulterior calea copiata,

de ex. la 0 apelare de program cu ajutorul tastei PGM
CALL.
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Lucrul cu gestionarul de figiere

Stergerea unui figier

' Atentie: Se pot pierde date!

Dupa ce stergeti fisierele, acestea nu mai pot fi
o recuperate!

» Deplasati cursorul pe fisierul pe care doriti sa-l stergeti
STERGERE » Pentru a selecta functia de stergere, apasati tasta
soft STERGERE. TNC va cere sa confirmati daca
doriti sa stergeti fisierul
» Pentru a confirma stergerea, apasati tasta soft OK
sau

» Pentru a anula stergerea, apasati pe tasta soft
ANULARE

Stergerea unui director
' Atentie: Se pot pierde date!

Dupa ce stergeti fisierele, acestea nu mai pot fi
o recuperate!

» Deplasati cursorul pe directorul pe care doriti sa-I stergefi

TERE_ » Pentru a selecta functia de stergere, apasati tasta
5 soft STERGERE. TNC va cere sa confirmati daca

doriti intr-adevar sa stergeti directorul cu toate
subdirectoarele si fisierele sale

» Pentru a confirma stergerea, apasati tasta soft OK
sau

» Pentru a anula stergerea, apasati pe tasta soft
ANULARE
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3.4 Lucrul cu gestionarul de figiere

Etichetarea figierelor

Tasta soft

ETICHET.
FISIER

Functia de marcare

Marcarea unui singur figier

ETICHET.
TOATE
FISIERELE

Marcarea tuturor fisierelor din director

ANUL .ETIC
FISIER

Anularea marcarii unui singur figier

ANUL .ETIC
TOATE
FISIERELE

Anularea marcarii tuturor fisierelor

COP.ETIC.

(=T

Copierea tuturor figierelor marcate

Anumite funciji, precum copierea sau stergerea fisierelor, pot

fi utilizate nu numai pentru figiere individuale, dar si pentru mai
multe fisiere simultan. Pentru a marca mai multe fisiere, efectuati
urmatorii pasi:

» Deplasati cursorul la primul figier

ETICHETA

ETICHET.
FISIER

t
|

ETICHET.
FISIER

COPIERE
S kS
-

e

e e ==

STERGERE

> Pentru a afisa functiile de etichetare, apasati tasta
soft ETICHETA

» Pentru a eticheta figierul, apasati tasta soft
ETICHET. FISIER

» Deplasati cursorul la alte figiere

» Pentru a selecta urmatorul fisier, apasati tasta soft
ETICHET. FISIER. Repetati acest proces pentru
toate fisierele pe care dorifi sa le etichetati.

» Copierea fisierelor etichetate: Apasati tasta soft
COPIERE sau

» Stergeti fisierele evidentiate: parasiti randul activ
de taste soft

» Apasati tasta soft STERGERE pentru a sterge
fisierele etichetate

Redenumirea unui figier

» Deplasati cursorul pe fisierul pe care doriti sa-I redenumiti

REDENUM .
[ A

160

» Pentru a selecta functia de redenumire, apasati
tasta soft REDENUMIRE

» Introduceti numele figierului nou; tipul figierului nu
poate fi modificat

» Pentru redenumire: Apasati tasta soft OK sau tasta
ENT
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Sortarea figierelor

» Selectati directorul in care doriti sa sortati fisierele
» Apasati tasta soft SORTARE

» Selectati tasta soft cu criteriul de afisare
corespunzator

SORTARE

Functii suplimentare

Protejarea unui figier / Anularea protectiei unui figier
» Deplasati cursorul pe fisierul pe care doriti sa-I protejati

P » Pentru a selecta functiile suplimentare, apasati
FUNCTTT tasta soft MAI MULTE FUNCTII
PROTECTIE » Activarea protectiei figierului: Apasati tasta soft
] PROTECTIE. Fisierul este etichetat cu simbolul
ﬂ ~protejat”
ANUL . PROT » Pentru a anula proteciia fisierului, apasati tasta
(S soft ANUL.PROT

