[@vanual operation Blies t Run

3 0 E DD e e S e
N O I N N N GO NN NN N
NN 3 7 3 EX K3 E3 0 NN Y O O e
- B R-fof-foff. Q<0 .0 0 W |
EEEN 2 E3 £ 2 3 O O G .
E3 7] 3 I B . 2 ) O .

BEEa =
DnE A

-0 @
@ -ﬂ-‘s'dﬂ-n--

DEDDODEEEEERER
DNEEEEaEREEn

HEIDENHAIN

TNC 640

Manualul utilizatorului

pentru configurarea, testarea i
executarea

programelor NC

Software NC
34059x-18

Romana (ro)
10/2023



Dispozitive de control si afigaje

Taste

Daca utilizati un TNC 640 cu control tactil, puteti inlocui
unele apasari de taste cu gesturi.

Mai multe informatii: "Operarea ecranului tactil’,
Pagina 597

Tastele de pe ecran

Tasta Functie

Selectati configuratia de ecran

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

D Taste soft pentru selectarea functii-

lor pe ecran

[ 4 } [ > } { A } Comutarea randurilor de taste soft

Tastatura alfabetica

Tasta Functie

[ Q } [ W } [ E } Numele fisierelor, comentarii

[ | [F ][ s |ProgramarelSO

Selectati elementul urmator, de
exemplu un camp de completat, un
buton sau o optiune de selectare

=

SHIFT + TAB Selectare element anterior

Deschideti Meniu HEROS
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Dispozitive de control si afisaje

Moduri de operare a masinii

Tasta Functie

Operare manuala

Roatd de mana electronica

Pozitionare cu introducere manuala
de date

Rulare program, Bloc unic

Rulare program, Secventa integrala

| &l & e B

Moduri de programare

Tasta Functie
Programare

) Rulare test



Dispozitive de control si afisaje

Introducerea si editarea
axelor de coordonate si a numerelor

Tasta Functie

Selectati axele de coordonate sau

introduceti-le in programul NC

Gestionarea programelor NC si a fisierelor,
funcitii control

[Y

Functie

Selectati sau stergeti programe NC
sau fisiere, transfer extern de date

m o

pom Definire apelare program, selectare
origine si tabele de puncte

Separator zecimal / Semn algebric
invers

B E3

Selectare functii MOD

Introducerea coordonatelor polare /
Valori incrementale

NARES

Programare parametru Q/
Stare parametru Q

Capturarea pozitiei reale

| & &

Salt peste intrebadri, stergere cuvinte

Bz
Z5

N Confirmare intrare si reluare dialog

END Incheiati blocul NC si opriti introdu-
cerea de date

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

o

5

ne de program

Functii scule

Tasta Functie
TooL Definiti datele sculei in

programul NC

Apelare date sculd
CALL

j -
4l
<9

HELP Afisare texte de asistentd pentru
mesaje de eroare NC, apelare
TNCguide
R Afisare globala mesaje de eroare
curente
Afiseaza calculatorul
Afisare functii speciale

Nealocat in prezent

Taste de navigare

Tasta Functie
Pozitionati cursorul

6ot Accesalti direct blocurile NC, ciclurile
si functiile parametrilor

HOME Navigati la inceputul programului
sau al tabelului

END Navigati la sfarsitul programului sau
al randului din tabel

Navigarea la pagina anterioara

o
(o)
[
bl

PG DN Navigarea la pagina urmatoare

Selectarea urmatoarei file din formu-
lare

[ig

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

|
1]
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Repetari de cicluri, subprograme si
sectiuni de program

Tasta Functie
Definire cicluri palpator
PROBE

oveL cveL Definire si apelare cicluri
DEF CALL

Introduceti si apelati subprograme si

repetari de sectiuni de program

Introduceti oprirea programului intr-
un program NC

Programarea contururilor de trasee

~
o
(7]
-
Q¢

Functie

APPR Apropierea si indepdrtarea de contur

B
Ol

Programare contur liber FK

n
~

Linie dreapta

5| B

(o]
o
.’.

Centru/Pol de cerc pentru coordona-
te polare

Arc circular cu centru

N

R p Arc circular cu raza
e Arc de cerc cu tranzitie tangentiala

Arc sanfren/rotunjire

Potentiometru pentru viteza de avans
si viteza brosei
Viteza de avans Viteza brosa

100

0

soiohwsn sui$h.su
(T %
o 0 o

Dispozitive de control si afisaje

Mouse 3-D

Este disponibil un mouse HEIDENHAIN 3-D in
completarea tastaturii.

Mouse-ul 3-D va permite sa manevrati obiectele la fel de
intuitiv ca si cum le-ati {ine in maini.

Acest lucru este posibil prin miscarea simultana libera in
sase grade:

B Deplasare 2-D in planul XY

® Rotatie 3-D in jurul axelor X, Y si Z

= Marire sau micsorare

S TN

Y Y

Aceste optiuni sporesc usurinta in utilizare in special in
urmatoarele aplicatii:

= |mport CAD
B Simulare de indepartare a materialului

m Aplicatii 3-D ale unui PC extern pe care il puteti utiliza
pe baza sistemului de control bazat pe optiunea
software 133 (Gestionare desktop la distanta)
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Notiuni fundamentale | Despre acest manual

1.1 Despre acest manual

Masuri de siguranta

Respectati toate mdsurile de siguranta indicate in acest document si
in documentatia furnizata de producatorul masinii dvs.!

Atentiondrile reprezinta avertismente legate de utilizarea software-
ului si dispozitivelor si oferd informatii privind evitarea riscurilor.
Acestea sunt clasificate in functie de gravitatea pericolelor si sunt
impartite in urmatoarele grupuri:

A PERICOL

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

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

A ATENTIE

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

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

Ordinea informatiilor in atentionari

Toate atentiondrile includ urmatoarele patru sectiuni:
B Cuvant-semnal care indica gravitatea pericolului
B Tipul si sursa pericolului

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

®m  Masura corectiva — masuri de prevenire a pericolului
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Notiuni fundamentale | Despre acest manual

Notele informative

Respectati notele informative furnizate in cadrul acestor instructiuni
pentru a asigura functionarea fiabila si eficienta a software-ului.

In cadrul acestor instructiuni, veti gdsi urmatoarele note informative:

o Simbolul ,informatii” indica un sfat.

Un sfat contine informatii suplimentare sau
complementare importante.

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

@ Simbolul ,carte” indica un referinta incrucisata.

Referinta incrucisata duce la documente externe, cum ar fi
documentatia oferitd de fabricant sau de alti furnizori.

Doriti sa vizualizati modificarile efectuate sau ati identificat erori?

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

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

Acest manual descrie functiile de configurare a masinii si cele de
testare si executare a programelor NC. Aceste functii sunt oferite de
sistemele de control incepand cu urmatoarele versiuni de software

NC.
HEIDENHAIN a simplificat schema versiunii, incepand cu
versiunea 16 a software-ului NC:
B Perioada de publicare determind numarul versiunii.
= Toate modelele de control ale unei perioade de
publicare au acelasi numar de versiune.
B Numadrul de versiune al statiilor de programare
corespunde numarului de versiune al software-ului NC.
Model control Versiune software NC
TNC 640 340590-18
TNC 640 E 340591-18
TNC 640 Statia de programare 340595-18

Sufixul E indica versiunea de export a controlului. Urmdtoarea
optiune software este indisponibild sau este disponibila numai intr-o
masura limitatd in versiunea pentru export:

m  Set de functii avansate 2 (optiunea 9) limitat la interpolarea cu
patru axe

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

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

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

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

Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor de
prelucrare:

Toate functiile furnizate de ciclurile de prelucrare sunt
descrise in Manualul de utilizare pentru Programarea
ciclurilor de prelucrare. Contactati HEIDENHAIN daca aveti
nevoie de acest manual de utilizare.

ID: 1303406-xx
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Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor de
masurare pentru piese de prelucrat si scule:

Toate functijile furnizate de ciclurile palpatorului sunt
descrise in Manualul de utilizare pentru programarea
ciclurilor de masurare pentru piese de prelucrat si scule.
Contactati HEIDENHAIN daca aveti nevoie de acest manual
de utilizare.

ID: 1303409-xx

®

Manualul utilizatorului pentru programarea Klartext si
programarea ISO:

Toate informatji privind programarea NC (exceptand
ciclurile de palpare si cele de prelucrare) sunt furnizate
in Manualele utilizatorului pentru programarea Klartext
si programarea ISO. Contactati HEIDENHAIN daca aveti
nevoie de aceste manuale de utilizare.

ID pentru programarea Kllartext: 892903-xx

ID pentru programarea ISO: 892909-xx
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TNC 640 prezinta numeroase optiuni software care pot fi activate
separat de producatorul masinii dvs. Optiunile respective ofera

functiile enumerate mai jos:

Axa suplimentara (optiunile dela0la 7)

Axa aditionala

Set de functii avansate 1 (optiunea 8)

Grupul 1 de functii extinse

Set de functii avansate 2 (optiunea 9)

Grupul 2 de functii extinse
Supus licentei de export

HEIDENHAIN DNC (optiunea 18)

Coliziuni DCM (optiunea 40)

Monitorizare dinamica a coliziunilor

Import CAD (optiunea 42)
Import CAD

Bucle aditionale de control 1-8

Prelucrarea cu mese rotative

Contururi cilindrice ca pentru doud axe
Viteza de avans in lungime pe minut

Conversiile coordonatelor:
Inclinarea planului de lucru

Interpolare:
Circular in 3 axe cu plan de lucru inclinat

Prelucrare 3-D:

Compensarea 3-D a sculei prin vectori normali la suprafata

Schimbarea unghiului capului oscilant cu roata de mana electronica in
cursul ruldrii programului, fard a afecta pozitia varfului sculei
(TCPM = gestionarea punctelor centrale ale sculei)

Mentinerea sculei perpendiculara pe contur
Compensarea razei sculei normald pe directia sculei
Avans manual in sistemul axei active a sculei

Interpolare:
Liniard in mai mult de 4 axe (supus licentei de export)

Comunicarea cu aplicatii PC externe prin componenta COM

Producatorul masinii defineste obiectele care vor fi monitorizate
Avertisment in timpul operarii manuale

Monitorizarea coliziunilor in modul Rulare test

Intreruperea programului in timpul operarii automate

Include monitorizarea miscarilor in 5 axe

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

Selectarea caracteristicilor grafice ale sectiunilor de contur din
programe conversationale
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Setari globale PGM — GPS (optiunea 44)

Setari de program globale

®  Suprapunerea transformarilor de coordonate in timpul rularii
programului

B Suprapunere roata de mana

Controlul avansului adaptabil — AFC (optiunea 45)

Controlul avansului adaptabil

KinematicsOpt (optiunea 48)

Optimizarea cinematicii masinii

Strunijire (optiunea 50)

Moduri de frezare si strunjire

KinematicsComp (optiunea 52)

Compensare tridimensionala

Frezare:

= Inregistrarea puterii efective a brosei cu ajutorul unei tdieri de proba
= Definirea limitelor controlului automat al vitezei de avans

B Control complet automat al avansului in timpul ruldrii programului
Strunjire (optiunea 50):

m  Monitorizarea fortei de aschiere in timpul prelucrarii

B Backup/restaurare cinematice active
B Testare cinematice active
= (QOptimizare cinematice active

Functii:

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

®m Compensarea razei varfului sculei

B Elemente de contur specifice strunjirii

® Cicluri de strunjire

B Strunjire excentrica

= Ciclul 880 FREZ. AUTOGENER DANT
(optiunile 50 si 131)

Compensarea erorilor de pozitie si de componenta

Server OPC UA NC (de la 1 la 6) (optiunile 56-61)

Interfata standardizata

3D-ToolComp (optiunea 92)

Compensarea 3D a razei sculei, in
functie de unghiul de contact al sculei

Supus licentei de export

Serverul OPC UA NC ofera o interfatd standardizatd (OPC UA) pentru
acces extern la date si functiile de comanda.

Aceste optiuni de software va permit sa creati pana la sase conexiuni de
client paralele.

®m  Compensati abaterea razei sculei, in functie de unghiul de contact al
sculei

® Valori de compensare intr-un tabel separat cu valori de compensare

m Cerintd preliminara: lucrul cu vectori normali la suprafata (blocuri LN,
optiunea 9)
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Gestionarea extinsa a sculelor (optiunea 93)

Gestionarea extinsa a sculelor Extinderea pe baza Python a gestionarului de scule

B Secventd de utilizare specifica programului sau specifica mesei
mobile pentru toate sculele

m Listd de scule specifica programului sau specificd mesei mobile
pentru toate sculele
Interpolare avansata a brosei (optiunea nr. 96)

Brosa cu interpolare Strunjire prin interpolare:
= Ciclul 291 IPO.-ROTIRE CUPLARE
® Ciclul 292 IPO.-ROTIRE CONTUR

Sincronizare brosa (optiunea 131)

Sincronizare brosa m Sincronizarea brosei de frezat si a brosei de strunijit
= Ciclul 880 FREZ. AUTOGENER DANT

(optiunile 50 si 131)
Remote Desktop Manager (optiunea 133)

Operarea de la distanta a computere- = Windows pe un computer separat
lor externe ® Incorporatéd in interfata sistemului de control

Functii de sincronizare (optiunea 135)

Funcitii de sincronizare Cuplare in timp real — RTC:
Cuplarea axelor

Compensare interferenta — CTC (optiunea 141)

Compensarea cuplarilor axelor m Determinarea deviatiei pozitiei cauzate dinamic prin accelerarea axei
m Compensarea TCP (Tool Center Point — Centrul sculei)

Controlul adaptabil al pozitiei — PAC (optiunea 142)

Controlul adaptabil al pozitiei m  Adaptarea parametrilor de control in functie de pozitia axelor in spatiul
de lucru

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

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

B Adaptarea 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 in timpul prelucrarii
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Controlul vibratiilor maginii — MVC (optiunea 146)

Amortizarea vibratiilor pentru masini  Amortizarea oscilatiilor masinii pentru imbunatatirea calitatji suprafetei
piesei de prelucrat prin urmatoarele functii:
®  Amortizare activa a vibratiilor (AVD)
= Controlul modelarii frecventei (FSC)

Optimizator de modele CAD (optiunea 152)

Optimizarea modelelor CAD Conversia si optimizarea modelelor CAD
® Dispozitive prindere
B Piesa bruta de lucru
® Piesa finisata

Gestionare grupuri de procese (optiunea 154)

Managerul de grupuri de procese Planificarea comenzilor de productie

Monitorizare componente (optiunea 155)

Monitorizarea componentelor fara Monitorizarea componentelor configurate ale masinii pentru detectarea
senzori externi supraincarcarii

Rectificare (Optiunea 156)

Rectificare matrita ®  Cicluri pentru campuri oscilante
® Cicluri pentru indreptare

B Compatibilitate cu tipurile ,unealtd de indreptare” si ,unealta de
rectificare”

Taiere dinti angrenaj (optiunea 157)
Sisteme de prelucrare a angrenajelor ~ ® Ciclul 285 DEF. ROATA DINTATA

® Ciclul 286 FREZ. AUTOGENER DANT
= Ciclul 287 RULARE DANTURA

Strunjire v2 (optiunea 158)
Strunjirea prin frezare versiunea 2 ®  Toate functiile optiunii software 50
m Ciclul 882 STRJ SIMULTAN. DEGR.
® Ciclul 883 STRJ SIMULTAN. FINIS
Functiile avansate de strunjire nu numai ca va permit sa fabricati piese

de prelucrat subtdiate, ci si sa utilizati o suprafatd mai mare a placutei
indexabile in timpul operatiei de prelucrare.
Opt. frezare contur (optiunea 167)

Cicluri de contur optimizate Cicluri pentru prelucrarea oricdror buzunare si insule folosind
frezarea trohoidala
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Sunt disponibile optiuni suplimentare

HEIDENHAIN oferad imbunatatiri de componente si optiuni
de software suplimentare care pot fi configurate si
implementate numai de catre producatorul masinii dvs.Este
inclusa, de exemplu, siguranta functionala (FS).

Pentru mai multe informatii, consultati documentatia
producdtorului masinii dvs. sau brosura HEIDENHAIN
numita Optiuni si accesorii.

ID: 827222-xx

@ Manual de utilizare VTC
Toate functiile software-ului pentru sistemul de inspectie
vizuala VT 121 sunt descrise in Manualul de utilizare VTC.
Contactati HEIDENHAIN daca aveti nevoie de o copie a
acestui Manual de utilizare.

ID: 1322445-xx

Locul de functionare destinat

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

Informatii legale

Software-ul sistemului de control contine software open-source,
supus unor termeni de utilizare speciali. Acesti termeni speciali de
utilizare au prioritate.

Pentru a apela mai multe informatii privind sistemul de control:
» Apdsati tasta MOD

» Selectati grupul Informatii generale in meniul MOD

» Selectati functia MOD Informatii licenta

In plus, software-ul sistemului de control contine biblioteci binare
ale software-ului OPC UA de la Softing Industrial Automation
GmbH. Pentru aceste biblioteci, se vor aplica in plus si preferential
termenii de utilizare conveniti intre HEIDENHAIN si Softing Industrial
Automation GmbH.

La utilizarea serverului OPC UA NC sau a serverului DNC, puteti

sa influentati comportamentul sistemului de control. Prin urmare,
inainte de a utiliza aceste interfete in scopuri productive, verificati
daca sistemul de control poate fi utilizat in continuare fara defectiuni
sau reduceri ale performantei. Producatorul software-ului care
utilizeaza aceste interfete de comunicare este responsabil pentru
rularea testelor asupra sistemului.
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Functii noi 34059x-18

Prezentarea generala a functiilor software noi si
modificate

Mai multe informatii despre versiunile anterioare de
software sunt prezentate in documentatia Prezentarea
generala a functiilor software noi si modificate. Contactat;
HEIDENHAIN daca aveti nevoie de aceasta documentatie.

ID: 1322095-xx

Informatii suplimentare: manualul utilizatorului pentru programarea
Klartext sau programarea ISO

® Optiunea software Gestionarea meselor mobile (optiunea 22)
este disponibild in versiunea standard de sistem de control.
m Utilizati functia NC TRANS RESET pentru a reseta concomitent
toate transformarile simple ale coordonatelor.
m Functiile FN 18: SYSREAD (ISO: D18) au fost extinse:
= FN 18: SYSREAD (D18) ID10 NR10: contorizeazd numarul de
executii ale sectiunii curente a programului
® FN 18: SYSREAD (D18) ID245 NR1: pozitia nominald curenta
a unei axe (IDX) in sistemul de REF

= FN 18: SYSREAD (D18) ID370 NR7: reactia sistemului de
control daca nu este atins un punct de palpare in timpul unui
ciclu programabil pentru palpator 14xx

= FN 18: SYSREAD (D18) ID610: valorile diferitilor parametri ai
masinii pentru M120

B NR53: soc radial la viteza de avans normala
B NR54: soc radial la viteza de avans mare

= FN 18: SYSREAD (D18) ID630: informatiile SIK ale sistemului
de control

B NR3: generare SIK SIK1 sau SIK2

= NR4: specificd dacd si cat de des a fost activatad o optiune
de software (IDX) in sisteme de control cu SIK2

= FN 18: SYSREAD (D18) ID990 NR28: Unghiul curent al brosei
sculei
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Pentru a instala sau a actualiza versiunea de software 18, este
necesar un sistem de control cu un hard disk de cel putin 30 GB.
Sistemul de control necesitd, de asemenea, 4 GB RAM.

A fost adaugat tipul de sculd Freza de contur (MILL_SIDE).
Mai multe informatii: "Tipuri de scule disponibile’, Pagina 171

Fereastra Fixare noua permite combinarea mai multor elemente
de fixare si salvarea lor ca element de fixare nou. Acest lucru
permite realizarea si monitorizarea situatiilor de prindere
complexe.

