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14.2 Spostamento degl

Il volantino radio HR 550 FS & dotato di un accumulatore, che viene
caricato non appena il volantino rimane inserito nel supporto (vedere
figura).

II'volantino HR 550 FS dotato di accumulatore puo essere utilizzato per
un massimo di 8 ore prima di doverlo ricaricare. Si raccomanda tuttavia
di riporre sempre il volantino nel supporto quando non lo si utilizza.

Non appena il volantino & inserito nel supporto, si commuta
internamente sul funzionamento via cavo. In questo modo il volantino
puo essere impiegato anche se completamente scarico. La
funzionalita & identica al funzionamento via radio.

circa 3 ore per ricaricarsi completamente nel relativo

Q Quando il volantino & completamente scarico, impiega
supporto.

Pulire regolarmente i contatti 1 del supporto e del
volantino per garantire la relativa funzionalita.

Il campo di trasmissione della linea radio € molto ampio. Se tuttavia
dovesse verificarsi che, ad esempio su macchine di grandi dimensioni,
si raggiungessero i limiti della linea di trasmissione, HR 550 FS lo
segnala tempestivamente con un allarme a vibrazione di sicura
percezione. In tal caso € necessario ridurre ulteriormente la distanza
dal supporto del volantino in cui & integrato il ricevitore radio.

Q: Attenzione Pericolo per l'utensile e il pezzo!

Se il percorso radio non consente piu alcun
funzionamento ininterrotto, il TNC avvia automaticamente
un arresto d'emergenza. Questo pud accadere anche
durante la lavorazione. Mantenere il pit possibile ridotta la
distanza dal supporto e posizionare il volantino sul
supporto se non lo si utilizza.

494

Funzionamento manuale e allineamento




Se il TNC ha attivato un arresto d'emergenza, & necessario riattivare il
volantino. Procedere come segue:

Selezionare il modo operativo Editing programma

Selezione delle funzioni MOD: premere il tasto MOD

Commutare il livello softkey

reosta Selezione del menu di configurazione con volantino
RENoTO radio: premere il softkey IMPOSTA VOLANTINO
REMOQOTO
Riattivare il volantino radio con il pulsante Avvio
volantino

Memorizzazione della configurazione e uscita dal
menu di configurazione: premere il pulsante FINE

Per la messa in servizio e la configurazione del volantino, nel modo
operativo MOD e disponibile una relativa funzione (vedere
"Configurazione del volantino radio HR 550 FS" a pagina 623).

Selezione dell'asse da spostare

Gli assi principali X, Y e Z, e tre altri assi definibili dal costruttore della
macchina possono essere attivati direttamente tramite i tasti di
selezione. Anche I'asse virtuale VT pu0 essere impostato dal
costruttore della macchina direttamente su uno dei tasti liberi degli
assi. Se I'asse virtuale VT non € impostato su un tasto di selezione
degli assi, procedere come descritto di seguito.

Premere il softkey del volantino F1 (AX): il TNC visualizza sul display
del volantino tutti gli assi attivi. L'asse attivo al momento lampeggia
Selezionare I'asse desiderato, ad es. |'asse VT, con il softkey del
volantino F1 (->) oppure F2 (<-) e confermare con il softkey del
volantino F3 (0K)

Impostazione della sensibilita del volantino

La sensibilita del volantino definisce il percorso che un asse deve
compiere per un giro del volantino. Le sensibilita definibili sono
impostate in modo fisso e possono essere selezionate direttamente
tramite i tasti cursore del volantino (solo se non & attivo I'incremento).