Selectarea editorului

» Deplasati cursorul in fereastra din dreapta, pe fisierul pe care
doriti sa-1 deschidet;

i e » Pentru a selecta functiile suplimentare, apasati
FUNCTIT tasta soft MAI MULTE FUNCTIL.
e » Pentru a selecta editorul cu care veti deschide
EDITOR fisierul selectat, apasati tasta soft SELECTARE
EDITOR

» Marcati editorul dorit
» Apasati tasta soft OK pentru a deschide figierul

Conectarea/deconectarea unui dispozitiv USB

» Mutati cursorul in fereastra din stdnga
i » Pentru a selecta functiile suplimentare, apasati
R tasta soft MAI MULTE FUNCTII.

» Schimbati randul de taste soft
» Cautarea unui dispozitiv USB

@

» Pentru a deconecta dispozitivul USB, evidentiatji-I
in structura arborescenta a directoarelor

» Deconectati dispozitivul USB

r

Mai multe informatii: "dispozitive USB de pe TNC", pagina 173
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3.4 Lucrul cu gestionarul de figiere

Instrumente suplimentare pentru administrarea
tipurilor externe de figiere

Cu ajutorul instrumentelor suplimentare, puteti afisa sau edita
diferite tipuri de figiere create extern pe TNC.

Tipuri figiere Descriere
Fisiere PDF (pdf) pagina 163
Foi de calcul Excel (xIs, csv) pagina 164
Fisiere Internet (htm, html) pagina 165
Arhive ZIP (zip) pagina 166
Fisiere text (fisiere ASCII, de ex. txt, ini) pagina 167
Fisiere video pagina 167
Fisiere imagine (bmp, jpg, gif, png) pagina 168

Daca transferati fisiere de pe un PC la sistemul
E> de comanda prin TNCremo, trebuie sa introduceti

extensia numelui fisierului: pdf, xIs, zip, bmp,

gif, jpg si png, in lista tipurilor de fisiere pentru

transmisie binara (element de meniu Suplimentar >

Configurare > Mod in TNCremo).

162
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Lucrul cu gestionarul de figiere 3.4

Afigarea figierelor PDF
Pentru a deschide figierele PDF direct pe TNC, procedati dupa cum

urmeaza: €%l o e e BE |
» Pentru a apela gestionarul de figiere, apasati tasta SR e
PGM MGT.

» Selectati directorul in care sa fie salvat fisierul PDF

» Deplasati cursorul pe fisierul PDF

» Apasati ENT: TNC deschide figierul PDF in propria
aplicatie utilizand instrumentul suplimentar PDF
viewer

oricand la interfata pentru utilizator TNC, lasand
fisierul PDF deschis. Alternativ, puteti face clic, de
asemenea, pe simbolul corespunzator din bara de
sarcini pentru a reveni la interfata TNC.

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

E> Prin combinatia de taste ALT+TAB puteti reveni

Procedati dupa cum urmeaza pentru a inchide instrumentul PDF
viewer:

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

» Selectati elementul de meniu inchidere: TNC revine la
gestionarul de figiere

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

viewer:

@ » Apasati tasta pentru comutarea tastelor soft: PDF
viewer deschide meniul derulant Fisier

» Selectati elementul de meniu inchidere: TNC

revine la managerul de figiere; confirmati cu tasta
ENT: TNC revine la gestionarul de fisiere

ENT

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationals | 9/2016 163



Notiuni fundamentale, gestionar de figiere
3.4 Lucrul cu gestionarul de figiere

Afisarea si editarea figierelor Excel

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

P » Pentru a apela gestionarul de fisiere, apasati tasta
PGM MGT.
» Selectatfi directorul in care sa fie salvat fisierul
Excel

» Deplasati cursorul la figierul Excel

» Apasati ENT: TNC deschide figierul Excel in
propria aplicatie utilizand instrumentul suplimentar
Gnumeric

intotdeauna la interfata TNC pentru utilizator 1&sénd
fisierul Excel deschis. Alternativ, puteti face clic, de
asemenea, pe simbolul corespunzator din bara de
sarcini pentru a reveni la interfata TNC.