Mai multe informatii: "Combinarea elementelor de fixare in
fereastra Fixare noua", Pagina 394

In setarile HEROS, puteti regla luminozitatea ecranului sistemului
de control.

In fereastra Setérii screenshot, puteti stabili pe ce traseu si

sub ce nume sistemul de control salveaza capturile de ecran.
Numele fisierului poate contine un substituent (de ex. %N pentru
numarare consecutiva).

Mai multe informatii: 'Prezentare generald a barei de sarcini’,
Pagina 505

In parametrul masinii safeAbsPosition (nr. 403130), producétorul
masinii stabileste daca functia de sigurantd SLP este activatd
pentru o axa.

Daca functia de siguranta SLP este inactivd, axa este
monitorizatd de siguranta functionald (FS) fara verificare dupa
punerea in functiune. Axa este identificata cu ajutorul unui
triunghi de avertizare gri.

Mai multe informatii: "Afisaje de stare pentru siguranta
functionala (FS)", Pagina 205
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Functii modificate 34059x-18

Informatii suplimentare: manualul utilizatorului pentru programarea
Klartext sau programarea ISO

= In functiile NC TABDATA WRITE, TABDATA ADD si FN 27:
TABWRITE (ISO: D27), puteti introduce direct valori.

= Daca o componenta nu a fost configurata sau nu poate fi
monitorizatd, sistemul de control afiseaza operatiunea de
prelucrare corespunzatoare in griin harta termica.

m CAD Viewer a fost imbunatatit:

®  Cand selectati contururile si pozitiile in CAD Viewer, puteti
roti piesa de prelucrat folosind gesturile tactile. In timp ce
folositi gesturile tactile, sistemul de control nu va afisa nicio
informatie despre elemente.

= CAD Import (optiunea 42) imparte contururile care nu se afla
in planul de lucru in sectiuni individuale. CAD Viewer creeaza
linii drepte L si arce circulare care sunt cat mai lungi posibil.

Programele NC care rezulta sunt deseori mult mai scurte

si mai clare decat programele NC generate de CAM. Astfel,
contururile sunt mai potrivite pentru cicluri, de exemplu pentru
ciclurile OCM (optiunea 167).

®m CAD Import produce razele arcelor circulare sub forma de
comentarii. La sfarsitul blocurilor NC generate, CAD Import
afiseaza cea mai mica raza pentru a va ajuta sa selectati
scula cea mai potrivita.

= [n fereastra Cautati centrele cercurilor dupa domeniul de
diametru puteti filtra datele dupa valorile adancimii pozitiei.
B Daca creati un tabel si exista cel putin un prototip disponibil
pentru acest tip de fisier, sistemul de control afiseaza fereastra
Alegeti formatul tabelului. Sistemul de control afiseaza si daca
prototipul este definit in mm sau inch. Daca sistemul de control
afiseaza ambele unitati de masurd, puteti selecta o unitate de
masura.
Producatorul masinii defineste prototipurile. Daca prototipul
contine valori, sistemul de control transferd aceste valoriin
tabelul nou creat.

= Tipul de scula de strunjire scula de strunjire filet include
parametrul SPB-Insert (optiunea 50).

Mai multe informatii: 'Datele sculei”, Pagina 433

= A fost adaugat instrumentul HEROS Dispersie. Puteti compara si
fuziona fisiere text.

Mai multe informatii: 'Prezentare generald a barei de sarcini’,
Pagina 505

® OPC UA NC Server a fost imbunatatit dupa cum urmeaza:
= OPC UA NC Server va permite sa creati fisiere de service.

= OPC UA NC Server acceptd politicile de securitate
Aes128Sha256RsaOaep si Aes256Sha256RsaPss.

®  Puteti valida modele 3D pentru portscule.

Mai multe informatjii: "Serverul OPC UA NC (optiunile 56 - 61)",
Pagina 588

PKI Admin a fost imbunatatit dupa cum urmeaza:
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® Dacd oincercare de conectare la OPC UA NC Server
(optiunile 56 - 61) da gres, sistemul de control va stoca
certificatul clientului in fila Reasignare. Puteti transfera
certificatul direct in fila De incredere fara a fi necesar sa
transferati manual certificatele catre sistemul de control.

= PKI Admin acum include fila Setarii extinse.

Puteti stabili daca certificatul de server trebuie sa contina
adrese IP statice si sd permitd conexiuni fara un fisier CRL
asociat.

Mai multe informatii: "PK| Admin', Pagina 594

Mai multe informatii: 'Prezentare generald a barei de sarcini’,

Pagina 505

Administrarea utilizatorilor a fost imbunatatita dupa cum

urmeaza:

m  Administratorul dvs. IT poate configura un utilizator functional
pentru a facilita conectarea la domeniul Windows.

® Dacd ati conectat sistemul de control la domeniul Windows,
puteti exporta configuratiile necesare pentru alte sisteme de
control.

Mai multe informatii: "Conectare la domeniul Windows",

Pagina 558

Sistemul de control utilizeaza o pictograma pentru a ardta daca o

conexiune are configuratia sigurd sau nesigura.

Mai multe informatii: "Configurarea retelei cu Advanced Network

Configuration”, Pagina 537

Parametrul masinii CfgStretchFilter (nr. 201100) a fost eliminat.

Functille noi ale ciclului 34059x-18

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programarea
ciclurilor de prelucrare

40

Ciclul 1274 OCM NUT CIRCULAR (ISO: G1274, optiunea 167)
Acest ciclu va permite sa stabiliti un canal circular care este

apoi utilizat ca buzunar sau limita pentru frezarea frontala in
combinatie cu alte cicluri OCM.
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Functii de ciclu modificate 34059x-18

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programarea
ciclurilor de prelucrare

Informatii suplimentare: manual de utilizare pentru Programarea
ciclurilor de masurare pentru piese de prelucrat si scule

= De asemenea, puteti stabili subcontururile ca subprograme LBL
in formula de contur complex SEL CONTOUR.

® Producatorul masinii poate ascunde ciclurile 220 MODEL CERC
(ISO: G220) si 221 MODEL LINII (ISO: G221). Recomandam
utilizarea functiei PATTERN DEF.

= Valoarea introdusa 1 a fost adaugata la parametrul Q515 TIPUL
FONTULUI in ciclul 225 GRAVARE (ISO: G225). Utilizati aceasta
valoare introdusa pentru a selecta fontul LiberationSans-
Regular.

= In urméatoarele cicluri, puteti introduce tolerante simetrice ,+-...."
pentru dimensiunile nominale:

= Ciclul 208 FREZARE ORIFICII (ISO: G208)

®  127x (optiunea 167) Cicluri standard OCM de modelare
® Ciclul 287 RULARE DANTURA (ISO: G287, optiunea 157) a fost
extins:

®  Cand programati parametrul optional Q466 TRASEU DE
IESIRE, sistemul de control va optimiza apropierea si inactiva
automat traseele de deplasare. Astfel se vor reduce timpii de
prelucrare.

B | a prototipul tabelului tehnologiei au fost adaugate doua
coloane:

m dK: abatere unghiulara a piesei de prelucrat pentru a
prelucra doar o singura parte a lateralului dintelui. Se poate
folosi pentru a mari calitatea suprafetei.

® PGM: program de executare a profilului pentru linia laterala
a unui dinte, de exemplu pentru a realiza varful lateralului
dintelui.

B Dupa fiecare pas, sistemul de control afiseaza intr-o fereastra
pop-up numarul tdieturii curente si numarul taieturilor ramase.
B Producatorul masinii poate configura un automatism de abatere
LIFTOFF pentru ciclurile 286 FREZ. AUTOGENER DANT (I1SO:
G286, optiunea 157) si 287 RULARE DANTURA (ISO: G287,
optiunea 157).
m Ciclul 800 AJUST. SIST.DE ROT. (ISO: G800, optiunea 50) a fost
extins:

® |ntervalul de introducere a datelor pentru parametrul Q497
UNGHI DE PRECESIUNE a fost extins de la patru la cinci
zecimale.

® |ntervalul de introducere a datelor pentru parametrul Q531
UNGHI INCIDENT a fost extins de la trei la cinci zecimale.
® Sistemul de controlul afiseaza materialul rezidual ramas in timpul
ciclurilor de strunjire si cu operatiunile de prelucrare Q215=1 si
Q215=2.
= In ciclurile palpatorului 14xx, puteti introduce tolerante simetrice
,+-...." pentru dimensiunile nominale:
Ciclul 441 PALPARE RAPIDA (ISO: G441) include acum
parametrul Q371 REACTIE PUNCT TASTARE. Acest parametru
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stabileste reactia sistemului de control in cazurile in care tija nu
este deviata.

Utilizand parametrul Q400 INTRERUPERE din ciclul 441 PALPARE
RAPIDA (ISO: G441), puteti stabili daca sistemul de control va
intrerupe rularea programului si va afisa un jurnal de masurare.
Parametrul este eficient in combinatie cu urmatoarele cicluri:

® Ciclul 444 TASTARE 3D (ISO: G444)
® Ciclurile palpatorului 45x pentru masuratori ale cinematicii

m Ciclurile palpatorului 46x pentru calibrarea palpatorului piesei
de prelucrat

®  Ciclurile palpatorului 14xx pentru determinarea abaterii unei
piese de prelucrat si obtinerea presetdrii

Ciclurile 451 MASURARE CINEMATICA (ISO: G451, optiunea 48)

si452 PRESETARE COMPENSARE (ISO: 452, optiunea 48)

salveaza erorile pozitiilor masurate ale axelor rotative din

parametrii QS QS144-QS146.

Utilizand parametrul optional al masinii maxToolLengthTT

(nr. 122607), producatorul masinii stabileste o lungime maxima a

sculei pentru ciclurile palpatorului pentru scule.

Utilizand parametrul optional al masinii calPosType (nr. 122606),

producatorul masinii stabileste dacd pozitia axelor paralele

si schimbarile cinematice trebuie luate in considerare pentru

calibrare si masurare. O schimbare cinematica poate fi, de

exemplu, schimbarea capului.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru configurarea, testarea si executarea programelor NC | 10/2023






Primii pasi | Prezentare generala

2.1 Prezentare generala

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

Acest capitol include urmatoarele teme:

Pornirea masinii

Testarea graficd a piesei de prelucrat
Configurarea sculelor

Configurarea piesei de prelucrat
Prelucrarea piesei de prelucrat

Manualele utilizatorului pentru programare conversationala
si programare ISO acopera urmatoarele teme:

B Pornirea masinii
® Programarea piesei de prelucrat

44
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Primii pasi | Pornirea masinii

2.2 Pornirea maginii

Confirmarea intreruperii alimentarii cu energie si
deplasarea la punctele de referinta

o DT - D ’
APERICOL Z
P : il 1 Afisare poritio WOBUS. ACTL Peee. ven. PG PAL LBL Y6 8. Fod b ToBL 7R ||
Atentie: pericol pentru utilizator! —— o B . i
. . . RN . +0.000 T I—
Masinile si componentele masinii prezinta intotdeauna pericole 2___,_ —
. ~ . . . . A +0.000
mecanice. Campurile electrice, magnetice sau electromagnetice v0.000 - |
. . . +341.710 bl — L
sunt deosebit de periculoase pentru persoanele cu stimulatoare i
sau implanturi cardiace. Pornirea masinii cauzeaza pericole! , .
g
> Cititi si urmati manualul masinii =
> Cititi si urmati precautjile de siguranta si simbolurile de " PR ‘ PR
siguranta ——
.. . . sy . o 100% F-OVR S1 LIMIT 1
» Utilizati dispozitivele de siguranta | 7T — P ]
e e i ] i b !
Consultati manualul masinii.
Pornirea masinii si traversarea punctelor de referinta pot
varia in functie de masina-unealta.

Pentru a porni masina, procedati dupa cum urmeaza:
» Porniti alimentarea electricd a sistemului de control si a masinii

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

> Sistemul de control va afisa apoi mesajul ,Alimentare cu

energie intrerupta” in antetul de pe ecran.

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

@ > Sistemul de control verifica functionarea

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

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

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

v

pul

Informatii suplimentare despre aceasta tema

B Puncte de referinta de apropiere
Mai multe informatii: "Pornirea”, Pagina 184

= Moduri de operare
Mai multe informatii: "Programare”, Pagina 68
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Primii pasi | Testarea grafica a piesei de prelucrat

2.3 Testarea grafica a piesei de prelucrat

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

» Apasati tasta modului de operare

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

Informatii suplimentare despre aceasta tema

Moduri de operare ale sistemului de control
Mai multe informatii: "Moduri de operare’, Pagina 67

Testarea programelor NC
Mai multe informatii: "Rulare test', Pagina 285

Selectarea tabelului de scule

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

> Apasati tasta PGM MGT

SELECTARE

PRESTAB.

o

TIP

E BEODERE
v

Sistemul de control deschide gestionarul de
fisiere.
> Apasali tasta soft SELECTARE TIP
> Sistemul de control afiseaza un meniu de taste
soft pentru selectarea tipului de fisier care
urmeaza a fi afisat.
Apdsati tasta soft PRESTAB.
> Sistemul de control afiseaza toate fisierele salvate
in fereastra din dreapta.
> Deplasalti cursorul spre stanga, pe directoare

v

Mutati cursorul pe directorul TNC:\table
» Deplasalti cursorul spre dreapta, pe fisiere

» Pozitionati cursorul pe fila TOOL.T (tabelul cu
scule active)
» Confirmati cu tasta ENT

> TOOL.T are alocata starea S si este activa pentru
Rulare test

) » Pentru ainchide gestionarul de fisiere, apasati

tasta END

Informatii suplimentare despre aceasta tema

Administrare scule
Mai multe informatii: "Introducerea datelor sculei in tabel",
Pagina 147

Testarea programelor NC
Mai multe informatii: "Rulare test', Pagina 285

az18--60
a219-460
az2

00:08:30

;;;;;

aaaaaaa
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Primii pasi | Testarea grafica a piesei de prelucrat

Reselectarea programului NC

> Apdsati tasta PGM MGT
> Sistemul de control deschide gestionarul de
fisiere.

ULTIMELE
FISIERE

» Apdsati tasta soft ULTIMELE FISIERE

> Sistemul de control deschide o fereastra
contextuald cu cele mai recente fisiere selectate.

» Utilizati tastele cu sageti pentru a selecta
programul NC pe care doriti sa il testat;.

ENT > Acceptati cu tasta ENT

Selectarea configuratiei ecranului si a vizualizarii

» Apasati tasta Configuratie ecran
> Sistemul de control afigeaza toate alternativele
disponibile in randul de taste sofft.
P » Apé&sati tasta soft PROGRAM + PIESA DE LUCRU
: ‘ > Sistemul de control afiseaza programul NC
in jJumdtatea stdnga a ecranului; in jumatatea
dreapta afiseaza piesa de prelucrat bruta.

OPTIUNT ‘ > ApésaU tasta soft OPTIUNI VIZUALIZ.

PSA PREL.

VIZUALIZ

Sistemul de control prezinta urmatoarele vizualizari:

Tasta soft Functie

vizuaLTzZ, Vizualizare in plan

([

vizuaLiz, Proiectie in trei planuri

OB

VIZUALIZ. Vizualizare 3D

1 Sl

Informatii suplimentare despre aceasta tema
= Functji grafice
Mai multe informatii: 'Grafica ", Pagina 268

m Efectuarea uneirulari de test
Mai multe informatii: 'Rulare test', Pagina 285
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Primii pasi | Testarea grafica a piesei de prelucrat

Pornirea rularii de test

>
>

RESET

5,
PORNIRE

‘ OPFRIR ‘

PORNIRE

VvV v.VvV

Apdsati tasta soft RESETARE + PORNIRE

Sistemul de control reseteaza datele sculei care a
fost activa anterior.

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

In timp ce ruleaza simularea, putet; utiliza tastele
soft pentru a schimba vizualizarile

Apdsati tasta soft OPRIR
Sistemul de control intrerupe rularea testului.
Apasati tasta soft START

Sistemul de control reia rularea testului dupa o
intrerupere.

Informatii suplimentare despre aceasta tema

m Efectuarea uneirulari de test

Mai multe informatii: 'Rulare test', Pagina 285
® Functii grafice

Mai multe informatii: "Grafica ", Pagina 268
m Reglarea vitezei de simulare

Mai multe informatii: "Setarea vitezei modului rulrii testului
Rulare test", Pagina 274
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Primii pasi | Configurarea sculelor

2.4 Configurarea sculelor

Selectarea modului Operare manuala
Sculele se configureaza in modul Operare manuala:

» Apasati tasta modului de operare

> Sistemul de control comuta la modul Operare
manuala.

Informatii suplimentare despre aceasta tema
= Moduri de operare ale sistemului de control

Mai multe informatii: "Moduri de operare’, Pagina 67

Pregatirea si masurarea sculelor

>
>

Prindeti sculele necesare in portsculele respective

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

Atunci cand efectuati masuratorile pe masina: depozitati sculele
in schimbatorul de scule
Mai multe informatji: "Editarea tabelului de buzunare

TOOL_P.TCH", Pagina 51

Boperare manuala
< oporare samual

$440 MODUS, ACTL
+0.000
+0.000

+0.000
+0.000
+341.710

B

@0 e B
s es00 Fomninin
our_to0x wsis

= Brrooramare

Prez. gen. [P PAL LBL GYC M POS 05 HA TOOL TT
RFNOUL X
¥ “0.000 s e
2 148,032
A “0.000
+30.0900 ® +8.0000
oL@ s0.0000 ompa 40,0000

wize s =

e

Pou cALL ® 00:00:04

POM act1v: THG:\NC_progismat.n

100% S-OVR

100% F-OVR  S1

LIMIT 1
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Primii pasi | Configurarea sculelor

Editarea tabelului de scule TOOL.T

Consultati manualul masinii WlEssears tone1 oo eoute b B
Procedura pentru apelarea gestionarii de scule poate sa L e | =
difere de cea descris& mai jos. wee e —
o . ———| T
In tabelul de scule TOOL.T (stocat permanent in TNC:\table\), o " ——— | -
puteti salva datele sculelor, precum lungimea si raza, precum si alte s e I e — ;Euj
informatii specifice sculelor, de care sistemul de control are nevoie o T ————
pentru executa o mare varietate de functii. oo |
Pentru a introduce datele sculelor in tabelul de scule TOOL.T, o mooow e
efectuati urmatorii pasi: Py e A

Scule

‘4%& ‘ > Apdsati tasta soft TABEL Scule L =S
TUMW

> Sistemul de control afigeaza tabelul de scule.

> Setati tasta soft EDITARE la PORNIT

> Folosind tastele cu sageata in sus sau in jos,
puteti selecta numarul sculei pe care doriti sal
editati

> Folosind tastele cu sdgeata la dreapta sau la
stanga, puteti selecta datele sculei pe care dorit;
sa le editati

END > Apdasati tasta END

> Sistemul de control inchide tabelul cu scule si
salveaza modificarile.