Sensibilita impostabili: 0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1/2/5/10/20
[mm/giro oppure gradi/girol

HEIDENHAIN iTNC 530
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Spostamento degli assi

Attivazione del volantino: premere il tasto del
volantino sul volantino HR 5xx: il TNC pud ora essere
azionato soltanto tramite HR 5xx, il TNC visualizza una
finestra in primo piano con testo descrittivo sullo
schermo TNC

Selezionare eventualmente il modo operativo desiderato con il softkey

OPM (vedere "Cambio del modo operativo" a pagina 498)

+]

14.2 Spostamento degl
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Tenere eventualmente premuti i tasti di consenso

Selezionare sul volantino I'asse che deve essere
spostato. Selezionare eventualmente gli assi ausiliari
mediante softkey

Spostare I'asse attivo in direzione + oppure

Spostare |'asse attivo in direzione -

Disattivazione del volantino: premere il tasto del
volantino sul volantino HR 5xx: il TNC pud ora essere
di nuovo azionato dal pannello di comando

Funzionamento manuale e allineamento



Impostazioni dei potenziometri

Dopo che il volantino € stato attivato, rimangono attivi i potenziometri
del pannello operativo della macchina. Se si desidera utilizzare i
potenziometri del volantino, procedere come segue:

Premere i tasti CTRL e volantino su HR 5xx, il TNC visualizza sul
display del volantino il menu di softkey per la selezione dei
potenziometri

Premere il softkey HW, per attivare i potenziometri del volantino
Dopo aver attivato i potenziometri del volantino, prima di

deselezionare il volantino si devono riattivare i potenziometri del
pannello operativo della macchina. Procedere come segue:

Premere i tasti CTRL e volantino su HR 5xx, il TNC visualizza sul
display del volantino il menu di softkey per la selezione dei
potenziometri

Premere il softkey KBD, per attivare i potenziometri del pannello
operativo della macchina

Posizionamento incrementale
Nel posizionamento incrementale il TNC sposta dell'incremento
programmato l'asse del volantino attivo al momento.

Premere il softkey del volantino F2 (STEP)

Attivazione del posizionamento incrementale: premere il softkey del
volantino 3 (ON)

Selezionare l'incremento desiderato premendo il tasto F1 o F2. Se si
tiene premuto il rispettivo tasto, il TNC aumenta I'incremento di un
fattore 10 per un cambio decimale. Premendo anche il tasto CTRL
I'incremento aumenta a 1. Incremento minimo possibile & 0.0001
mm, incremento massimo possibile € 10 mm

Confermare l'incremento selezionato con il softkey 4 (0K)

Con il tasto del volantino + oppure — spostare I'asse attivo del
volantino nella corrispondente direzione

Inserimento delle funzioni ausiliarie M
Premere il softkey del volantino F3 (MSF)
Premere il softkey volantino F1 (M)

Selezionare il numero di funzione M desiderato premendo il tasto F1
oppure F2

Eseguire la funzione M ausiliaria con il tasto Start NC

HEIDENHAIN iTNC 530
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(443 Inserimento del numero di giri del mandrino S

.E Premere il softkey del volantino F3 (MSF)

-S Premere il softkey volantino F2 (S)

(X} Selezionare il numero di giri desiderato premendo il tasto F1 o F2.

@© Se si tiene premuto il rispettivo tasto, il TNC aumenta I'incremento

E di un fattore 10 per un cambio decimale. Premendo anche il tasto

—_ CTRL I'incremento aumenta a 1000

8 Attivare il nuovo numero di giri S con il tasto Start NC

© Inserimento dell'avanzamento F

% Premere il softkey del volantino F3 (MSF)

) Premere il softkey del volantino F3 (F)

© Selezionare |'avanzamento desiderato premendo il tasto F1 o0 F2. Se

o si tiene premuto il rispettivo tasto, il TNC aumenta I'incremento di

- un fattore 10 per un cambio decimale. Premendo anche il tasto

c CTRL I'incremento aumenta a 1000

CE, Confermare il nuovo avanzamento F con il softkey del volantino F3
(0K)

@©

‘5; Definizione origine

(o] Premere il softkey del volantino F3 (MSF)