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

E> Utilizadnd combinatia de taste ALT+TAB, puteti reveni

Procedati dupa cum urmeaza pentru a inchide instrumentul
Gnumeric:

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

» Selectati elementul de meniu inchidere: TNC revine la
gestionarul de figiere

Daca nu utilizati un mouse, procedati dupa cum urmeaza pentru a

inchide instrumentul suplimentar Gnumeric:

@ » Apasati tasta pentru comutarea tastelor soft:
Instrumentul suplimentar Gnumeric deschide
meniul derulant Fisier

» Selectati elementul de meniu inchidere si
confirmati cu tasta ENT: TNC revine la gestionarul
de figiere
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Afisarea figierelor Internet

Pentru a deschide figiere de pe Internet cu extensia htm sau html
direct pe TNC, efectuati urmatorii pasi:

» Pentru a apela gestionarul de figiere, apasati tasta
PGM MGT.
» Selectati directorul n care sa fie salvat fisierul de
pe Internet

» Deplasati cursorul la figierul de pe Internet

» Apasati ENT: TNC deschide figierul de internet in
propria aplicatie utilizdnd instrumentul suplimentar
Web Browser

oricand la interfata pentru utilizator TNC, lasand
fisierul PDF deschis. Alternativ, puteti face clic, de
asemenea, pe simbolul corespunzator din bara de
sarcini pentru a reveni la interfata TNC.

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

E> Prin combinatia de taste ALT+TAB puteti reveni

Procedati dupa cum urmeaza pentru a inchide instrumentul Web
Browser:

» Utilizati mouse-ul pentru a selecta elementul de meniu Fisier
» Selectati elementul de meniu lesire: TNC revine la gestionarul
de fisiere
Daca nu utilizati un mouse, procedati astfel pentru a inchide
instrumentul Web Browser:
@ » Apasati tasta pentru comutarea tastelor soft: Web
Browser deschide meniul derulant Fisier

» Selectati elementul de meniu lesire si confirmati
cu tasta ENT: TNC revine la gestionarul de figiere
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3.4 Lucrul cu gestionarul de figiere

Lucrul cu arhivele ZIP
Pentru a deschide arhivele ZIP cu extensia zip direct pe TNC:

» Pentru a apela gestionarul de fisiere, apasati tasta

PGM MGT.

» Selectati directorul in care sa fie salvat fisierul
arhiva

» Deplasati cursorul la figierul arhiva

Nt » Apasati ENT: TNC deschide figierul arhiva in

propria aplicatie utilizadnd instrumentul suplimentar
Xarchiver

Utilizand combinatia de taste ALT+TAB, puteti reveni

E> intotdeauna la interfata TNC pentru utilizator, Iasand
fisierul arhiva deschis. Alternativ, puteti face clic, de
asemenea, pe simbolul corespunzator din bara de
sarcini pentru a reveni la interfata TNC.

buton, va fi afisata o caseta informativa care explica
functia acestui buton. Informatii suplimentare despre
modul de utilizare a functiei Xarchiver sunt furnizate
la Ajutor.

E> Daca pozitionati cursorul mouse-ului deasupra unui

Retineti ca TNC nu efectueaza nicio conversie binar
la ASCII sau invers cand comprima sau extrage
programe NC si tabele NC. Cand astfel de fisiere
sunt transferate la comenzile TNC utilizand alte
versiuni software, este posibil ca TNC sa nu le poata
citi.

Procedati dupa cum urmeaza pentru a inchide instrumentul
Xarchiver:

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

» Selectati elementul de meniu Exit: TNC revine la gestionarul de
fisiere

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

Xarchiver:

@ » Apasati tasta pentru comutarea tastelor soft:
Functia Xarchiver deschide meniul derulant
ARHIVAARHIVA

» Selectati elementul de meniu Exit si confirmati cu

tasta ENT: TNC revine la gestionarul de figiere
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