Informatii suplimentare despre aceasta tema
®  Moduri de operare ale sistemului de control

Y]

Mai multe informatii: "Moduri de operare’, Pagina 67
® |ucrul cu tabelul de scule

Mai multe informatii: "Introducerea datelor sculei in tabel",
Pagina 147

® |ucrul cu gestionarul de scule

Mai multe informatii: 'Apelarea administrarii sculelor”,
Pagina 167
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Editarea tabelului de buzunare TOOL_P.TCH

Consultatl manua|u| maSIﬂII ?..E-ﬂifan’,ir;ii?} e o BJRulare test | "‘
Functia tabelului de buzunare depinde de masina. | | "omme ™ g
Tn tabelul de buzunare TOOL_P.TCH (salvat permanent in 1 —
TNC:\table\), specificati ce scule contine magazia dvs. de scule. | =
Pentru a introduce datele Tn tabelul de buzunare TOOL_P.TCH, i |@l,
efectuati urmatorii pasi: —
‘ TABEL ‘ > Apasati tasta soft TABEL Scule
TUW > Sistemul de control afiseaza tabelul de scule.
i > Apdsati tasta soft TABEL BUZUNARE T FL:;?:) —
BUZUNARE > Sistemul de control afiseaza tabelul de buzunare.
> Setati tasta soft EDITARE la PORNIT
> Cu tastele cu sageata in sus sau in jos puteti
selecta numarul buzunarului pe care doriti sa il
editati
> Folosind tastele cu sdgeata la dreapta sau la
stanga, puteti selecta datele pe care doriti sa le
editati
> Apdasati tasta END
Informatii suplimentare despre aceasta tema
= Moduri de operare ale sistemului de control
Mai multe informatii: "Moduri de operare’, Pagina 67
B |ucrul cu tabelul de buzunare
Mai multe informatii: "Tabelul de buzunare pentru schimbatorul
sculei”, Pagina 155
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2.5 Configurarea piesei de prelucrat

Selectarea modului de operare corect

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

» Apasati tasta modului de operare

> Sistemul de control comuta la modul Operare
manuala.

Informatii suplimentare despre aceasta tema

® Modul Operare manuala
Mai multe informatii: "Mutarea axelor masinii, Pagina 189

Fixarea piesei de prelucrat

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

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

Informatii suplimentare despre aceasta tema

® Presetare cu un palpator 3-D
Mai multe informatii: "Setarea originii cu palpatorul 3-D',
Pagina 252

® Presetare farad palpator 3-D
Mai multe informatii: "Presetarea fard un palpator 3D",
Pagina 220

Presetare cu un palpator 3D

Inserarea unui palpator 3D
» Selectati modul de operare Pozit. cu introd.

manuala date
CALL

ENT

Apdsati tasta TOOL CALL
Introduceti datele sculei
Apdsati tasta ENT
Introduceti axa sculei Z
Apdsati tasta ENT

vV v v vy

ENT

END 4 Apésa’gl tasta END

> Apasati tasta NC Start

Setarea unei presetari

» Selectati modul Operare manuala
‘ PALPA- ‘ » Apdasati tasta soft PALPA- TOR
TOR
47 > Sistemul de control afiseaza functiile disponibile

n randul de taste soft.

Primii pasi | Configurarea piesei de prelucrat
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Primii pasi | Configurarea piesei de prelucrat

PALPARE

P
>

>

Setatj presetarea la un coli al piesei de prelucrat,
de exemplu

Utilizati tastele de directionare a axelor pentru a
pozitiona palpatorul aproape de primul punct de
contact de pe prima muchie a piesei de prelucrat

Selectatj directia de palpare prin intermediul tastei
soft

Apdsati tasta NC Start

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

Utilizati tastele de directionare a axelor pentru

a prepozitiona palpatorul aproape de al doilea
punct de contact de pe prima muchie a piesei de
prelucrat

Apdsati tasta NC Start

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

Utilizati tastele de directionare a axelor pentru

a prepozitiona palpatorul aproape de primul
punct de contact de pe a doua muchie a piesei de
prelucrat

Selectati directia de palpare prin intermediul tastei
soft

Apdasati tasta NC Start

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

Utilizati tastele de directionare a axelor pentru

a prepozitiona palpatorul aproape de al doilea
punct de contact de pe a doua muchie a piesei de
prelucrat

Apdasati tasta NC Start

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

Sistemul de control afiseaza apoi coordonatele
punctului de colf masurat.

> Setatila 0: Apasalti tasta soft DATA SET

Apdsati tasta soft END pentru a inchide meniul

Informatii suplimentare despre aceasta tema

® Presetare

Mai multe informatii: "Setarea originii cu palpatorul 3-D',

Pagina 252
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Primii pasi | Prelucrarea piesei de prelucrat

2.6 Prelucrarea piesei de prelucrat

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

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

» Apasati tasta modului de operare

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

> Trebuie sa confirmati fiecare bloc cu tasta
NC Start

> Apdsati tasta Rul. program, secv. integrala

> Sistemul de control comuta la modul de operare
Rul. program, secv. integrala si ruleaza
programul NC dupd apasarea pe tasta de pornire
NC pana la o intrerupere de program sau pana la
terminarea programului.

Informatii suplimentare despre aceasta tema

= Moduri de operare ale sistemului de control
Mai multe informatii: "Moduri de operare’, Pagina 67

® Executarea programelor NC
Mai multe informatii: "Rularea programului’, Pagina 292

Reselectarea programului NC

> Apdsati tasta PGM MGT
> Sistemul de control deschide gestionarul de
fisiere.

ULTIMELE

FI%IERE

> Apdsati tasta soft ULTIMELE FISIERE

> Sistemul de control deschide o fereastra
contextuald cu cele mai recente fisiere selectate.

» Daca doritj, utilizati tastele cu sageti pentru a
selecta programul NC pe care doriti s& il rulat.
Incarcati cu tasta ENT

Pornirea unui program NC

. > Apdsati tasta NC start
= > Sistemul de control executd programul NC activ.

Informatii suplimentare despre aceasta tema

B Executarea programelor NC
Mai multe informatii: "Rularea programului”, Pagina 292
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3.1 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 masing, intr-un limbaj
de programare Klartext conversational, usor de utilizat. Acestea sunt
concepute pentru masini de frezare, gaurire si perforare, precum si
pentru centre de prelucrare cu maximum 24 axe. Puteti modifica si
pozitia unghiulara a brosei din sistemul de control al programului.

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

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

HEIDENHAIN Klartext si DIN/ISO

HEIDENHAIN Klartext, limbajul de programare pentru ateliere ghidat
prin ferestre de dialog, este 0 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 utild. Prelucrarea piesei de lucru poate fi simulata grafic fie in
timpul unei executji de testare, fie in timpul executjiei unui program.

De asemenea, este posibil sd programati in format 1SO.

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

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru programarea
conversationald sau programarea I1SO

Compatibilitate

Este posibil ca programele NC create pe dispozitivele de control

al conturului HEIDENHAIN (incepand cu TNC 150 B) sa nu ruleze
intotdeauna pe TNC 640. Daca blocurile NC contin elemente
nevalide, sistemul de control le va marca drept blocuri ERROR sau va
afisa mesaje de eroare la deschiderea fisierului.

Notiuni fundamentale | TNC 640
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Notiuni fundamentale | TNC 640

Securitatea si protectia datelor

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

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

ora.
Sistemul dvs. de control accepta urmatoarele solutii software:
= SELinux
Mai multe informatii: "Software-ul de securitate SELinux",
Pagina 550
= Firewall

Mai multe informatii: "Firewall’, Pagina 519

= Browserul incorporat
Mai multe informatii: "Afisarea fisierelor Internet’, Pagina 101

m  Gestionarea accesului extern
Mai multe informatii: 'Permiterea sau restrictionarea accesului
extern", Pagina 474

= Monitorizarea porturilor TCP si UDP
Mai multe informatii: "Portscan’, Pagina 508

® Diagnosticare de la distanta
Mai multe informatii: 'Secure Remote Access", Pagina 509

= Administrarea utilizatorilor
Mai multe informatji: "Administrarea utilizatorilor", Pagina 551

Aceste solutii pot proteja in mod eficient sistemul de control, insa

nu pot inlocui securitatea IT a companiei si o strategie generala
integrata. In plus fata de solutiile furnizate, HEIDENHAIN recomanda
implementarea unei strategii de securitate specifice companiei. in
acest mod, veti asigura protectia eficienta a datelor si informatjilor
dvs., chiar si dupa exportarea acestora de pe sistemul de control.

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

Atentie: pericol pentru utilizator!

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

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

» Porniti browserul web numai din interiorul functiei sandbox

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru configurarea, testarea si executarea programelor NC | 10/2023



Aplicatiile de scanare pentru detectarea virusilor

Aplicatiile de scanare pentru detectarea virusilor pot afecta negativ
comportamentul unui sistem de control NC.

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

Sistemul de control ofera urmatoarele alternative:

SELinux

Firewall

Sandbox

Blocarea accesului extern

Monitorizarea porturilor TCP si UDP

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

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

Notiuni fundamentale | TNC 640
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3.2 Unitatea de afisare vizuala si panoul de
operare

Ecran de afigare

Sistemul de control este livrat cu un ecran tactil de 24 de inch sau cu
un ecran de 19 inch.

Figura din dreapta prezinta tastele si comenzile de pe VDU:

1 Antet

Cand este pornit sistemul de control, in antetul ecranului sunt
afisate modurile de operare selectate: Modul de operare a
masinii in stanga si modul de programare in dreapta. Modul
activ in prezent este afisat in campul mai mare al antetu-

lui, unde sunt afisate dialogurile si unde apar si mesajele
(exceptie: dacéd sistemul de control utilizeaza numai grafice).

2 Taste soft

In partea de jos, sistemul de control indica functji suplimentare
pe un rand de taste soft. Puteti selecta aceste functii apdsand
tastele aflate imediat sub acestea. Liniile subtiri de deasupra
randului de taste soft indica numarul de randuri de taste soft
care pot fi apelate cu tastele din dreapta si stanga care sunt
utilizate pentru comutarea tastelor soft. Este evidentiata cu
albastru bara care reprezinta randul de taste soft active
Taste de selectare a tastelor soft

Taste pentru comutarea tastelor soft

Seteaza configuratia ecranului

Tasta pentru comutarea intre modurile de operare a masinii,

modurile de programare si un al treilea desktop

7 Taste de selectare a tastelor soft pentru producatorii de
masini

8 Taste pentru comutarea tastelor soft pentru producatorii de

masini

[« SN %) B N V)

o Daca utilizati un TNC 640 cu control tactil, puteti inlocui
unele apasari de taste cu gesturi.

Mai multe informatji: "Operarea ecranului tactil’,
Pagina 597

HEIDENHAIN

(] =
[ ] B
[ ] =
=] =
7 7
- -
|| =2
- =
= [ ]
- Z & o=
@O = 6@

4II|DE\C\DEI33DDDL'IE4

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru configurarea, testarea si executarea programelor NC | 10/2023 59



Notiuni fundamentale | Unitatea de afisare vizuala si panoul de operare

Setarea configuratiei ecranului

Selectati personal configuratia ecranului. De exemplu, in modul

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

Setarea configuratiei ecranului:

> Apdsati tasta configurare ecran: Randul de taste
soft afiseaza optiunile de configuratie disponibile
Mai multe informatii: "Moduri de operare”,
Pagina 67

> Selectati dispunerea dorita a ecranului folosind o
tasta soft

GRAFICE
+
PROGRAM
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Panou de operare

TNC 640 se poate livra cu un panou de operare incorporat. Figura din ' = e
. o . ) T [ ) (e ) () () o o () )

dreapta sus prezinta elementele de operare ale panoului de operare 5055 DEE NS EE

extern: = ) w &))@ MW 06 E @EE

: = AEREHENEEEEE B

L DNguEEEDDE B

1 Tastaturd alfanumerica pentru introducerea textelor si numelor 1| -

de fisiere si pentru programarea 1SO B EE® (= EE
’ ' P 'p. 9 ©- 5822 EEEE
| | 2
2 Managerul de fisiere $. mmm = 5 ok
® Calculator - HES R EEnEn
3

= Functie MOD
B Functie HELP
= Afisare mesaje de eroare

m  Comutarea intre modurile de operare ; 5 SmmnsseooonEE
N B0 BN .
Moduri de programare = [j=oooooooooomms

3
4 Moduri de operare a masinii

5 Initierea dialogurilor de programare

6 Tastele de navigare si comanda de salt GOTO
7 Intrarea numericd si selectarea axei

8 Touchpad sau trackball

9 Butoanele mouse-ului

10 Conexiune USB

Functiile tastelor individuale sunt descrise pe interiorul capacului
frontal.

Daca utilizati un TNC 640 cu control tactil, puteti inlocui
unele apasari de taste cu gesturi.

Mai multe informatji: "Operarea ecranului tactil’,
Pagina 597

@ Consultati manualul masinii.

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

Tastele externe, de ex. NC START sau NC STOP, sunt
descrise in manualul masinii.
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Curatarea
Dezactivati sistemul de control inainte de a curata tastatura.

ANUNT

Atentie: pericol de daune materiale

Solutiile si procedurile de curatare neadecvate pot deteriora
unitatea de tastatura sau unele parti ale sale.
> Utilizati doar solutii de curatare permise

> Utilizati o laveta curata si care nu lasa scame pentru a aplica
solutia de curatare

Pentru unitatea de tastatura sunt permisi urmatorii agenti de
curdtare:

® Solutii de curatare care contin surfactanti anionici
® Solutii de curdtare care contin surfactanti neionici

Pentru unitatea de tastatura sunt interzise urmatoarele solutii de
curdtare:

Solutii de curdtare pentru masini
Acetond

Solventi agresivi

Substante abrazive

Aer comprimat

Solutii de curdtare cu aburi

Purtati manusi chirurgicale pentru a impiedica murdarirea
unitatii de tastatura.

Daca n tastatura este incorporat un trackball, trebuie s-l curatati
doar daca nu mai functioneaza cum trebuie.

Pentru a curdta o bild rulanta (dacéa este cazul):
» Dezactivati sistemul de control
> Rotiti inelul de tragere la 100° in sens antiorar

> Prinrotire, inelul de tragere detasabil determina deplasarea in sus
a acestuia si in afara unitatii de tastatura.

» Indepartati inelul de tragere
> Scoateti bila
» Indepdrtati cu grija nisipul, spanul sau praful din zona carcasei

Zgarieturile din zona carcasei pot sa afecteze
functionalitatea sau sa previna functionarea
corespunzatoare.

> Aplicati o cantitate mica de solutie de curdtare pe o laveta

> Stergeti cu grijd suprafata carcasei cu laveta pana cand sunt
indepartate toate darele sau petele.
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Schimbarea tastelor
Daca aveti nevoie de piese de schimb pentru tastele unitatii de
tastatura, contactati HEIDENHAIN sau producdtorul masinii.

Mai multe informatii: "Taste pentru unitatile de tastatura si panourile
de operare ale masinii, Pagina 642

Clasificarea de protectie IP54 nu poate fi garantata daca
lipsesc taste de pe tastatura.

Pentru a schimba tastele:

> Glisati dispozitivul de scos
taste (ID 1394129-01)
peste tasta, pana cand se
cupleaza ghearele

o Daca apdsati tasta,
va fi mai usor sa
aplicati dispozitivul
de scos taste.

Scoateti tasta afara

> Asezali tasta pe garniturd si
@ apasati-o in jos

o Garnitura nu
trebuie s3 fie
deteriorata; in
caz contrar, nu
poate fi garantata

clasificarea de
protectie IP54.

> Verificati pozitionarea
corespunzatoare si
functionarea corecta
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Spatiu de lucru extins compact

Ecranul de 24 inch ofera spatiu de lucru suplimentar pentru ecran in
partea stanga a interfetei de utilizator a sistemului de control. Spatiul
suplimentar va permite sa deschideti alte aplicatii in plus fata de
interfata de utilizator a sistemului de control, astfel incat sa puteti
urmari procesul de prelucrare.

Aceasta configuratie este numita Spatiul de lucru extins compact

sau Vizualizarea laterala si oferd numeroase functii de palpare

multipla.

Impreuna cu configuratia Spatiului de lucru extins compact,

sistemul de control oferd urmatoarele optiuni de afisare:

m Divizarea ecranului in ecranul de control si un spatiu de lucru
suplimentar pentru alte aplicatii

= Modul de ecran complet al interfetei de utilizator a sistemului de
control

= Modul de ecran complet pentru aplicatii

Atunci cand comutati la modul de ecran complet, puteti utiliza
tastatura HEIDENHAIN pentru aplicatiile dvs. externe.

Ca alternativa, HEIDENHAIN oferd un al doilea ecran
pentru sistemul de control, sub numele de Spatiu de lucru
extins Confort. Spatiul de lucru extins Confort ofera o
vizualizare pe tot ecranul a sistemului de controlul si a unei
aplicatii externe.
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Zonele ecranului
Spatiul de lucru extins compact este impartit in urmatoarele zone:
1 JH standard

Interfata de utilizator a sistemului de control este afisata in
aceastd zona.

2 JH extins

Aceastad zona oferd acces rapid configurabil la urmatoarele
aplicatii HEIDENHAIN:

= Meniu HEROS

= Primul spatiu de lucru: modul de operare al masinii (de ex.,
Operare manuala)

® Al doilea spatiu de lucru: modul de operare Programare (de
ex., Programare)

m Al 3-lea si al 4-lea spatiu de lucru: utilizabile liber pentru
aplicatii precum CAD Converter

m Colectje de taste soft utilizate frecvent (numite taste rapide)

Beneficiile oferite de zona JH extins:

®  Fiecare mod de operare are propriul sau rand
suplimentar de taste soft

= Nu mai este necesara navigarea intre diferitele
randuri de taste soft HEIDENHAIN

3 OEM

Aceastd zona este rezervata pentru aplicatiile definite sau
activate de catre producatorul masinii.

Continut posibil al zonei Producator:

= Aplicatia Python a producatorului masinii pentru afisarea
functiilor si starile masinii

®  Continutul ecranului al unui PC extern afisat prin Manager
desktop la distanta (optiunea 133)

Mai multe informatji: "Remote Desktop Manager
(optiunea 133)", Pagina 490

Cu Manager desktop la distanta (optiunea software 133),
puteti incepe aplicatii suplimentare (de ex., de pe un PC
Windows) pe sistemul de control si sa determinati sistemul
de control sa le afiseze in spatiul de lucru suplimentar sau
in modul de ecran complet pentru Spatiu de lucru extins
compact.

In parametrul optional al masinii connection (nr. 130001),
producatorul defineste aplicatia la care Vizualizarea laterala
va stabili o conexiune.
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Controlul domeniului de aplicare

Puteti sa comutati focalizarea tastaturii intre intefata de utilizator
a sistemului de control si aplicatia care este afisatd in Vizualizarea
laterala.

Aveti la dispozitie urmatoarele optiuni pentru a comuta focalizarea:
m  Selectati zona in care este afisata aplicatia respectiva
B Selectati pictograma spatiului de lucru respectiv

Taste rapide

Zona JH Extins ofera taste rapide sensibile la context, in functie de
domeniul de aplicare al tastaturii. Dupa ce domeniul de aplicare este
setat la aplicatia afisata in Vizualizarea laterald, tastele rapide ofera
functii pentru comutarea vizualizarii.

Daca mai multe aplicatii sunt deschise in Vizualizarea laterald, puteti
sa comutati intre aplicatiile individuale care utilizeaza pictograma de
schimbare.

Puteti sa iesiti din modul de ecran complet in orice moment,
apasand tasta de schimbare a ecranului sau o tasta a modului de
operare de pe unitatea tastaturii.
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3.3 Moduri de operare

Operarea manuala si Roata de mana electronica

in modul de operare Operare manuala puteti configura masina.
Puteti pozitiona axele masinii manual sau incremental si puteti seta
presetari.

Daca optiunea 8 este activa, puteti inclina planul de lucru.
Modul de operare Roata de mana electronica va permite sa
deplasati manual axele masinii cu roata de mana electronica HR.