Q. Premere il softkey del volantino F4 (PRS)

) Selezionare eventualmente I'asse per cui si deve impostare |'origine

"\! Azzerare |'asse con il softkey del volantino F3 (0K), oppure impostare

< il valore desiderato con i softkey del volantino F1 e F2 e poi

A confermare con il softkey del volantino F3 (0K). Premendo anche il

tasto CTRL I'incremento aumenta a 10

Cambio del modo operativo
Con il softkey del volantino F4 (OPM) si pud commutare il modo
operativo, se lo stato attuale del controllo consente la commutazione.
Premere il softkey del volantino F4 (OPM)
Selezionare con i softkey del volantino il modo operativo desiderato
MAN: Funzionamento manuale
MDI: Posizionamento con immissione manuale
SGL: Esecuzione singola
RUN: Esecuzione continua
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Generazione di un blocco L completo

volantino "Generazione blocco NC" con una funzione

Q Il costruttore della macchina puo configurare il tasto del
qualsiasi, consultare il manuale della macchina.

devono essere inseriti in un blocco NC (vedere "Selezione

Q Definire mediante la funzione MOD i valori di asse che
assi per la generazione di un blocco GO1" a pagina 612).

Se nessun asse € selezionato, il TNC visualizza il
messaggio d'errore Nessuna asse selezionato

Selezionare la modalita Posizionamento con immissione manuale

Selezionare eventualmente con i tasti cursore sulla tastiera del TNC
il blocco NC dopo la quale si desidera aggiungere il nuovo blocco L

Attivare il volantino

Premere il tasto del volantino "Generazione blocco NC": il TNC
inserisce un blocco L completo, contenente tutti i valori di asse
selezionati mediante la funzione MOD

Funzioni nei modi operativi di esecuzione del programma
Nei modi operativi di esecuzione del programma si possono eseguire
le seguenti funzioni

Start NC (tasto del volantino Start NC)

Stop NC (tasto del volantino Stop NC)

Se é stato azionato Stop NC: arresto interno (softkey del volantino
MOP e poi Stop)

Se ¢ stato azionato Stop NC: traslazione manuale degli assi (softkey
del volantino MOP e poi MAN)

Riposizionamento sul profilo, dopo che gli assi sono stati spostati
manualmente durante un'interruzione del programma (softkey del
volantino MOP e poi REPO). Il comando si esegue con i softkey del
volantino, come con i softkey dello schermo (vedere
"Riposizionamento sul profilo" a pagina 581)

Inserimento/disinserimento della funzione Rotazione piano di lavoro
(softkey del volantino MOP e poi 3D)

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.3 Numero giri mandrino S, avanzamento F e funz

14.3 Numero giri mandrino S,
avanzamento F e funzione
ausiliaria M

Applicazione

In modalita Funzionamento manuale e Volantino elettronico si
inseriscono tramite softkey il numero di giri mandrino S,
I'avanzamento F e la funzione ausiliaria M. Le funzioni ausiliarie sono
descritte al capitolo "7. Programmazione: funzioni ausiliarie".

Il costruttore della macchina definisce quali funzioni
Q ausiliarie M possono essere utilizzate e la loro funzionalita.

Inserimento di valori

Numero di giri mandrino S, funzione ausiliaria M

Selezionare l'inserimento per il numero giri mandrino:
softkey S

GIRI MANDRINO S =

1000 Inserire il numero di giri e confermare con il tasto
@ esterno di START

La rotazione del mandrino con il numero giri S impostato viene avviata
con una funzione ausiliaria M, programmata allo stesso modo.

Avanzamento F

L'inserimento dell'avanzamento F deve essere confermato con il tasto
ENT e non con il tasto esterno di START.

Per I'avanzamento F vale quanto segue:

Con F=0 é attivo I'avanzamento minimo da MP1020
F rimane memorizzato anche dopo un'interruzione della tensione
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Modifica giri mandrino e avanzamento

Con le manopole dei potenziometri di regolazione per numero di giri
del mandrino S e avanzamento F, & possibile modificare il valore
impostato tra 0% e 150%.

numero giri mandrino € attiva solo sulle macchine con

O La manopola del potenziometro di regolazione per il
regolazione continua della velocita del mandrino.