Tastele soft pentru selectarea configuratiei ecranului

Tasta soft Fereastra
Pozitji
STARE Stanga: pozitii, dreapta: afisare stare
POZ;IIE
PozITIE Stanga: pozitji, dreapta: piesa de prelucrat
PSA ;REL
PozITIE Stanga: pozitji, dreapta: obiecte de coliziune si
i piesa de prelucrat

(optiunea 40)

Pozitionarea cu Introducere manuala de date

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

Tastele soft pentru selectarea configuratiei ecranului

Boperare manuala
< oporare samual
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Tasta soft Fereastra
Program NC
sTARE Stanga: Program NC, dreapta: afisare stare
PROGRAN Stanga: Program NC, dreapta: piesa de prelucrat
PSA ;REL‘
PROGRAM Stanga: Program NC, dreapta: obiecte de coliziune
AT si piesa de prelucrat
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Programare

In acest mod de operare creati programe NC. Programarea liberé
FK, numeroasele cicluri si functiile de parametru Q va ajuta la
programare si adauga informatjile 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 NC
SECTIUNI Stanga: Program NC, dreapta: structura
PRO;RAM programului
GRAFICE Stanga: Program NC, dreapta: grafica de
o programare

Rulare test

In modul de operare Rulare test, sistemul de control simuleaz
programele NC si sectiunile de program pentru a detecta erori
precum incompatibilitati geometrice, date lipsa sau incorecte din
programul NC sau incélcari ale spatiului de lucru. Aceasta simulare
este sustinutd grafic in diferite moduri de afisare.

Tastele soft pentru selectarea configuratiei ecranului

Tasta soft Fereastra
Program NC
PGM
STARE Stanga: Program NC, dreapta: afisare stare
PROGRAN Stanga: Program NC, dreapta: piesa de prelucrat
PSA ;REL
. Piesa de prelucrat
PROGRAH Sténga: Program NC, dreapta: obiecte de coliziune
MASTNA si piesa de prelucrat
Obiecte de coliziune si piesa de prelucrat
MASINA

Notiuni fundamentale | Moduri de operare
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Rulare program, Secventa completa si Rulare program,
Bloc unic

in modul de operare Rul. program secv. integr., sistemul de control
executa in mod continuu un program NC pana la sfarsit sau pana la
oprirea manuald sau programata a acestuia. Puteti continua rularea
programului dupa o intrerupere.

In modul de operare Rul. program bloc unic, executati separat
fiecare bloc NC apdsand tasta NC Start. In cazul ciclurilor cu modele
de puncte si modele CYCL CALL PAT, sistemul de control se opreste
dupa fiecare punct. Definitia piesei de lucru brute va fi interpretata ca
bloc NC separat.

Tastele soft pentru selectarea configuratiei ecranului

Tasta soft Fereastra
Program NC
PGM
SEGTIUNT Stanga: Program NC, dreapta: structura
STARE Stanga: Program NC, dreapta: afisare stare
PROGRAN Stanga: Program NC, dreapta: piesa de prelucrat
PSA ;REL‘
" Piesa de prelucrat
PozITIE Stanga: Program NC, dreapta: obiecte de coliziune
i si piesa de prelucrat
Obiecte de coliziune si piesa de prelucrat

Tastele soft pentru configuratia ecranului pentru tabelele de mese
mobile

Tasta soft Fereastra
Tabel de mese mobile
GRAFICE Stanga: Program NC, dreapta: masa mobila
PALET
PALET Stanga: tabel de mese mobile, dreapta: afisare
ST:«RE stare
PALET Stanga: tabel de mese mobile, dreapta: grafice
Batch Process Manager

Eﬂul program, secv. integrala
7 Rl program secv. integr
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3.4 Afisaje de stare

Afisaj de stare general

Afisajul general de stare din partea inferioara a ecranului va Eutace progrem, ploa unic = rreoramars
informeaza asupra starii curente a masinii-unealta. Sistemul de T —— s —— - m——
control afiseaza informatii despre axe si pozitji, precum si valori §rcas, Elsmm s e
tehnologice si pictograme pentru functiile active. CER
Sistemul de control afiseaza starea in urmétoarele moduri de o “
operare: e — i I
= Rulare program, bloc unic (T - | 7
= Rul. program, secv. integrala I i
. . . = .
Pozit. cu introd. manuala date — = Bl e ™
+30.000 Gl +45.000
o o . . . . ‘ +100. 000
Dacad este selectata configuratia de ecran GRAFICE, afisajul Gt S LTI TS ST s
de stare nu apare. | e | oois | S | e EME

In modurile de operare Operare manuala si Roatad de mana
electronica, sistemul de control prezinta afisajul de stare in
fereastra mare.

Afigajul axei si afigajul pozitiei

Consultati manualul masinii.

Ordinea si numarul axelor afisate sunt definite de
producatorul masinii.

Pictograma Semnificatie
ACTL Modul de afisare a pozitiei (de ex., coordonatele
efective sau nominale ale pozitiei actuale)

Mai multe informatji: "Selectati afisajul de
pozitie', Pagina 465

Axe masina

Axa selectata este evidentiata

Sistemul de control afiseaza axele auxiliare cu
litere mici

Axa nu a fost adusa in pozitia initiala

este simulata

Axa este blocata

Axa poate fi deplasata cu roata de mana

Parametrul masinii CfgPosDisplayPace (nr. 101000)
defineste precizia afisarii prin numarul de pozitii zecimale.

Axa nu este in modul sigur de functionare sau
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Valori presetate si tehnologice

Simbol

@

Semnificatie
Numarul si comentariul presetarii active din
tabelul de presetari

Daca presetarea a fost setata manual, sistemul de
control afigseaza textul MAN in spatele simbolului

Numarul sculei active

Viteza S a brosei

Viteza de avans F

Viteza de avans afisatd in toli corespunde unei
zecimi din valoarea efectiva.

Daca o limita a vitezei de avans este activa, siste-
mul de control afiseaza un semn de exclamare in
spatele valorii vitezei de avans.

Mai multe informatii: "Limita viteza de avans F
MAX", Pagina 203

Functii M active

M-t/9

Brosa este controlata in cadrul unui ciclu (de ex.,
in timpul filetdrii)

Pictograme pentru functii active

Pictograma

Semnificatie

Compensarea razei sculei RL este activa

Pictograma este transparentd cand este activa
functia SCANARE BLOC

Compensarea razei sculei RR este activa

Daca functia SCANARE BLOC este activa, picto-
grama este transparenta

Compensarea razei sculei R+ este activa

Daca functia SCANARE BLOC este activa, picto-
grama este transparenta

Compensarea razei sculei R- este activa

Daca functia SCANARE BLOC este activa, picto-
grama este transparenta

Compensarea sculei 3-D este activa

Daca functia SCANARE BLOC este activa, picto-
grama este transparenta

O rotatie de baza este activa in presetarea activa

Axele se misca luand in calcul rotatia de baza

O rotatie de baza 3-D este activa in presetarea
activa
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Notiuni fundamentale | Afisaje de stare

Pictograma Semnificatie

Axele sunt in miscare, luand in calcul setarea din
@ meniu 3-D ROT

Axele sunt oglindite si mutate

rZI*LD

TCPM Functia M128 sau FUNCTIA TCPM este activa
K Este activa functia pentru traversarea in directia
% axei sculei
-~

o Niciun program NC selectat, program NC reselec-
tat, program NC abandonat prin oprire interna sau
program NC intrerupt

In aceastd stare, sistemul de control nu afiseaz
informatii privind programele in functie de mod
(respectiv, referinte contextuale), astfel incat orice
actiune este posibila (de ex., miscari ale cursorului
sau modificarea parametrilor Q).

Program NC pornit, executie in curs

ol B 4 o
Din motive de sigurantd, sistemul de control nu
permite actiuni in aceasta stare.
Tﬁl Program NC oprit (de ex., in modul de operare
= Rul. program, secv. integrala, dupa apadsarea

tastei NC Stop)

Din motive de sigurantg, sistemul de control nu
permite actiuni in aceasta stare.

Program NC intrerupt (de ex., in modul de operare
Pozit. cu introd. manuala date, in urma executa-
rii fara erori a unui bloc NC)

In aceasts stare, sistemul de control permite
diferite actiuni (de ex., miscari ale cursorului sau
modificarea parametrilor Q). Totusi, aceste actiuni
pot duce la pierderea de catre sistemul de control
a informatiilor privind programele in functie de
mod (respectiv, referinta contextuald). Pierderea
referintei contextuale poate avea ca rezultat pozitji
nedorite ale sculei!

Mai multe informatii: "Modul de operare Pozit. cu
introd. manuala date", Pagina 321 si "Intreruperi-
le controlate din program’, Pagina 297

Program NC abandonat sau intrerupt

Modul de strunjire este activ

Modul de indreptare este activ

:._—r,lDJix
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Pictograma Semnificatie

Functia Monitorizare dinamica a coliziunilor

‘r*lgl (DCM) este activa
AFC Functia Reglajul adaptiv al avansului (AFC) este
L activa in modul aschiere de invatare

Functia Reglajul adaptiv al avansului (AFC) este

AFC activd in modul bucla inchisa
ACC Functia de control activ al vibratjilor (ACC) este
activa

g of Functia de viteza in impulsuri a brosei este activa
| , & Functia Setdri de program globale este activa

Axele principale liniare active nu corespund cu X,

I Y si Z, deoarece functia PARAXMODE sau POLAR-

S KIN este activa.

O functie PARAXMODE sau POLARKIN

'—'I activa ascunde pictograma AFISARE

PARAXCOMP.

Functia AFISARE PARAXCOMP este activa

O functie PARAXMODE sau POLARKIN
t activa ascunde pictograma MUTARE
PARAXCOMP.

Functia MUTARE PARAXCOMP este activa

Ordinea pictogramelor poate fi modificata cu parametrul
optional iconPrioList al masinii (nr. 100813). Numai
pictogramele pentru functionarea sistemului de control
(STIB) si DCM (optiunea 40) sunt intotdeauna vizibile si nu
pot fi configurate.
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Afisajele de stare suplimentare

Afisarile suplimentare de stare contin informatii detaliate despre
rularea programului. Acestea pot fi apelate in toate modurile de
operare, cu exceptia modului de operare Programare. in modul
de operare Test program, este disponibil numai un afisaj de stare
limitat.

Activarea afisajului de stare suplimentar

» Afisati randul de taste soft pentru configuratia
ecranului

STARE
+
PROGRAM

» Selectati optiunea de configurare pentru afisarea
suplimentara de stare

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

Selectarea unui afisaj de stare suplimentar
@ » Comutati randurile de taste soft pana cand apar
tastele soft STARE

» Selectati afisarea suplimentara a starii direct cu
tasta soft (de ex. pozitiile si coordonatele); sau

STARE
POZITIE

— » Utilizati tastele soft de comutare pentru a selecta
vizualizarea dorita

Selectati afisajele de stare descrise mai jos dupa cum urmeaza:
® Direct cu tasta soft corespunzatoare

B Cu tastele soft de comutare

® Sau folosind tasta pentru fila urmatoare

V& rugam sa retineti cd o parte din informatiile despre stare
descrise mai jos nu sunt disponibile decat daca optiunea
software asociata este activata pe sistemul de control.

Notiuni fundamentale | Afisaje de stare
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Prezentare generala

Sistemul de control afiseaza formularul de stare Vedere

ansamblu in urma pornirii, daca ati selectat configuratia ecranului
STARE + PROGRAM (sau STARE + POZITIE). Prezentarea generald
contine un rezumat ale celor mai importante informatii despre stare,
pe care il puteti gasi si in numeroasele formulare detaliate.

Tasta soft Semnificatie
T Afisare pozitie

STARE Informatii suplimentare posibile in urma
denumirilor axei:
® (D): functia AFISARE PARAXMODE activa

= (M): functia DEPLASARE PARAXMODE activé

Pozitia brosei

Depinde de parametrul masinii
spindleDisplay (nr. 100807)

Informatii scula

Functii M active

Transformari active de coordonate

Subprogram activ

Repetare sectiune program activ

Numele si calea unui program NC apelat

Timp de prelucrare curent

Numele si calea programului principal activ

Informatii generale despre program (fila PGM)
Tasta soft Semnificatie

Nu este Numele si calea programului principal activ
posibila selec-
tarea directa

Contoare de valori efective/nominale

Centru cerc CC (pol)

Contor temporizator

Timp de prelucrare curent

Ora curenta

Programele NC apelate

TH: An

omp:

lﬁnul. program, secv. integrala
 Rul. program secv. integr.

1 stamp 0

| nenou. x

10 GYCL DEF 256 STIFT ORI

5 TOOL CALL "WILL D20 ROUGH® Z S2000 F1000
5w

+0.000
+0.000

Pa cALL ® o0:00:01
PG act1v: THC:\C_PIogy..1_Stempe) stamp.n

+0.000.

+180.000

+0.000

B 200 Fomminin_Jovr 100 Jusis

Proz. gon. [PGM AL LBL GYC M POS POS WA TOOL TT

lﬁnul. program, secv. integrala
 Rul. program secv. integr.

PREZ. GEN

sTane

sTARE
rozrTIe

+1
50

B
+0.000

80.000

! pou actav THG: \nc_progl .. \_Stompal._st:

(5] oviomi01

+0.000
+0.000

B 200 Fomminin_Jove 100 Jusis

sTARE
SGuLA

STARE.

Ras
caonoon

STARE
AR o

Praz. gen. Fcu [PAL LBL CYC M POS $OS WA TOOL TT <>
ano.n

(i

Y
)
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Informatii despre masa mobila (fila PAL)
Tasta soft Semnificatie

Nu este Numarul presetarii active pentru masa mobild
posibila selec-
tarea directd

Repetari sectiune program si subprograme (fila LBL)
Tasta soft Semnificatie

Nu este Repetari de sectiuni de program activ cu numar
posibild selec-  bloc, numar de eticheta si numar de repetari
tarea directa programate/repetari ce trebuie rulate

Subprograme active cu numarul bloculuiin care a
fost apelat subprogramul si numarul de eticheta
apelat

Informatii despre ciclurile standard (fila CYC)
Tasta soft Semnificatie

Nu este Ciclu de prelucrare activ
posibila selec-
tarea directd

Tolerantele active pentru traseu si unghi

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

B Valoarea ciclului 32 TOLERANTA
= Valori definite de producatorul masinii
B Valorile limitate de DCM

Limitele de toleranta impuse de DCM sunt configurate de
producatorul masinii.

Daca o tolerantd este limitata de DCM, sistemul de control
afiseaza un triunghi de avertizare de culoare gri impreuna
cu valorile limitate.

Notiuni fundamentale | Afisaje de stare

IERUI. program, secv. integrala
 Rul. program secv. integr.

"B

e v Proa. gon. pou P 8L GG W RS oS e To0L T > by
D)
.
=y
100
g &
B o
= 100% |
&
+0.000 B o
+0.000 +0.000
2 +180. 000
Modus: HOUL. |#1 15 Bs 2000 F omaimin Jiove 1008 s o
weez. ain. | stane one [ stave [ uraee - -
stane FozrTre SGULA || poomoa, | AR 0 =
[Edrul. program, secv. integrala L
 Rul. program secv. integr.
u
= Stompe —
a3as=an
B
axzore 4
a368-00 TERAL v
33840 T. FINISARE i
.
7 CALL LBL "sato” L0
o To0L caLL It b0 Rouk z sanon 1000 7Y
o w =
10 CYCL DEF 256 STIFT DAEPTUNGHIULAR Repetiti
218030 sLunGTe uRA He.ps.ox et oticn wer
10
5 &
B o
00 ]
&
+0.000. B o
+0.000
2 +180. 000
Modus: HOUL. |#1 15 Bs 2000 F omaimin Jiove 1008 s o
weez. ain. | stane one [ stave [ uraee - -
stane FozrTre SGULA || poomoa, | AR 0 =
[Edrul. program, secv. integrala oc BJProgramare
 Rul. program secv. integr. S o
u
! over oer =
2
D2}
.
Al |
10
5 &
B o
00 ]
&
+0.000. BE o
+0.000
2 +0.400
Modus: HOUL. |#1 T Bs 2000 F omaimin Jiove 1008 s o
weez. ain. | stane one [ save [ urane - -
oA | PozTIE | SGHA | coommor. | AW 0 = =
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Functii M active (functii diverse, fila M)

Tasta soft

Nu este
posibila selec-
tarea directd

Semnificatie

Lista a functiilor M active cu functionalitate fixa

Listd a functjilor active M care au fost adaptate de

producatorul masinii

Pozitii si coordonate (fila POS)

Tasta soft

STARE
POZITIE

Semnificatie

Tipul afisajului de pozitie (de ex. pozitia efectivd)

Pozitii axa

Pozitia brosei

Depinde de parametrul masinii
spindleDisplay (nr. 100807)

Unghi inclinat al planului de lucru

Rotatie producator

Mai multe informatii: "Sistemul de coordonate al
planului de lucru WPL-CS", Pagina 129

Unghiul transformarilor de baza

Cinematica activa

Axe principale, daca au fost definite utilizand
functia PARAXMODE sau POLARKIN in locul celei
standard XYZ.

Setéri de program globale (fila POS HR)

Tasta soft

Nu este
posibila selec-
tarea directa

Semnificatie
Valorile curente pentru Suprap. roata mana

m Sijstem de coordonate activ
® Cu M118:intotdeauna masina se
coordoneaza cu sistemul

m  Selectabil cu GPS (Setari de program
globale)

B Val. max. este stabilitd de M118 sau GPS
® Val max. si Val. act. pentru axele selectate
® Starea functiei Rev. la val. initiala VT

Y]

Mai multe informatii: "Setari de program globale
(optiunea 44)", Pagina 362

Valorile pentru toate celelalte setari oferite de functia Setari

de program globale sunt afisate in fila GS.

[ﬁaul. program, secv. integrala
2 Al pronras secy. intesr

o ElJProgranare. :
g

e v compo stamp.n Prez. gen. Pa PAL LBL CYC M P08 %08 W TooL TT <>
= Stempor : —
was

a3as=an
D)
.
=y
w5
wso |
si00% []
| @ f‘
ol
f100 ]
&
+0.000. [l
+0.000
“a z +180.000
Modus: HOUL. |#1 15 Bs 2000 Fommimin  Jove tox  Jusis o
ez aon. | stane | svane sove | sn - -
s | rozrie | oA | coommer. | AW 0 =
[E)rulare program, bloc unic = BIProgramaze
 Aul. program bloc unic L S
u
w B
:\nc_propidemo) Bautezie " Prez. gen. PG PAL LBL CYE M. oS 508 W TooL TT <>
B : —
ArhouL x (@ 40,000
3 e Fomw 0.2 xe120 ve20 700 i = |
i TooL cALL “MELLbs_Rouan” 7 Sa0no Faze
5 FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY X ¥ 7 © W
6 _POLARKIN AXES ¥ 2 C MODE:KEEP POLE:SKIPPED i
2 00 ko s s
0L 30 Vo0 Ro i
s L ozsm
0L X0 v R
11 FROL K100 ved
12 FC DR 10 CLsDe COXe0
1 LT
14 FCT DR- M1 COx100 coveo
W R
16 FCT DR- R10 CCPR+40 GCPA-110 000
17 FLT POXe100 POVS0 D16 T
18 FSELECT! s wo.c0000 2 etom.0iat
o
20 FLT POX+100 PDY0 D15 cin + Axe pring peratl
21 FCT DR- R10 CLSD-  CCXe0  CCYen A £Z0 5 -y
22 rseuen
23 1 x30 veao re
21 vousmkan orr
s F100% |
&
502000 | +0.000 N +186.100/ |G o
+30.000 +45.000
g B z
e +100. 000
Modus: ACTL. |#0 T4 Bs 2000 Wommimin  Jove tox  Jusin o
enez o [ o [ e | se | v - =
s | rozrie | oA | coommen | AW 0 B
Qmu program, secv. integrald =/ BJRulaze test
i Rul. progre ecy. integr. —— e
u
D2}
1 v
+0.0000 +0.0000
5 TOOL CALL “ILL D26 RoUGH" 2 S2a00 F1000 z +0.0000 «0.0000
10w A mowo s
11 CYCL DEF 256 STIFT GAEPTU = e
0218030 sLunarue R
bt . «0.0000 0,000
az13-030 u
0425160 v
022000 =
o36s-e0
a224-<0 vr +0.0000 +0.0000
as67-00
L . Crev. 12 val. imipaata vr e 0
0351001 T
az01-20
azoz-01
a206-13000
— F1o0% |
A L
[=] [x | 52.059] » | +0.000 B o
-29.995 +0.000.
‘a z +403.867
Modus RFNOML| 0 T 50 Bs 2000 F 1000mn/nin _|Ove 1003 w s -
stk
easue Tz
o
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Informatii despre scule (fila SCULA)

Tasta soft Semnificatie
sTaRe Indexul sculei active:
SCULA

B T:Numdr si nume scula
B RT: Numar si nume sculd de rezerva

Axa scula

Lungimea sculei si raza sculei

Tolerantele de finisare (valori delta) din tabelul de
unelte (TAB) si APELARE SCULA (PGM)

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

Afisarea sculei programate si a sculei de rezerva

Afisare pentru scule de strunjire (fila SCULA)

Tasta soft Semnificatie
STARE Indexul sculei active:
SCULA

B T:Numar sinume scula
= RT: Numar si nume sculd de rezerva

Axa sculd

Lungimi ale sculelor, raza muchiei de aschiere si
orientarea sculei

Tolerantele de finisare (valori delta) din tabelul
de unelte (TAB) si FUNCTION TURNDATA CORR
(PGM)

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

Afisarea sculei programate si a sculei de rezerva

Afisare pentru unelte de rectificare (fila SCULA)

Tasta soft Semnificatie
sTARE Indexul sculei active:
SCULA

B T:Numdr si nume scula
B DOC: Comentariu despre unealta

Axa scula

Dimensiunea uneltei si muchia de téaiere (CL:
pentru Locatie cutit)

Tolerantele de finisare (valori delta) din tabelul de
unelte (TAB) si programul NC (PGM)

Afisare pentru unelte de indreptare (fila SCULA)

Tasta soft Semnificatie
sTane Indexul sculei active:
SCULA

. T:Numdr si nume scula
B DOC: Comentariu despre unealta

Notiuni fundamentale | Afisaje de stare

IERUI. program, secv. integrala
 Rul. program secv. integr.

u
n. B
o compo stamp.n Prea. e PO PAL LBk G 1 #0810 (1T > ¢
e O
|| :
o o oaz Y
s 00000 0,000 s0.0000
cun.Toue e Tz
[y |
ar
siom [
@ ¥
B o
f100 ]
&
+0.000. [l
+0.000
2 +180. 000
Modus: HOUL. |#1 15 Bs 2000 © onaini ovr 1008 sis o
weez. ain. | stane stane o stane - -
s | rozrie | oA | coommer. | AW 0 =
QRul program, secv. integrals i
i Rul. program secv. integr.
u
b 3 300 TURN_ROUGH =
PrER_DAUPER 1 ooc =
; 7 ns0 1100 pisTe a
2 INC RN _“ACL: urn* L W
2 TooL catt -ruan_noua® xt i
i wiss o -
5 Fuiction TmoKTA sPn veousTon ve: 200 o ey
X500 Y
6 CYCL DEF 821 ASCHIERE Y e -3/
021500 SCUPRLNS OPERATIE = = pe
o o0 o.a00s w00 40,0800
- e e |
T
siom [
@ ¥
B o
b F100% |
&
+0.000 B o
+0.000
‘2 +225.000
odus:_HouL. | &1 Tan so  omaini ovr_100x sis o
PREZ. GEN. STARE. STARE LA STARE. o= -
s
s | romrie | A | coomser. | PR 0 = =]
Program run, full sequence Brroox
[ EEET, T D
e M MRS FOS R TooL TT TRANS GPAR G5 AFG MON <)
Ao s
o BEGIn pou ABRICHTEN Wi o0c
1 TooL carL 71 7 510000
o nom s
1 v o 1010 TS e
= +0.0000
o s
-0 a0 @
e a0 <0.0000 +0.0080
s a0mn <0.0000
3
e pou ABATCHTEN wn
3% X[Nm]
1 4% Y[Nm] 13:16
x| 3 = +0.471
+123.305 +0.000.
o aiClv|
2l +70.211 +277.035 |
Mode: ACTL. |@4: Schleifen T 21 Bs sea0 F 3ma/ain |Ove 3.03% 0 2|

Axa scula
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Tasta soft Semnificatie

Dimensiunea sculei si orientarea sculei (TO)

Tolerantele de finisare (valori delta) din tabelul de
unelte (TAB) si programul NC (PGM)

Durata de utilizare a sculei

Afisarea sculei programate si a sculei de rezerva

Masurare scula (fila TT)

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

Tasta soft Semnificatie

Nu este Sculad activa
posibila selec-
tarea directa

Unghiul minim de inclinare (MIN.) al palpatorului
sculei

Unghiul maxim de inclinare (MAX) al palpatorului
sculei

oquonca

« f 810 A1

o brom pou asnIonTEn i ooc:

T TooL oLl 21 2 1000

2 L zei00 o roos a s
p_ms KL 40,1200
[t v2.0000

+0.0000

01013=00. 00
@1018-+500

01015001 03

o U30 o GnT
END PGM ABRICHTEN Wi [B] oo

3% X[Nm]

EPIugxam run, full sequence Brrogramming
3 propzan hun Fu1l s s grAmEng

THe: en.tt M POS POS WA TooL [T TRANS OPARA. G5 ATG MON <>

TAB40.0000  40.0000 400000 400000

4% Y[Nm] 13:16
a [x 1 300 669] 1 | +0.000
+34.211 ool
alt -216.568 OISV
Mode: AGTL._|f4; Schieifen)T 610 5 snas F 250mmimin_Jovi 0,005 i 3.8 ?|
EJrulare program, bloc unic |+ EJProgramare
7 Rul. program bloc unic . e
"
i B
1 \n_prog\dano\ Scmwenken_tA11\6_Stampe1_stamp.n | pedas gen P PAL 8L GFE M P08, P08 B TOOL T <>
[r6_Stespel_stasp.n = 1900 TBATERDGAN-TT
2 bk Fowr cvuIoER 7 RS0 Lso DItz 200 B .
HER bl S L S a
4+ s w 0.0 v
5 TGH PROBE 480 CALIBRARE TT BY wax o708 i

eeor. 2075
~g83. 1283

Fi008 |

Tolerantd pentru unghiul de inclinare (DYN)

Rezultatele de masurare ale ciclului:

Camp Semnificatie

1 Unghi de inclinare in directia X pozitiva
2 Unghi de inclinare in directia Y pozitiva
3 Unghi de inclinare in directia X negativa
4 Unghi de inclinare in directia Y negativa
11 Pozitia X a palpatorului sculei in siste-

mul de coordonate al masinii (M-CS)

12 Pozitia Y a palpatorului sculei in siste-
mul de coordonate al masinii (M-CS)

13 Pozitia Z a palpatorului sculei in siste-
mul de coordonate al masinii (M-CS)

14 Diametrul sau lungimea marginii
contactului palpatorului

15 Unghi de abatere de aliniere

Producatorul masinii defineste toleranta unghiului de
inclinare in parametrul optional al masinii tippingTolerance
(nr. 114319). Sistemul de control va determina automat
unghiul de inclinare numai daca este definita o toleranta.
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Transformari coordonate

Tasta soft Semnificatie
STARE Transformari active
TRANSFER
COORDON.

Numele tabelului de origine activ, numarul de
origine activ (#), comentariul din randul activ al
tabelului de origini activ (DOC) din Ciclul 7

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

Numele tabelului de compensare activ, numarul
tabelului activ (#), comentariul din randul activ al
tabelului de origini activ (DOC)

Decalarea activa in sistemul de coordonate a
planului de lucru WPL-CS

Axe in oglinda (Ciclul 8)

Unghi activ de rotatie (Ciclul 10)

Factorul/Factorii de scalare activ (ciclul 11) (Ciclul
26); sistemul de control afiseaza un factor de
scalare activ in maximum sase axe.

Origine de scalare

o In parametrul masinii CfgDisplayCoordSys (nr. 127501),
producdatorul masinii specifica sistemul de coordonate in
care afisarea starii indica o deplasare a originii active.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programarea
ciclurilor de prelucrare

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programarea
Klartext si programarea I1SO
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[B9Ru1. program, secv. integraia Brrogramare 3
" Rul. program secv. integr. B S
‘B
b.n |pai PAL (8L CYC W POS. POS KR TOOL TT Tams <> =
o =
, = o g
2 emeser secect =10 L % |
3 CALL PGl THC: \nc_prog RESET. H [FJosprasaze p 1 [Boep weL-es
4 FoeRE REsET AL —
[ FDXRE SELECT ~THE: ays tom\ FIXTURE\SD. Sam ¢ -
H =
7+ e moucng
o TooL catl “ELL D16 RoueH 7 S9550 [Eumen
5 CoNTOUR DEF P1 - LB “Maw_matorial® T2 - (8L -
10 GYCL DEF 271 DATE CONTUR OCH 020300 C00
11 CYCL DEF 272 DEGROSARE 0c 0202010 :ADANC - | ax []rac
12 cveL catL
N
R
15 TOOL CALL “WELL D4_RoUGH" 7 S18000
16 CYGL DEF 272 DIGROSARE 0cP 0202-+10
17 GYCL CALL 3 store []
. @ v
18 * - CHANFERING AND CENTERING
20 TooL catL “uc_spor_bRILL_bs- 7 s10000
21w
SEE R F100% |
&
[x | ’ +0.000 I +209.350) |G o
-250.000 +0.000,
8 +648. 950
Modus: NOUL. |®1: Sox50x80 |1 0 Bs s Womimin  Jove tox  Jusin .
ez oo, | stane | srane sane | srane - =
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Afisarea parametrilor Q (fila QPARA)

Tasta soft

STARE
PARAM. Q

Semnificatie

Afisati valorile curente ale parametrilor Q definiti

Afisati sirurile de caractere ale parametrilor de tip
sir definiti

Apasati tasta soft LISTA PARAMETRI Q. Sistemul de control
deschide o fereastra contextuala. Pentru fiecare tip de
parametru (Q, QL, QR, QS), definiti numerele parametrilor

pe care doriti sa i verificati. Separati parametrii Q simpli cu
virgule si conectati parametrii Q secventiali cu o cratima

(de ex., 1,3,200-208). Numarul maxim de caractere pentru
un tip de parametri este 132.

Afisajul din fila QPARA contine intotdeauna opt zecimale.
Rezultatul Q1 = COS 89,999 este afisat de catre sistemul
de control, de exemplu, ca 0,00001745. Valorile foarte
mari sau foarte mici sunt afisate de catre sistemul de
control in format exponential. Rezultatul Q1 = COS
89,999 * 0,001 este afisat de cédtre sistemul de control ca
+1,74532925e-08, unde e-08 corespunde factorului 108,

Afisajul parametrilor QS este limitat la primele 30 de
caractere, deci continutul poate fi trunchiat.

Setari de program globale (fila GS, optiunea 44)

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

Tasta soft Semnificatie

Nu este Valorile active in prezent pentru functia Setari de
posibild selec-  program globale:

tarea directa

Offset aditiv (M-CS)

Rotire de baza aditiva (W-CS)
Deplasare (W-CS)

Oglindire (W-CS)

Deplasare (mW-CS)

Rotire (I-CS)

Factorul vit. avans

Mai multe informatji: "Setdri de program globale
(optiunea 44)", Pagina 362

rq»gul. program, secv. integrala
2 Al pronras secy. intesr

o EProgramare

PO PAL LBL CYC M POS POS HA TOOL TT TRANS. OPARA (GS < >
5| parametru o

"B
— |

—

6 TOOL CALL "WILL_D20_RoUGH® Z S2000 F1000
5w

o ¢ 100
G
< 0. 000fn +0.000. BE o
+0.000 +0.000,
2 +180. 000
Modus: HOUL. |#1 15 Bs 2000 ¥ ommimin Jiove 100% s o
weez. ain. | stane one [ stave [ uraee <= =
i o s B | &
quul program, secv. integrala we EProgramare
7 Aul. progras sacv. integr
u
" p0l_stame Pl AL LB Y6 M P08 OB A Took TT. Tk o ce || Sy
|+_Steapel, n A otset asitiv (u.cs) &
5 Ha ¢

-

Valorile pentru setarea Suprap. roata mana sunt afisate de
sistemul de control in fila POS HR.
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Reglajul adaptabil al avansului (fila AFC, optiunea 45)

Notiuni fundamentale | Afisaje de stare

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

Tasta soft

Semnificatie

Nu este
posibila selec-
tarea directa

Sculd activa (numar si nume)

tompe)_stamp.n

[Edrul. program, secv. integrala
" Rul. program secv. integr.
e

7 cALL LBL “sate
s TooL caL L

D20_ROUGH Z 52000 F1000

w
10 GYGL OEF 256 STIFT DREPTUNGHEULAR
02182430 :LUNGIUE PRINA LATURA

CADANCTUE FLONTARE
VLT, AVANS PLONIARE

tiv a1 Avansulul OPRIT

FACE_MILL_D40

PAL LBL CYC M POS POS WA TOOL T TRANS OPARA GS AFC C

Numadr aschiere P E— — i
. Lo . N a +0.000 G +0.000

Factor curent al potentiometrului vitezei de avans,in % | = 2160 500]

Sarcina brosa activa in procente L e e e NN

Sarcina de referinta a brosei

Viteza curentd brosa

Deviere curenta a vitezei

Timp de prelucrare curent

82

Diagramd liniara in care sunt afigate sarcina
actuald a brosei si valoarea comandata de siste-
mul de control pentru prioritatea asupra vitezei de
avans
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Monitorizarea componentelor configurate ale masinii (filele MON
si Detaliu MON, optiunea 155)

Sistemul de control afiseaza aceste file numai dac functia (e gz gy s e—"
este activa pe masina dvs. e — = —
Producatorul masinii poate defini pana la 20 de il o 2 s =
componente de monitorizat de céatre sistemul de control s :
prin intermediul monitorizarii componentelor. e |
Pentru orice conditii de supraincarcare detectate, s |
producatorul masinii a configurat reactii automate in ¥ 7
functie de componentd (de ex., oprirea executiei curente). Sorse o
502000]~ | +0.000 I +12.665 %“@
Fila MON = = '12-?23 +0.000,
Paxun: NOUL. |0 Tse Bs 2000 @omeimin  ove 100 wsio -
Tasta soft Semnificatie e ]
Nu este Stare MON R - B

|+ _Stempol_stamp h o: smp Secund

posibilé selevc— Activa dacéd producatorul masinii a definit cel
tarea directd  putin o componenta de monitorizare

00:00:00 s
BLK FORN CYLINDER 7 A30 60 DIST+2 u
ANV COMNIENT ¥
TOOL CALL “FACE_MILL D40° Z S2000 F1000 w0:00:00

w

CYGL DEF 233 FREZARE PLANA w0 W

Sarcini de monitorizare:

Sunt afisate toate componentele monitorizate,
impreuna cu numele definite ale acestora si un

secune

on:00:00 ||

o0:00:00 [l

s []
v

indicator cromatic de stare L
= Verde: componenta functioneaza in conditiile e
. . - A + 1 +1 = o
definite ca sigure R i —
®  Galben: componenta functioneaza in conditiile e T T TR i
din zona de avertizare | i || oo | 513

B Rosu: stare de suprasarcina

Diagrama:
Afisarea combinatd a tuturor sarcinilor de
monitorizare

® Linia rosie afigseaza limita de eroare definita de
producdtorul masinii

B Linia galbend afiseaza limita de avertizare
definita de producatorul masinii
B Linia neagra apare dupa conditia componentei
supuse celui mai inalt nivel de incarcare
m Deasupra liniei rosii, imediat ce minimum
una dintre componentele monitorizate
ajunge in zona de supraincdrcare

B Deasupra liniei verzi, imediat ce minimum
0 componentd monitorizata ajunge in zona
de avertizare
Zonele diagramei:

m  Zona de deasupra liniei rosii: zona de
supraincarcare

B Zona dintre linia rosie si cea verde: zona de
avertizare

B Zona de sub linia verde: zona conditiilor
definite ca sigure

Alternativ, producatorul masinii poate defini numai
limitele de avertizare sau limitele de eroare. in
cazul in care nu au fost definite limite, nu este
afisata linia rosie sau galbena corespunzatoare.
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Fila Detaliu MON

Tasta soft Semnificatie

Nu este Trei zone identice pentru afisarea de informatii
posibild selec- detaliate referitoare la trei componente de monito-
tarea directa rizare selectabile la alegere.

Utilizati meniurile de selectie de deasupra diagra-
melor pentru selectie. Dupd selectarea unei
componente, afisajul indicd numele acesteia si un
indice (ordinea de definire).

Diagrama:
Vizualizare individuala a sarcinii de
monitorizare selectate

® Linia rosie afigseaza limita de eroare definita de
producdatorul masinii

B Linia galbend afiseaza limita de avertizare
definita de producatorul masinii

B [inia neagra corespunde nivelului curent de
incarcare

Alternativ, producatorul masinii poate defini numai
limitele de avertizare sau limitele de eroare. in
cazul in care nu au fost definite limite, nu este
afisata linia rosie sau galbena corespunzatoare.

Secunde:

Afisare individuald a duratei incarcarii
B Rosu: durata in zona de supraincarcare
®  Galben: durata in zona de avertizare
® Verde: durata in zona definita ca sigura

Cu Monitorizare componente (optiunea 155), sistemul de
control asigurd monitorizarea automata a componentelor
configurate ale masinii.

Dacad este configurat corect, sistemul va afisa mesaje de
avertizare indicand o stare iminenta de supraincarcare
si mesaje de eroare care indica detectarea unei stari

de supraincdrcare. Reactionand la timp la aceste
mesaje, puteti adopta masuri preventive pentru a proteja
componentele masinii impotriva deteriorarii.

Dacd este configurat incorect, mesajele inadecvate

de eroare vor afecta sau chiar vor impiedica lucrarile
ulterioare. In acest caz, puteti utiliza parametrul masinii
CfgMonUser (nr. 129400) pentru a influenta reactiile
configurate pentru suprasarcina.

Mai multe informatji: "Lista parametrilor de utilizator”,
Pagina 616
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3.5 Gestionarea figierelor

Figiere
Fisiere din sistemul de control

Programe NC
in format HEIDENHAIN
in format DIN/ISO

Tip

Programe NC compatibile
Programele de unitati HEIDENHAIN
Programele de contururi HEIDENHAIN

.HU
HC

Tabele pentru

Scule

Schimbatoare de scule
Origini

Puncte

Presetari

Palpatoare

Fisiere de rezerva

Date dependente (de ex. elemente de structura)
Tabele liber definibile
Mese mobile

Scule de strunjire
Compensarea sculei

.TCH

PNT
PR
TP
BAK
.DEP
.TAB

TRN
3DTC

Textele precum

fisierele ASCII

fisierele text

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

Fisierele de ajutor

A
IXT
HTML

.CHM

Figiere CAD ca
fisiere ASCI

.DXF
IGES
STEP

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

fisiere.

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

Cu sistemul de control, puteti gestiona un numar aproape nelimitat
de fisiere. Memoria disponibila este de cel putin 21 GB. Un singur
program NC poate avea dimensiunea de pana la 2 GB.

memorie disponibil.

o In functie de setare, sistemul de control genereaza fisiere
de rezerva cu nume de extensie *.bak dupa editarea
si salvarea programelor NC. Aceasta reduce spatiu de
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Nume fisiere
Cand stocati programe NC, tabele si texte ca fisiere, sistemul de

control adauga o extensie separata de un punct, la numele fisierului.

Aceasta extensie indica tipul fisierului.

Nume fisier Tip fisier
PROG20 H

Numele fisierelor, ale driverelor si directoarelor din sistemul de
control trebuie sa respecte standardul urmator: Specificatiile
deschise de baza ale grupului versiunea 6 |[EEE Std 1003.1, editia
2004 (Standard POSIX).

Sunt permise urmatoarele caractere:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefghij
klmnopqgrstuvwxyz0123456789_-

Urmatoarele caractere au semnificatii speciale:

Caracter Semnificatie

Ultimul punct din numele unui fisier este
separatorul de extensie

\si/ Separatoarele de directoare

Separa numele unitatii de director

Nu utilizati niciun alt caracter. Acest lucru ajutd la prevenirea
problemelor de transfer a fisierelor etc.

Numele de tabele si coloane de tabel trebuie sa inceapa
cu o litera si nu trebuie sa contind un operator aritmetic
(de ex., +). Din cauza comenzilor SQL, aceste caractere
pot cauza probleme la introducerea datelor sau la citirea
acestora.

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

Mai multe informatii: "Cai", Pagina 87
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Afigarea fisierelor generate extern la sistemul de control

Sistemul de control dispune de mai multe instrumente software pe
care le puteti utiliza pentru a afisa fisierele afisate in tabelul de mai
jos. Unele dintre fisiere 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 software pentru administrarea
tipurilor externe de fisiere", Pagina 98

Directoare

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

Cai

O cale indica unitatea si toate directoarele si subdirectoarele in care
este salvat un fisier. Numele individuale sunt separate de o bara
oblicd inversa \.

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

Exemplu

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

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

B{=]TNCA\

AUFTR1
—{1 NCPROG
7 wzTAB

=1 A35K941

KAR25T
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Apelarea Gestionarului de fisiere
» Apasati tasta PGM MGT
> Sistemul de control afiseaza fereastra
gestionarului de figiere (consultati ilustratia pentru
setarea prestabilita. Daca sistemul de control
afiseaza o alta configuratie de ecran, apasatj
tasta soft FEREASTRA).

Dacad iesiti dintr-un program NC prin apasarea tastei
END, sistemul de control deschide gestionarul de fisiere.
Cursorul se afld in programul NC care tocmai a fost inchis.

Daca apdsati din nou pe tasta END, sistemul de control
deschide programul NC original cu cursorul pe ultima linie
selectata. Cu fisierele mari, acest comportament poate
cauza o intarziere.

Dacd apdsati pe tasta ENT, sistemul de control deschide
intotdeauna un program NC cu cursorul pe linia 0.

Fereastra ingusta din partea stanga prezinta unitatile si directoarele
disponibile. Unitatile indica dispozitive pe care sunt stocate sau
transferate date. Una dintre unitati este memoria internd a sistemului
de control. Celelalte unitati sunt interfetele (RS232, Ethernet) la

care puteti conecta, de exemplu, un PC. Un director este identificat
intotdeauna printr-un simbol de folder in stanga si un nume de
director in dreapta. Subdirectoarele sunt indicate in dreapta, sub
directoarele radacina. Daca exista subdirectoare, le puteti afisa sau
ascunde utilizand tasta -/+.

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

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

Afisarea Semnificatie

Nume fisier Nume fisier si tip figier

Bytes Dimensiune fisier in octeti

Status Proprietati fisier:

E Fisierul a fost selectat in modul de operare
Programare

S Fisierul este selectat in modul de operare
Test program

M Fisierul este selectat intr-un mod de operare
Rulare program

+ Fisierul are fisiere dependente neafisate,

cu extensia DEP, utilizate, de ex., in timpul
testelor de utilizare a sculelor

Fisierul este protejat impotriva stergerii si
editarii

Fisierul este protejat impotriva stergerii si a
editarii, deocarece este in curs de rulare

Data Data ultimei editdri a fisierului

88
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Ona:nu manuala 'Hemgzamaxe [one]
. # Prograsare

181 e 1:06
EXiH 821 19-05-2018 12141508
541 19-05-2016 12:41:06

:00

HEBEL.H
Plovel.dit 285 19-05-2016 12
451K 1

.....
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Afisarea Semnificatie

Timp Ora ultimei editari a fisierului

Pentru a afisa fisierele dependente, setati parametrul
masinii dependentFiles (nr. 122107) la MANUAL.

Functii suplimentare

Protejarea unui figier si anularea protectiei unui fisier
» Deplasati cursorul pe fisierul pe care doriti sa-I protejati
» Pentru a selecta functjile diverse:
apdsati tasta soft MAI MULTE FUNCTII
» Pentru a activa protectia fisierului:
Apasati tasta soft PROTECTIE
= > Fisierul este etichetat cu simbolul ,protejat”.

MAI MULTE

FUNCTII

ANUL . PROT

[N

» Pentru a anula protectia fisierului:
Apdsati tasta soft ANUL.PROT

Selectarea editorului
» Deplasati cursorul pe figierul pe care doriti s&-1 deschideti

» Pentru a selecta functiile suplimentare:
Apasati tasta soft MAI MULTE FUNCTII

MAI MULTE

FUNCTII

4

» Pentru a selecta editorul:
Apdsati tasta soft SELECTARE EDITOR

» Marcati editorul dorit

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

= EDITOR PROGRAME pentru programe NC .H si
N

= EDITOR TABELE pentru tabele (de ex. .TAB sau
.7

= EDITOR BPM pentru tabele de mese mobile .P
» Apasatj tasta soft OK

SELECTARE
EDITOR

Conectarea si deconectarea dispozitivelor de stocare USB

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

Pentru a indeparta un dispozitiv USB:

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

MAI MULTE

FUNCIII
\ e

Mai multe informatii: 'Dispozitive USB la sistemul de control",
Pagina 93
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DREPTURI EXTINSE DE ACCES

Functia DREPTURI EXTINSE DE ACCES poate fi utilizata numai
impreuna cu administrarea utilizatorilor. Aceasta functie necesita un
director public.

Mai multe informatii: 'Directorul ,public™, Pagina 583

La prima activare a administrarii utilizatorilor, se va conecta
directorul public de sub unitatea TNC:.

o Drepturile de acces pot fi definite numai pentru fisierele
aflate in directorul public.

Pentru toate fisierele stocate in unitatea TNC:, in locul
directorului public, se va atribui automat ca titular functia
utilizator.

n

Mai multe informatii: "Directorul ,public™, Pagina 583

Afisarea fisierelor ascunse

Sistemul de control ascunde fisierele de sistem, precum si fisierele si
folderele al caror nume incepe cu un punct.

ANUNT

Atentie: risc de pierdere a datelor!

Sistemul de operare al sistemului de control utilizeaza anumite
foldere si fisiere ascunse. Aceste foldere si fisiere sunt ascunse
in mod implicit. Orice manipulare a datelor sistemului in cadrul
folderelor ascunse ar putea deteriora software-ul sistemului de
control. Daca salvati propriile fisiere in aceste foldere, sistemul va
crea cdi nevalide.

> Ldsati intotdeauna ascunse folderele si fisierele ascunse

> Nu utilizati folderele si fisierele ascunse pentru salvarea
propriilor date

Daca este necesar, puteti sa afisati temporar fisierele si folderele
ascunse, de ex., dacd un fisier al carui nume incepe cu un punct este
transferat in mod neglijent.

Pentru a afisa fisierele si folderele ascunse:
MAT MULTE > Apésatl tasta soft MAlI MULTE FUNCT"

ARATA
FISIERE
ASCUNSE

» Apésatj tasta soft ARATA FISIERE ASCUNSE
> Sistemul de control afiseaza fisierele si folderele.

Notiuni fundamentale | Gestionarea figierelor
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Selectarea driverelor, directoarelor si fisierelor

» Apelati gestionarul de fisiere apasand tasta
PGM MGT

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

- » Muta cursorul de la fereastra din stanga la cea din

dreapta si invers

» Muta cursorul in sus siin jos in interiorul unei

ferestre

PAGINA » Muta cursorul cu 0 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
i SELECTARE sau

ENT » Apdasatitasta ENT

Pasul 2: Selectati un director

» Mutati cursorul la directorul dorit din fereastra din stanga

> Fereastra din dreapta arata in mod automat toate fisierele
stocate in directorul evidentiat
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Pasul 3: Selectati un fisier

SELECTARE

TIP

AFI$. TOT

S-Sl

SELECTARE

>

Apasati tasta soft SELECTARE TIP

» Apdsati tasta soft AFIS. Tasta soft AFIS. TOT

v

Mutati cursorul la fisierul dorit din fereastra din
dreapta

Apasati tasta soft SELECTARE sau

Apdsati tasta ENT

Sistemul de control deschide fisierul selectat in
modul de operare din care ati apelat gestionarul
de fisiere.

Dacd introduceti prima literd a fisierului cautat in
gestionarul de fisiere, cursorul sare automat la primul
program NC care incepe cu litera respectiva.

Filtrarea afisajului
Pentru a filtra fisierele afisate, procedati dupa cum urmeaza:

SELECTARE

TIP

AFISARE
s . H

Alternativa:

AFI$. TOT

Alternativa:

FILTRU
AFISARE

Alternativa:

FILTRU
AFISARE

>

Apasati tasta soft SELECTARE TIP

Apdsati tasta soft pentru tipul de fisier dorit

Apdsati tasta soft AFIS. Tasta soft AFIS. TOT

Sistemul de control afiseaza toate fisierele din
acest director.

Utilizati metacaractere, precum 4*.H

Sistemul de control va afisa toate fisierele de
tipul .h al cdror nume incepe cu 4.

Introduceti extensia numelui fisierului,

de exemplu * .H;.*D

Sistemul de control va afisa toate fisierele de
tipul .h si .d.

Orice filtru de afisare setat va ramane in vigoare chiar si dupd o
repornire a sistemului de control,
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Selectarea unuia din ultimele fisiere selectate

» Apelati managerul de fisiere: Apdsati tasta ([ Rl
PGM MGT. e

» Afisati ultimele zece fisiere selectate: Apasati
tasta soft ULTIMELE FISIERE

ULTIMELE
FISIERE

1239
1258

2411

Utilizati tastele cu sdgeti pentru a deplasa cursorul pe fisierul pe care
doriti sa-l selectati:

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

[

» Selectati fisierul: Apdsati tasta soft OK sau

Nt » Apdasati tasta ENT

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

Dispozitive USB la sistemul de control

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

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

®  Unitati de discheta cu sistem de fisiere FAT/VFAT

Stickuri de memorie cu sistem fisiere FAT/VFAT sau exFAT
Stickuri de memorie USB cu sistemul de figiere NTFS

Hard disk-uri cu sistem fisiere FAT/VFAT

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

Sistemul de control detecteaza automat aceste dispozitive USB
atunci cand sunt conectate. Daca sistemul de fisiere nu este
acceptat, sistemul de control emite un mesaj de eroare de indata ce
stickul este conectat.
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o Dacd un mesaj de eroare este afisat la conectarea unui
dispozitiv USB, verificati setarea in software-ul de securitate
SELinux.

Mai multe informatji: "Software-ul de securitate SELinux",
Pagina 550

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

Daca sistemul de control nu reuseste in repetate randuri
sa detecteze un dispozitiv USB cu un sistem de figiere
acceptat de sistemul de control, conectati alt dispozitiv
pentru a verifica portul. Daca acest lucru rezolva problema,
utilizati dispozitivul care functioneaza corespunzator.

Lucrul cu dispozitivele USB

Consultati manualul masinii.

Producatorul masinii poate asigna nume permanente
dispozitivelor USB.

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

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

Deconectarea dispozitivelor USB

Pentru a scoate un dispozitiv USB, efectuati urmatorii pasi:
» Mutati cursorul in fereastra din stanga

» Apasati tasta soft MAI MULTE FUNCTII

‘ o ‘ » Deconectati dispozitivul USB

MAI MULTE
FUNCTII
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Transfer de date la/de la un suport de date extern

Oﬂa:a:s manuala 'H?!cgzamare
# Prograsare

o Tnainte de a putea transfera date pe un suport de date
extern, trebuie sa configurati interfata de date.

Mai multe informatii: "Configurarea interfetelor de date’,
Pagina 523

» Apasati tasta PGM MGT

» Ap3sati tasta soft FEREASTRA pentru a selecta

FEREASTRA

configuratia de ecran pentru transferul de fisiere.
» Utilizati tastele cu s&geti pentru a deplasa o i e B
cursorul pe fisierul pe care doriti sa-I transferati
> Sistemul de control muta cursorul in sus siin jos
in interiorul unei ferestre.
- > Sistemul de control muta cursorul de la fereastra

din dreapta la cea din stanga si invers.

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

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

ARBORE

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

» Folositi tastele sdgeata pentru a selecta directorul
dorit

» Apdsati tasta soft AFISARE FISIERE

Folositi tastele sdgeata pentru a selecta fisierul
dorit

Apasati tasta soft COPIERE

AFISARE
FISIERE

COPIERE

s S
bl

v

Confirmati cu tasta ENT

Pe sistemul de control apare o fereastrad de
stare, care vd informeaza cu privire la progresul
procesului de copiere.

» Alternativa: Apasati tasta soft FEREASTRA

> Sistemul de control afiseaza din nou fereastra
standard a gestionarului de fisiere.

ENT

FEREASTRA
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Prevenirea executarii programelor NC incomplete

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

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

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

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

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

> Sistemul de control salveaza programul NC cu
blocul NC END PGM care a fost addugat.

SALVARE
CA

Sistemul de control in cadrul retelei

Protejati-va datele si sistemul de control ruland masinile
intr-o retea securizata.

Sistemul de control se conecteaza la retea prin intermediul unei
interfete Ethernet. La sistemul de control, puteti defini setarile
generale de retea si puteti conecta unitati de retea.

Mai multe informatii: "Interfata Ethernet *, Pagina 530

Cand sistemul de control este conectat la o retea si partajarile
de fisiere sunt conectate, acesta afiseaza unitatile suplimentare
in fereastra directorului. Functiile de selectare a unei unitatj, de e
copiere a fisierelor etc. se aplica si unitatilor de retea, cu conditia ca : e —r— —
permisiunea corespunzatoare sa fie disponibila.

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

ANUNT

Atentie: Pericol din cauza fisierelor manipulate!

Daca executati programele NC direct de pe o unitate de retea sau
un dispozitiv USB, nu aveti niciun control daca programul NC a
fost modificat sau manipulat. In plus, viteza retelei poate incetini
executarea programului NC. Drept urmare, pot aparea miscari sau
coliziuni nedorite ale masinii.

> Copiati programul NC si toate fisierele apelate in unitatea TNC:
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Backup de date

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

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

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

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

Pagina 516

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

Realizarea unei copii de rezerva pentru toate fisierele
memoriei interne poate dura cateva ore. Daca este necesar,
realizati copia de rezerva intr-un interval in care nu aveti
nevoie de masina.

Stergeti din cand in cand fisierele care nu mai sunt
necesare. Acest lucru asigura memorie suficienta
disponibila pentru fisierele de sistem, cum ar fi tabelele de
scule.

o HEIDENHAIN recomanda inspectarea hard diskului dupa
trei pana la cinci ani. Dupa aceasta perioada si in functie
de conditiile de utilizare (de ex. sarcini cu vibratii), vd puteti
astepta la cresterea numarului de defectiuni.

Importul unui figier dintr-un sistem iTNC 530

Consultati manualul masinii.

Producatorul masinii poate adapta functia

ADAPTATI TABELUL/ PGM-NC.

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

Daca exportati un fisier dintr-un iTNC 530 si il importati intr-un
TNC 640, in functie de tipul de fisier, trebuie sd adaptati formatul si
continutul acestuia inainte de a putea utiliza fisierul.

Producatorul masinii defineste tipurile de fisiere pe care le veti putea
importa folosind functia ADAPTATI TABELUL/ PGM-NC. Sistemul

de control converteste continutul tabelului de scule importat intr-

un format valid pentru TNC 640 si salveazd modificarile in fisierul
selectat.

Mai multe informatii: "Importul tabelelor de scule’, Pagina 153

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru configurarea, testarea si executarea programelor NC | 10/2023

97



Notiuni fundamentale | Gestionarea figierelor

Instrumente software pentru administrarea tipurilor
externe de figiere

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

Tipuri figiere Descriere

Fisiere PDF (pdf) Pagina 99

Foi de calcul Excel (xIs, csv) Pagina 100
Fisiere Internet (htm, html) Pagina 101
Arhive ZIP (zip) Pagina 103
Fisiere text (fisiere ASCII, de ex. txt, ini) Pagina 104
Fisiere video (ogg, 0ga, ogv, 0gx) Pagina 105
Fisierele grafice (bmp, gif, jpg, png) Pagina 105

Fisierele cu extensiile pdf, xls, zip, bmp, gif, jpg si png
trebuie s3 fie transmise in format binar de la computer
la sistemul de control. Adaptati software-ul TNCremo,
daca este necesar (elementul de meniu Conexiune >
Configurarea unei conexiuni > fila Mod).

o Dacad utilizati un TNC 640 cu control tactil, puteti inlocui
unele apasari de taste cu gesturi.

Mai multe informatii: "Operarea ecranului tactil",
Pagina 597
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Afigarea figierelor PDF

Pentru a deschide fisierele PDF direct pe sistemul de control:

» Apelati managerul de figiere: Apadsati tasta
PGM MGT

» Selectati directorul in care sa fie salvat fisierul
PDF
Deplasati cursorul pe fisierul PDF
ENT > Apdsati tasta ENT

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

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

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

Pentru a iesi din PDF viewer:

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

> Sistemul de control revine la gestionarul de figiere.

Daca nu utilizati un mouse, inchideti PDF viewer dupa cum urmea-

Apdasati tasta pentru comutarea tastelor soft

> PDF viewer deschide meniul de selectare Fisier.
> Deplasati cursorul pe elementul de meniu
Inchidere

> Apdsati tasta ENT

N
B
v

ENT

> Sistemul de control revine la gestionarul de figiere.
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Afigarea si editarea figierelor Excel

Pentru a deschide si a edita figiere Excel cu extensia xls, xIsx sau
csv direct de pe sistemul de control:

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

» Deplasati cursorul la fisierul Excel
Apdsati tasta ENT

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

v

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

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

Pentru a iesi din Ghumeric:

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

> Sistemul de control revine la gestionarul de figiere.

Daca nu utilizati un mouse, inchideti Ghumeric dupa cum urmea-

» Apdsati tasta pentru comutarea tastelor soft
> Gnumeric deschide meniul de selectare File.

» Deplasati cursorul pe elementul de meniu
Inchidere

N
B

enT > Apdsati tasta ENT
> Sistemul de control revine la gestionarul de figiere.
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Afigarea figierelor Internet

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

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

Pentru a deschide fisiere de pe internet cu extensia htm sau html
direct pe sistemul de control:

» Apelati managerul de figiere: Apdsati tasta
PGM MGT
» Selectati directorul in care sa fie salvat fisierul de
pe Internet

Deplasati cursorul la fisierul de pe Internet
Apdsati tasta ENT

> Sistemul de control deschide fisierul de internet in
propria aplicatie, utilizand instrumentul browser
web.

v

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

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

Dupa pornirea functiei browser web, acesta verifica la intervale
regulate daca sunt disponibile actualizari.
Puteti sa actualizati functia browser web doar daca dezactivati

software-ul de securitate SELinux in aceasta perioada si daca este
disponibila o conexiune la internet.

o Reactivati din nou SELinux dupad actualizare.
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Pentru a iesi din functia browser web:

> Utilizati mouse-ul pentru a selecta elementul de meniu Fisier
> Selectati lesire

> Controlul revine la gestionarul de fisiere.

Daca nu utilizati un mouse, inchideti functia browser web dupa
cum urmeaza:

@ > Apdsati tasta de schimbare a tastei soft: functia
browser web deschide meniul de selectare Fisier

> Deplasati cursorul pe elementul de meniu lesire

> Apasati tasta ENT
> Controlul revine la gestionarul de fisiere.
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Lucrul cu arhivele ZIP

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

» Apelati managerul de figiere: Apadsati tasta
PGM MGT
» Selectati directorul in care sa fie salvat fisierul
arhiva

» Deplasati cursorul la fisierul arhiva
Apdsati tasta ENT

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

v

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

de sarcini pentru a reveni la interfata pentru utilizator a
sistemului de control.

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

Pentru a iesi din Xarchiver:

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

> Controlul revine la gestionarul de fisiere.

Daca nu utilizati un mouse, inchideti Xarchiver dupa cum urmeaza:

@ > Apasati tasta pentru comutarea tastelor soft
> Xarchiver deschide meniul de selectare ARHIVA.
» Deplasati cursorul pe elementul de meniu
Terminare
enT > Apdsati tasta ENT

> Controlul revine la gestionarul de fisiere.
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Afigarea sau editarea figierelor de text

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

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

urmeaza:

» Apelati managerul de figiere: Apadsati tasta
PGM MGT

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

Deplasati cursorul la fisierul text
Apdsati tasta ENT

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

v

Alternativ, puteti deschide fisierele ASCII si cu ajutorul
Leafpad. Scurtaturile cu care sunteti familiarizat din
Windows, pe care le puteti utiliza pentru a edita rapid texte
(CTRL+C, CTRL+V,...), sunt disponibile in Leafpad.

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

Pentru a deschide Leafpad:

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

> Selectati elementele de meniu Instrumente si Leafpad din
meniul de selectare

Pentru a iesi din Leafpad:

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

> Controlul revine la gestionarul de fisiere.
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Afigarea figierelor video

Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptatd de catre
producdtorul masinii-unelte.

Pentru a deschide fisiere video cu extensia ogg, oga, ogv or ogx
direct pe sistemul de control:

» Apelati managerul de figiere: Apdsati tasta
PGM MGT
» Selectati directorul in care este salvat fisierul
video

Deplasati cursorul la figierul video
Apdsati tasta ENT

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

v

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

Orice software suplimentar va fi instalat de producétorul
masinii.

Afisarea figierelor grafice

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

» Apelati managerul de figiere: Apdsati tasta
PGM MGT
» Selectati directorul in care sa fie salvat fisierul
grafic

» Deplasati cursorul la figierul grafic
Apdsati tasta ENT

> Sistemul de control deschide fisierul de grafica in
propria aplicatie utilizand instrumentul software
Visualizare de imagini Ristretto.

v

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

de sarcini pentru a reveni la interfata pentru utilizator a
sistemului de control.

Mai multe informatii despre utilizarea Visualizare de
imagini Ristretto se regasesc in Ajutor.
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Pentru a parasi Visualizare de imagini Ristretto:

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

> Controlul revine la gestionarul de fisiere.

Daca nu utilizati mouse, inchideti instrumentul software Visualiza-
re de imagini Ristretto dupa cum urmeaza:

@ >

>

106

Apasati tasta pentru comutarea tastelor soft

Visualizare de imagini Ristretto deschide
meniul de selectare Fisier.

Deplasati cursorul pe elementul de meniu
Terminare

Apdsati tasta ENT
Controlul revine la gestionarul de fisiere.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru configurarea, testarea si executarea programelor NC | 10/2023



Notiuni fundamentale | Mesajele de eroare si sistemul de ajutor

3.6 Mesajele de eroare si sistemul de ajutor

Mesaje de eroare

Afisarea erorilor

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

Intrare incorecta
Erori logice in programul NC

Elemente de contur imposibil de prelucrat
Utilizarea incorecta a palpatoarelor
Actualizari hardware

Cand apare o eroare, sistemul de control o afiseaza in antet.

Sistemul de control utilizeaza urmatoarele pictograme si culori de
texte pentru difereitele clase de erori:

Pictogra- Culoare text Clasa de Semnificatie
ma eroare
73 Rosu Eroare Sistemul de control afiseaza un dialog cu mai multe optiuni din care
Ay Dialog puteti selecta.
Mai multe informatji: "Mesaje de eroare detaliate’, Pagina 108
© Rosu Eroarereseta-  Sistemul de control trebuie repornit.
re Acest mesaj nu poate fi sters.
0 Rosu Eroare Pentru a continua, trebuie sa stergeti acest mesaj.
Un mesaj de eroare poate fi sters doar dupa ce a fost eliminata
cauza.
A\ Galben Avertisment Puteti continua fara sa stergeti mesajul.
Lid Majoritatea avertismentelor pot fi sterse in orice moment; in unele
cazuri, cauza trebuie eliminatd mai intai.
6 Albastru Informatjii Puteti continua fara sa stergeti mesajul.
Puteti sa stergeti informatiile in orice moment.
Verde Nota#: Puteti continua fara sa stergeti mesajul.

i

Sistemul de control afiseaza nota pand cand apasati urmatoarea
tasta valida.

Randurile tabelului sunt ordonate in functie de prioritate. Sistemul de
control afiseazd un mesaj in antet pana cand este sters sau inlocuit
CU un mesaj de prioritate superioara (clasa de eroare superioara).

Sistemul de control afiseaza mesajele de eroare lungi si pe mai
multe linii in forma prescurtata. Informatiile complete despre toate
erorile in asteptare sunt afisate in fereastra de erori.

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

Cand deschideti fereastra de eroare, vor fi afigate informatiile
complete despre toate erorile in asteptare.

ERR > Apasali tasta ERR

> Sistemul de control deschide fereastra de erori si
afiseaza toate mesajele de eroare adunate.

Mesaje de eroare detaliate

Sistemul de control afiseaza cauzele posibile ale erorilor si sugestii M- [ =
pentru rezolvarea problemei:

> Deschideti fereastra de erori
» Pozitionati cursorul pe mesajul de eroare corespunzator
> Apasati tasta soft INFORMATII SUPLIMENT.

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

> Pardsire informatii: apasati din nou tasta soft
INFORMATII SUPLIMENT.

INFORMATII

SUPLIMENT.

definite
1legale (excepiis: AND, GHF, APPR/DEP)

INFORMATII
SUPLIMENT.

SNomAtzy| wwomari: | ergree | s e sommare | sTencene
srenaene END
| wrewe | o | roernt FeRcasTRA | TowTE

Mesaje de eroare cu prioritate ridicata

Cand apare un mesaj de eroare la pornirea sistemului de control @
din cauza modificarilor sau actualizarilor de hardware, sistemul de R
control va deschide automat fereastra de eroare. Sistemul de control
afiseaza o eroare a tipului de intrebare.

Puteti corecta aceasta eroare numai apasand tasta soft
corespunzdatoare pentru a confirma intrebarea. Daca este necesar,
sistemul de control continud dialogul pana cand cauza sau
corectarea erorii a fost determinatd in mod clar.

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

Procedati dupa cum urmeaza: o )| e | s, | s
» Oprire control

» Restart

Tasta soft INFORMATII INTERNE

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

» Deschideti fereastra de erori
» Pozitionati cursorul pe mesajul de eroare corespunzator
> Apdsati tasta soft INFORMATII INTERNE

> Sistemul de control deschide o fereastra cu
informatjiile interne despre eroare.

» Parasire informatii detaliate: apasati din nou tasta
soft INFORMATII INTERNE

INFORMATII

INTERNE

INFORMATII

INTERNE
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Tasta soft GRUPARE

Daca activati tasta soft GRUPARE, sistemul de control afiseaza toate
avertismentele si mesajele de eroare cu acelasi numar de eroare

in aceeasi linie a ferestrei de erori. Astfel, lista de mesaje este mai
scursa si mai usor de citit.

Pentru a grupa mesajele de eroare:
n > Deschideti fereastra de erori

> Apdsati tasta soft MAI MULTE FUNCTII

MATI MULTE

FUNCTII

> Apdsati pe tasta soft GRUPARE

> Sistemul de control grupeaza avertismentele si
mesajele de eroare identice.

> Numarul de aparitii ale mesajelor individuale este
indicat intre paranteze in linia respectiva.

» Apasati tasta soft INAPOI

o o

-

S=s=e===

Tasta soft ACTIVATI SALVAREA AUTOMATA

Tasta soft ACTIVATI SALVAREA AUTOMATA va permite sa
specificcati numerele de eroare care determind sistemul de control
sa salveze un fisier de service in cazul in care survine o eroare cu
acel numar.

v

Deschideti fereastra de erori

> Apdsati tasta soft MAI MULTE FUNCTII

MAI MULTE

FUNCTII

AGTIVATI
SALVAREA
AUTOMATA

> Apdsati tasta soft
ACTIVATI SALVAREA AUTOMATA

> Sistemul de control deschide fereastra
contextuald ACTIVATI SALVAREA AUTOMATA.

» Definitiintrarile

= Numar eroare: Introduceti numarul de eroare
dorit

B activ: activati aceasta optiune pentru a crea in
mod automat fisierul de serviciu
® Comentariu: introduceti un comentariu la
acest numar de eroare, daca este necesar
> Apasati tasta soft STOCARE
> Dacd apare o eroare cu numarul de eroare

specificat, un fisier de serviciu va fi salvat
automat.

» Apasati tasta soft INAPOI

STOCARE

-

OO
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Stergerea erorilor

@ Sistemul de control poate sterge automat mesajele de
avertizare sau de eroare aflate in asteptare atunci cand
un program NC este selectat sau repornit. Producatorul
masinii-unelte specifica in parametrul optional al masinii
CfgClearError (nr. 130200) dacéa aceste mesaje vor fi
sterse automat sau nu.

Setarea implicita din fabrica a sistemului de control
defineste daca mesajele de avertizare si de eroare din
modurile de operare Rulare test si Programare vor fi
sterse automat din fereastra de eroare. Mesajele emise in
modurile de operare ale masinii nu vor fi sterse.

Stergerea erorilor in afara ferestrei de erori

» Ap3satitasta CE

> Sistemul de control sterge erorile sau notele
afisate in antet.

o In anumite situatii, nu vetj putea utiliza tasta CE pentru
stergerea erorilor, deoarece aceastd tasta este utilizata
pentru alte functjii.

Stergerea erorilor

» Deschideti fereastra de erori

» Pozitionati cursorul pe mesajul de eroare corespunzator
[m——— » Apasati tasta soft STERGERE

STERGERE

» Ca alternativa, stergeti toate erorile: apasatj tasta
soft STERGERE TOATE

STERGERE
TOATE

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

Sistemul de control stocheaza erorile si evenimentele importante
(de ex., pornirea sistemului) intr-un jurnal de erori. Dimensiunea
jurnalului de erori este limitata. Daca jurnalul este plin, sistemul

de control va utiliza un al doilea fisier. Daca si acesta este plin,
primul jurnal de erori este sters si suprascris etc. Daca este necesar,
comutati de la FISIER CURENT la FISIER ANTERIOR pentru a
vizualiza istoricul.

» Deschideti fereastra de erori

FrseRe > Apdsati tasta soft FISIERE JURNAL.

JURNAL » Deschideti fisierul jurnalului de erori: Apasatj tasta
EROAT soft JURNAL ERORI

e > Setati jurnalul de erori anterior, daca este necesar:
ANTERTOR apdsati tasta soft FISIER ANTERIOR

> Setati jurnalul de erori curent, daca este necesar:
apasati tasta soft FISIER CURENT
Cea mai veche inregistrare este la inceputul fisierului jurnal, iar cea
mai recentad inregistrare se afla la sfarsit.
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Jurnalul apasarilor de taste

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

este limitata. Dacd jurnalul de apdsari de taste este plin, sistemul

de control comutd la un al doilea jurnal de apasari de taste. Daca

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

— > Apdsati tasta soft FISIERE JURNAL.

i » Deschideti jurnalul de apésari de taste: apdsati
APAS TASTE tasta soft JURNAL APAS.TASTE

e > Setati jurnalul de apasari de taste anterior, daca
ANTERIOR este necesar: apdsati tasta soft FISIER ANTERIOR

W > Setati jurnalul de apasari de taste curent, daca
i este necesar: apdsati tasta soft FISIER CURENT

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

Prezentare generala a tastelor si a tastelor soft pentru vizualizarea

jurnalului
Tasta soft/ Functie
Taste
tncepuT Deplasati-va la inceputul jurnalului de apasari de
taste
SFARSTT Deplasati-va la sfarsitul jurnalului de apdsari de
taste

Cautare text

CAUTARE

Jurnal curent al apasarilor de taste
FISIER
ANTERIOR

Jurnal precedent al apasarilor de taste

Deplasare cu o linie in sus/jos

Revenire la meniul principal
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Texte informative

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

Salvarea fisierelor de service

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

0 Pentru a facilita trimiterea fisierelor de serviciu prin e-mail,
sistemul de control va salva numai programe active NC,
cu o dimensiune de pan& la 10 MB in fisierul de serviciu. in
cazul in care programul NC este mai mare, acesta nu va fi
addugat la fisierul de serviciu creat.

Cand acelasi nume este introdus de mai multe oriin functia
SALVARE FISIERE SERVICE, sistemul de control salveaza pana la
cinci fisiere si sterge fisierul cu cel mai vechi marcaj temporal, dupa
cum este necesar. Faceti o copie de rezerva a fisierelor de serviciu
create (de ex. mutandu-le in alt folder).

Salvarea figierelor de service

o » Deschideti fereastra de erori
FISTERE ‘ > ApésaU tasta soft F|$|ERE JURNAL.

SALVARE ‘ » Apasatj tasta soft SALVARE FISIERE SERVICE

FISIERE

SERVIOE > Sistemul de control deschide o fereastra
contextuald in care puteti introduce un nume de
fisier sau calea completa catre fisierul de service

» Apasati tasta soft OK
Sistemul de control salveaza figierul de service.

0K ‘

inchiderea ferestrei de erori
Pentru a inchide din nou fereastra cu erori, procedati dupa cum

urmeaza:
‘ ‘ » Apasati tasta soft END
END
o > Alternativa: Apdsati tasta ERR

> Sistemul de control inchide fereastra de erori.
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TNCguide: ajutor raportat la context

Utilizare

0 Inainte de a putea utiliza TNCguide, trebuie s& descércati
fisierele de ajutor de pe pagina principald HEIDENHAIN.

Mai multe informatji: "Descarcarea fisierelor curente de

asistenta’, Pagina 119

Sistemul contextual de asistenta TNCguide include documentatia
pentru utilizator in format HTML. Pentru a apela TNCguide, apasati
tasta HELP. In mod frecvent, sistemul de control afiseaza imediat
informatiile specifice situatiei in care a fost apelat ajutorul (apel
raportat la context). Dacd editati un bloc NC si apasati pe tasta
HELP, sunteti de obicei redirectionati in locul exact din documentatie
care descrie functia corespunzatoare.

Sistemul de control incearcd sa porneasca TNCguide
in limba pe care ati selectat-o ca limba a interfetei de
utilizator. Daca versiunea lingvistica necesara nu este
disponibild, sistemul de control utilizeaza automat
versiunea in limba engleza.

Urmatoarea documentatie de utilizator este disponibila in TNCguide:

B Manualul utilizatorului pentru programarea Kllartext
(BHBKIlartext.chm)

= Manualul utilizatorului pentru programarea ISO (BHBIso.chm)

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

®  Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor de prelucrare
(BHBcycle.chm)

= Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor de masurare
pentru piese de prelucrat si unelte (BHBtchprobe.chm)

B Manualul utilizatorului pentru aplicatia TNCdiag, daca este
necesar (TNCdiag.chm)

® | ista cu toate mesajele de eroare (errors.chm)

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

Optional, producatorul masinii poate incorpora
documentatia specificd masinii in TNCguide. Aceste
documente apar ca o carte separata in fisierul main.chm.
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Utilizarea TNCguide

Apelarea TNCguide
Aveti mai multe optiuni pentru pornirea TNCguide:
= Utilizati tasta HELP.

= Maiintai faceti clic pe simbolul de asistentd din partea
din dreapta jos a ecranului, apoi facetj clic pe tasta soft
corespunzatoare

m Deschideti un fisier de asistenta (fisier .chm) prin gestionarul de
fisiere. Sistemul de control poate deschide orice fisier .chm, chiar
dacd acesta nu este salvat in memoria internd a sistemului de
control

o In statia de programare Windows, TNCguide este deschis
in browser-ul standard definit intern.

Pentru multe dintre tastele soft, exista un apel contextual prin care
puteti merge direct la descrierea functiei tastei soft. Aceasta optiune
presupune utilizarea mouse-ului.

Procedati dupa cum urmeaza:
» Selectati randul de taste soft ce contine tasta soft dorita

> Faceti clic cu mouse-ul pe simbolul asistenta pe care sistemul de
control il afiseazd deasupra randului de taste soft

> Cursorul mouse-ului se transforma intr-un semn de intrebare.

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

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

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

» Selectatji orice bloc NC

> Selectati cuvantul dorit

» Apasati tasta HELP.
>

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

Cel mai usor este sa utilizati mouse-ul pentru a naviga in TNCguide.
In partea stangd a ecranului apare un cuprins. Daca faceti clic

pe triunghiul indreptat spre dreapta, veti deschide sectiunile
subordonate, iar daca faceti clic pe un element, veti deschide pagina
corespunzatoare. Il puteti utiliza in acelasi mod ca in Windows

Explorer.

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

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

Tasta soft/
Taste

..

Functie

®  Cand cuprinsul din stanga este activ: Selectat;
elementul de deasupra sau de sub acesta

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

]

® Daca este activ cuprinsul din sténga: Extindeti
cuprinsul

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

g

® Dacd este activ cuprinsul din stanga:
Restrangeti cuprinsul

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

®  (Cand cuprinsul din stanga este activ: Utilizat;
tasta cursor pentru afisarea paginii selectate

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

® Daca este activ cuprinsul din stanga: Comutati
fila dintre afisarea cuprinsului, afisarea
indexului subiectului si functia de cautare
a textelor complete si comutarea in partea
dreapta a ferestrei

® Dacd este activa fereastra de text din dreapta:
Reveniti in partea stanga a ferestrei

5

g

..

®  Cand cuprinsul din stanga este activ: Selectat;
elementul de deasupra sau de sub acesta

® Daca fereastra text din partea dreapta este
activa: Treceti la legatura urmatoare

inAPOT ‘

Selectare ultima pagina afisata

=)
INATNTE Derulati paginile inainte daca ati utilizat functia
— Selectare ultima pagina afisata
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Tasta soft/ Functie
Taste

PAGINA Tnapoi (6} paglné

PAGINA Inainte o pagina

DIRECTOR Afisare sau ascundere cuprins
E

FEREASTRA
——

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

SCHIMBATI

Focalizarea este readusa la aplicatia de control,
astfel incat sa poatd opera sistemul de control
cat este deschis TNCguide. Daca ecranul complet
este activ, sistemul de control reduce automat
dimensiunea ferestrei inainte de modificarea
focalizarii

‘END‘

lesire din TNCguide

Indexul de subiecte

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

Partea stanga este activa.

v
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Selectati fila Index

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

Alternativa:
Introduceti primele cateva caractere

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

Utilizati tasta ENT pentru a apela informatjile
despre cuvantul cheie selectat
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Cautarea textului integral

In fila Caut., puteti s& cautati integral in TNCguide dupa un anumit
cuvant.

Partea stanga este activa.

Selectati fila Caut.

Activati cdmpul de introducere Cautare:
Introduceti cuvantul de cautat

Apdsati tasta ENT

Sistemul de control afiseaza toate sursele ce
contin cuvantul.

» Utilizati tastele sageti pentru a naviga la sursa
dorita

» Apasati tasta ENT pentru a va deplasa la sursa
selectata

vvvyyvyy

o Cautarea de text integral functioneazd numai pentru
cuvinte individuale.

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

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

Navigati la fisierul de asistentd corespunzator dupa cum urmeaza:
» Sisteme de control TNC

» Seria (de ex., TNC 600)

» Numdrul software NC dorit, cum ar fi TNC 640 (34059x-18)

HEIDENHAIN a simplificat schema versiunii, incepand

cu versiunea 16 a software-ului NC:

B Perioada de publicare determind numarul versiunii.

= Toate modelele de control ale unei perioade de
publicare au acelasi numar de versiune.

B Numadrul de versiune al statiilor de programare
corespunde numarului de versiune al
software-ului NC.

> Selectati versiunea de limba doritd din tabelul Ajutor online
TNCguide (fisiere CHM)

» Descadrcatji fisierul ZIP

» Extrageti fisierul ZIP

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

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

Limba Director TNC
Germana TNC:\tncguide\de
Engleza TNC:\tncguide\en
Ceha TNC:\tncguide\cs
Franceza TNC:\tncguide\fr
[taliana TNC:\tncguidelit
Spaniola TNC:\tncguide\es
Portugheza TNC:\tncguide\pt
Suedeza TNC:\tncguide\sv
Daneza TNC:\tncguide\da
Finlandeza TNC:\tncguide\fi
Olandeza TNC:\tncguide\nl
Polona TNC:\tncguide\pl
Maghiara TNC:\tncguide\hu
Rusa TNC:\tncguide\ru
Chineza (simplificatd) TNC:\tncguide\zh
Chineza (traditionald) TNC:\tncguide\zh-tw

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru configurarea, testarea si executarea programelor NC | 10/2023 119


http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/index.html

Notiuni fundamentale | Mesajele de eroare si sistemul de ajutor

Limba Director TNC
Slovena TNC:\tncguide\sl|
Norvegiana TNC:\tncguide\no
Slovaca TNC:\tncguide\sk
Coreeana TNC:\tncguide\kr
Turca TNC:\tncguide\tr
Romana TNC:\tncguide\ro
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3.7 Notiuni fundamentale despre NC

Dispozitivele de codare a pozitiei si marcajele de referinta

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

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

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

Cu dispozitivele de codare absolutd, 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.

Axele programabile

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

Denumirile axelor programabile sunt indicate in tabelul de mai jos.

Axa principala Axa paralela Axa rotativa
X U A
Y V B
Z W C

Consultati manualul masinii.

Numarul, denumirea si asignarea axelor programabile
depind de masina.

Producatorul masinii-unelte poate defini si alte axe, cum ar
fi axele PLC.
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Sisteme de referinta

Pentru ca sistemul de control s& mute o axd conform unui traseu
definit, acesta necesita un sistem de referinta.

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

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

Pentru a se apropia de un punct din plan, sistemul de control
necesitd trei axe si, prin urmare, un sistem de referinta cu trei
dimensiuni. Dacd aceste trei axe sunt aranjate perpendicular una pe
cealalta, acest lucru creeaza un asa-numit sistem de coordonate
carteziene tridimensionale.

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

Pentru ca un punct sa aiba o pozitie unica determinata in spatiu,
este necesara o origine a coordonatelor in plus fata de aranjarea
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.

Pentru ca, de exemplu, sistemul de control sa efectueze intotdeauna
o schimbare a sculei in aceeasi pozitie, precum si pentru a executa
intotdeauna o operatiune de prelucrare cu referire la pozitia curenta
a piesei de prelucrat, sistemul de control trebuie sa poata face
diferenta intre diferite sisteme de referinta.

Sistemul de control distinge intre urmatoarele sisteme de referinta:

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

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

®  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 I-CS:
Input Coordinate System

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

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

Sistemul de coordonate al masinii este sistemul de
referinta.

+Z

+X

+Y\

z
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Sistemul de coordonate al masinii M-CS

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

Deoarece sistemul mecanic al unei masini nu corespunde niciodata
cu precizie sistemului de coordonate carteziene, sistemul de
coordonate al 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 rotatiilor bazate pe varful brosei din
descrierea cinematica.

Pozitia originii coordonatelor, asa-numita origine a masinii, este
definitd de catre producatorul masinii in timpul configurarii

acesteia. Valorile din configuratia masinii definesc pozitiile ,zero”

ale codoarelor si ale axelor corespunzatoare ale masinii. Originea
masinii nu trebuie sa se afle neaparat la intersectia teoretica a axelor
fizice. Acesta se poate afla siin 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 ex., pozitia de schimbare a
sculei).

Origine masina (MZP)

Tastda soft  Aplicatie (e s e
Utilizatorul poate defini deplasarile in sistemul de D]
coordonate al masinii, in functie de axa corespun- :
zatoare, folosind valorile DECALAJ din tabelul de

presetari. |

T

TABEL

Utilizatorul poate defini decalarile axelor rotative si | -
paralele conform axei anume, utilizand tabelul de i
origine. T S et

100% F-OVR  S1 LIMIT 1 F100% |
=

DEC. ORIG

+0.000 B o

THANSFOR- ‘ Utilizatorul poate defini decaldrile axelor rotative - —rT 2200
Y Z +10.200

si paralele conform axei anume, utilizand functia Grrw— [ |

MARI

TRANS DATUM. ER B —

Producatorul masinii configureaza coloanele DECALAJ ale
gestionarii presetarilor in functie de masina.

Mai multe informatii: 'Gestionare presetari’, Pagina 210
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ANUNT

Pericol de coliziune!

Sistemul de control poate prezenta un tabel suplimentar de
presetari pentru mese mobile, in functie de masin. In acest tabel,
producatorul masinii-unelte poate defini valorile de ABATERE care
au efect inainte sa fie aplicate valorile de ABATERE pe care le
specificati in tabelul de presetari. Fila PAL a afisajului suplimentar
de stare indicad dacd este activa o presetare pentru mese mobile
si care anume. Deoarece valorile de ABATERE ale tabelului de
presetdri pentru mese mobile nu sunt vizibile si nici editabile,
exista riscul de coliziune in timpul oricarei miscari!

> Consultati documentatia producatorului masinii-unelte

> Utilizati presetdrile pentru mese mobile impreuna cu mesele
mobile

> Verificati afisarea filei PAL inainte de a incepe prelucrarea

Functia Setari de program globale (optiunea 44) oferd
suplimentar transformarea Offset aditiv (M-CS) pentru axe
inclinate. Aceasta transformare este adaugata in valorile
OFFSET din tabelul de presetari si tabelul de presetari
pentru mese mobile.

o 0O altd functie este OEM-OFFSET, care este disponibild
numai producatorului masinii. OEM-OFFSET poate fi
utilizata pentru a defini decalarile suplimentare de axe
pentru axele rotative si paralele.

Toate valorile de ABATERE (din toate optiunile de
introducere de mai sus pentru ABATERE) au ca rezultat
diferenta dintre pozitia ACTL. si RFACTL pentru o axa.
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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 masind-unealta cu 3 axe si axa Y ca axa oblica,
nedispusa perpendicular pe planul ZX:

>

>

>

>

>

In 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 deplaseaza axele Y i Z
ale masinii.

Afisajele RFACTL si RFNOML indica miscarile axelor Y si Z in
sistemul de coordonate al masinii.

Afisajele ACTL. si NOML. afiseazd numai o0 miscare a axei Y in
sistemul de coordonate de intrare.

In modul de operare Pozit. cu introd. manuala date, executatj
un bloc NC cu L 1Y-10 M91

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

In timpul pozitionarii, sistemul de control deplaseaz& numai axa Y
a masinii.

Afisajele RFACTL si RFNOML afiseaza numai o miscare a axei Y
in sistemul de coordonate al masinii.

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

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

Sistemul de coordonate de baza este un sistem 3-D de coordonate
carteziene. Originea coordonatelor reprezintd 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 aceastd regula daca un producator utilizeaza
transformdri cinematice suplimentare.

Modelul cinematic si, prin urmare, pozitia originii coordonatelor din
sistemul de coordonate de baza sunt definite de catre producatorul
masinii in 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

TRANSFORM.
DE BAZA

DECALAJ

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

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

Mai multe informatii: "Gestionare presetari’, Pagina 210

ANUNT

Pericol de coliziune!

Sistemul de control poate prezenta un tabel suplimentar de
presetari pentru mese mobile, in functie de masin&. In acest
tabel, producatorul masinii-unelte poate defini valorile de
TRANSFORM. DE BAZA care au efect inainte s fie aplicate
valorile de TRANSFORM. DE BAZA pe care le specificatj in tabelul
de presetari. Fila PAL a afisajului suplimentar de stare indica
daca este activa o presetare pentru mese mobile si care anume.
Deoarece valorile de TRANSFORM. DE BAZA ale tabelului de
presetari pentru mese mobile nu sunt vizibile si nici editabile,
exista pericolul de coliziune in timpul tuturor miscarilor!

» Consultati documentatia producatorului masinii-unelte

> Utilizati presetarile pentru mese mobile impreuna cu mesele
mobile

> Verificati afisarea filei PAL inainte de a incepe prelucrarea

‘HE

-5.000
i Bs

Lapine text 16
100% S-OVR
100% F-OVR  S1 LIMIT A

36 +0.000

+73.334 +0.003
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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 [ S 8] PrrE i

coordonate carteziene. Originea coordonatelor reprezinta punctul de = — S S S S R —
referintd activ. :
Pozitia si orientarea sistemului de coordonate al piesei de prelucrat ‘ R S i |
depind de valorile TRANSFORM. DE BAZA de pe randul activ din : e
tabelul de presetari. I

Tasta soft Aplicatie | &t

Lagine toxt 16
e 100% S-OVR
TRANSFORM.
DE BAZA

Utilizatorul determind pozitia si orientarea siste- 1008 Fovn st Lot ; -
DECALAT mului de coordonate al piesei de prelucrat g — e =
folosind, de exemplu, un palpator 3-D. Sistemul
de control salveaza valorile determinate in raport
cu sistemul de coordonate de baza ca valori
TRANSFORM. DE BAZA din gestionarul de prese-

tari.

Mai multe informatii: 'Gestionare presetari’, Pagina 210

Functia Setari de program globale (optiunea 44) oferd
suplimentar urmatoarele transformari:

B Rotire de baza aditiva (W-CS) este addugatd la o
rotatie de baza sau o rotatie de baza 3-D din tabelul de
presetdri si tabelul de presetari pentru mese mobile.
Rotire de baza aditiva (W-CS) este prima transformare
posibild in sistemul de coordonate al piesei de prelucrat
(W-CS).

B Functia Deplasare (W-CS) este addugata la decalarea
(ciclul 7 DEPL. DECALARE OR.) care este definitd in
programul NC Tnainte de inclinarea planului de lucru.

® Functia Oglindire este addugata la oglindirea (ciclul 8
IMAGINE OGLINDA) care este definitd in programul NC
inainte de inclinarea planului de lucru.

® Deplasare (mW-CS) este aplicata in ,sistemul de
coordonate modificate ale piesei de lucru” dupa
aplicarea transformarilor Deplasare (W-CS) sau
Oglindire (W-CS) si inainte de inclinarea planului de
lucru.

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

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

= functiile PLAN

® Ciclul 19 PLAN DE LUCRU

m Axele X, Y, Z ale ciclului 7 DEPL. DECALARE OR. sau functiei
TRANS DATUM
(decalare Tnainte de inclinarea planului de lucru)

m Coloanele X, Y, Z din tabelul de origine
(decalare Tnainte de inclinarea planului de lucru)

® Ciclul 8 IMAGINE OGLINDA sau TRANS MIRROR
(oglindire inainte de inclinarea planului de lucru)
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Rezultatele transformarilor depind unele de celelalte, in
functie de ordinea de programare.

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

Note de programare:

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

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

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

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

In absenta transformérilor 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 existd transformari in sistemul de coordonate

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

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

Mai multe informatii: "Sistemul de coordonate al planului
de lucru WPL-CS", Pagina 129
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Sistemul de coordonate al planului de lucru WPL-CS
Sistemul de coordonate al planului de lucru este un sistem 3-D de
coordonate carteziene.

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

o 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 existd transformari in sistemul de coordonate

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

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

Functia Frezare-strunjire (optiunea 50) oferd suplimentar
transformarile Rotatie OEM si unghi de precesiune.

B Rotatia OEM este disponibild numai producatorului
masinii si este aplicata inaintea unghiului de
precesiune

= Unghiul de precesie este definit in Ciclurile 800 AJUST.
SIST.DE ROT., 801 RESTARE COORDONATE SIST.
ROTATIE si 880 FREZ. AUTOGENER DANT siintrd in
vigoare inainte de alte transformari ale sistemului de
coordonate ale planului de lucru

Valorile active ale celor doua transformari (daca nu sunt
egale cu 0) sunt afisate pe fila POS pentru afisajul extins de
stare. Verificati valorile si in modul de frezare necesar din
cauza ca orice transformari active vor ramane active si in
modul respectiv!

@ Consultati manualul masinii.
Producatorul masinii poate utiliza si transformdrile Rotatie
OEM si unghi de precesiune fara functia Frezare-
strunjire (optiunea 50).

Transformari in sistemul de coordonate al planului de lucru:

B Axele X, Y, Z ale ciclului 7 DEPL. DECALARE OR. sau ale functiei
TRANS DATUM

Ciclul 8 IMAGINE OGLINDA sau functia TRANS MIRROR
Ciclul 10 ROTATIE sau functia TRANS ROTATION

Ciclul 11 SCALARE sau functia TRANS SCALE

Ciclul 26 SCALARE SPEC. AXA

RELATIV LA PLAN
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Ca functie de PLAN, functia RELATIV LA PLAN se aplica
in sistemul de coordonate al piesei de prelucrat si aliniaza
sistemul de coordonate al planului de lucru.

Valorile de inclinare cumulata iau intotdeauna ca referinta
sistemul de coordonate al planului de lucru.

Functia Setari de program globale (optiunea 44) ofera
suplimentar transformarea Rotire (I-CS). Aceastd
transformare este adaugata la rotatia (ciclul 10 ROTATIE),
care este definita in programul NC.

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

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 fiidentice.

In plus, pe masinile-unealtd cu 3 axe sau cele cu
prelucrare pura pe 3 axe, nu exista transformari in
sistemul de coordonate al piesei de prelucrat. Valorile
TRANSFORM. DE BAZA din randul activ al tabelului de
presetari au efect direct asupra sistemului de coordonate
de introducere, in aceasta situatje.
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Sistemul de coordonate de introducere I-CS

Sistemul de coordonate de introducere este un sistem 3-D de
coordonate carteziene.

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

o 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 fiidentice.

In plus, pe masinile-unealt& cu 3 axe sau cele cu
prelucrare pura pe 3 axe, nu exista transformari in
sistemul de coordonate al piesei de prelucrat. Valorile
TRANSFORM. DE BAZA din randul activ al tabelului de
presetdri au efect direct asupra sistemului de coordonate
de introducere, in aceasta situatie.

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

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

Blocuri de pozitionare in sistemul de coordonate de introducere:
® Blocurile de pozitionare paraxiald
® Blocuri de pozitionare cu coordonate carteziene sau polare

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

= Cicluri

Exemplu
7 X+48 R+

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

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

X0
YO
Y10
X10
X0 Y10
YO0 X10

Pozitia sistemului de coordonate al sculei este determinata
de coordonatele carteziene X, Y si Z siin cazul blocurilor de
pozitionare cu vectori normali la suprafata.

Impreund cu compensarea 3-D a sculei, pozitia sistemului
de coordonate al sculei poate fi deplasata de-a lungul
vectorilor normali la suprafata.

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

Mai multe informatii: "Sistemul de coordonate al sculei T-
CS', Pagina 132

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

Sistemul de coordonate al sculei este un sistem 3-D de coordonate
carteziene. Originea coordonatelor reprezinta punctul de referinta al
sculei. Valorile din tabelul de scule, L si R pentru sculele de frezare si [ \ [ \ [ \
ZL, XL si YL pentru sculele de strunjire, iau ca referinta acest punct. | : : 1 : : | : : |

Mai multe informatii: "Introducerea datelor sculei in tabel", &
Pagina 147 si "Datele sculei’, Pagina 433 | |

o Pentru ca monitorizarea dinamica a coliziunilor (optiunea
40) sd monitorizeze corect scula, valorile din tabelul de
scule trebuie sa corespunda dimensiunilor efective ale
sculei.

In functie de valorile din tabelul de scule, originea coordonatelor
pentru sistemul de coordonate al sculelor este decalat la punctul
central al sculei (TCP).

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

Pozitia TCP afisata in diagrama este obligatorie impreuna
cu compensarea sculei 3D.

0 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 auxiliarda 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 masinii:

Exemplu

Unghiul de inclinare a sculei in sistemul de coordonate al planului de
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o In cazul blocurilor de pozitionare cu vectori prezentate,
compensarea 3D a sculei este posibila cu valorile de
compensare DL, DR si DR2 din blocul TOOL CALL sau din
tabelul de compensare .tco.

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:

L] RQTAB + DRZTAB + DRZPROG =0
— frezd de capat

B R27pg + DR271pg + DR2prog = R1ag + DR1ag + DRprog
— freza sferica

B 0 <R27pg + DR21pg + DR2prog < Rrag + DR1ag + DRprog
— freza de colt raza sau freza toroidald

o Dacd functia TCPM sau functia diversd M128 nu este
activa, orientarea sistemului de coordonate al sculei va fi
cea a sistemului de coordonate de introducere.
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3.8 Accesorii: palpatoare 3D si roti de mana
electronice HEIDENHAIN

Palpatoarele 3-D

Aplicatiile pentru palpatoarele HEIDENHAIN 3-D:

B Alinia piesele de prelucrat automat

m  Setati presetari rapid si sigur

®m  Masurati piesa de prelucrat in timpul rularii programului
B Madsura si inspecta sculele

Toate functiile furnizate de ciclurile palpatorului sunt
descrise in Manualul de utilizare pentru programarea
ciclurilor de masurare pentru piese de prelucrat si scule.
Contactati HEIDENHAIN daca aveti nevoie de acest manual
de utilizare.

ID: 1303409-xx

Palpatoare cu declansator TS 260, TS 460, TS 642, TS 740 si
TS 760

Palpatoarele TS 248 si TS 260 sunt deosebit de rentabile si transmit
semnalele de comutare prin intermediul unui cablu.

Palpatoarele wireless TS 642 si TS 740, precum si palpatoarele mai
mici TS 460 si TS 760 sunt adecvate pentru masini cu schimbatoare
de scule. Toate palpatoarele de mai sus prezinta transmisie in
infrarosu a semnalelor. TS 460 si TS 760 accepta si transmisia
wireless. TS 460 ofera protectie optionald impotriva coliziunilor.

Palpatoarele HEIDENHAIN dispun fie de un comutator optic rezistent
la uzurg, fie de mai multi senzori de presiune de inalta precizie

(TS 740 si TS 760) pentru a detecta deformarile tijei. La deflectje,
este generat un semnal de comutare, care determina sistemul

de control sa stocheze pozitia curenta a palpatorului ca valoare
efectiva.

Palpatoare pentru scule TT 160 si TT 460

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

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

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

Rotile de méana electronice faciliteaza traversarea manuala pe sinele
axelor. Este disponibild o gama larga de avansuri transversale pentru
rotatia rotii de mana. Rotile de méana portabile HR 510, HR 520 si

HR 550FS sunt disponibile la HEIDENHAIN in plus fata de rotile de
mand montate pe panou HR 130 si HR 150.

Mai multe informatii: "Avans cu roti de mana electronice’,

Pagina 191

De asemenea, puteti conecta simultan si utiliza alternativ
mai multe roti de mana electronice pe sistemele de control
cu interfata seriald 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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4.1 Datele sculei

Numarul sculei, numele sculei

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

Caractere speciale admise: #S % &,-_. 0123456789
@ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ

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

Caractere nepermise: <Spatjialbe>!""()*+:;<=>72[/]"
R

In combinatie cu AFC (optiunea 45), urmétoarele caractere
nu sunt permise in numele sculelor: # S &, .

Mai multe informatii: "Reglajul adaptiv al avansului (AFC)
(optiunea 45)", Pagina 346

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

Alocati nume unice pentru scule!

De exemplu, dacd gaseste mai multe scule disponibile in magazia de
scule, sistemul de control introduce scula cu cea mai scurtd durata
de utilizare ramasa.

® Scula care se afld in brosa
®  Scula care se afla in magazie

Consultati manualul masinii.

Daca existd mai multe magazii, producatorul masinii
poate specifica 