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.4 Functional Safety FS (opzione)

14.4 Functional Safety FS (opzione)

Descrizione generale

Ogni operatore di una macchina utensile & esposto a pericoli. |
dispositivi di protezione possono effettivamente impedire I'accesso a
punti pericolosi, d'altro lato I'operatore deve tuttavia poter lavorare
sulla macchina anche senza dispositivo di protezione (ad es. con ripari
mobili aperti). Per minimizzare tali pericoli, negli ultimi anni sono state
elaborate diverse direttive e specifiche.

Il sistema di sicurezza HEIDENHAIN, integrato nei controlli numerici
TNC, & conforme al Performance-Level d in conformita a EN 13849-
1 e SIL 2 anorma IEC 61508, offre modalita operative sicure in
conformita a EN 12417 e garantisce un'ampia protezione per il
personale.

|l fondamento del sistema di sicurezza HEIDENHAIN ¢ rappresentato
dalla struttura a due canali del processore, composta dall'unita logica
MC (main computing unit) e da una o piu unita di regolazione CC
(control computing unit). Tutti i meccanismi di monitoraggio sono
ridondanti nei sistemi di controllo. | dati di sistema rilevanti per la
sicurezza sono sottoposti a confronto ciclico e alternato dei dati. Gli
errori rilevanti per la sicurezza comportano sempre un sicuro arresto
degli azionamenti grazie a reazioni definite.

Tramite ingressi e uscite di sicurezza (esecuzione a due canali) che
influiscono sul processo in tutti i modi operativi, il TNC avvia
determinate funzioni di sicurezza e raggiunge stati di esercizio sicuri.

In tale capitolo sono riportate spiegazioni sulle funzioni aggiuntive
disponibili su TNC dotato di Functional Safety.

HEIDENHAIN alla macchina. Consultare il manuale della

O Il costruttore della macchina adegua il sistema di sicurezza
macchinal
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Spiegazioni dei termini
Modalita operative di sicurezza:

Denominazione Breve descrizione

SOM_1 Safe operating mode 1: Funzionamento
automatico, Produzione

SOM 2 Safe operating mode 2: Allestimento

SOM_3 Safe operating mode 3: Intervento manuale,
solo per operatori qualificati

SOM 4 Safe operating mode 4: Intervento manuale
esteso, osservazione di processo

Funzioni di sicurezza

Denominazione Breve descrizione

$S0, SS1, SSI1F, Safe stop: arresto sicuro degli azionamenti
$S2 nelle diverse modalita

STO Safe torque off: sicura alimentazione motore
interrotta. Offre protezione da avvio
inaspettato degli azionamenti

14.4 Functional Safety FS (opzione)

S0S Safe operating Stop: arresto sicuro. Offre
protezione da avvio inaspettato degli
azionamenti

SLS Safety limited speed: velocita sicura limitata.

Impedisce che gli azionamenti superino i
valori limite di velocita predefiniti con ripari
mobili aperti

HEIDENHAIN iTNC 530 503 @



14.4 Functional Safety FS (opzione)

Controllo delle posizioni degli assi

costruttore della macchina. Consultare il manuale della

Q Questa funzione deve essere adattata al TNC dal
macchinal!

Dopo l'accensione il TNC verifica se la posizione di un asse coincide
con la posizione assunta direttamente dopo lo spegnimento. In caso di
scostamento, il TNC contraddistingue questo asse nella
visualizzazione di posizione con un triangolo di avvertimento dopo il
valore di posizione. Gli assi contrassegnati con il triangolo di
avvertimento non possono essere piu traslati con ripari mobili aperti.

In tali casi &€ necessario raggiungere una posizione di test per i relativi
assi. Procedere come segue:

Selezionare il modo operativo Funzionamento manuale

Commutare il livello softkey fino a visualizzare quello con tutti gli assi
elencati che devono essere traslati sulla posizione di prova

Selezionare tramite softkey un asse che si desidera traslare sulla
posizione di test

Attenzione Pericolo di collisione!
@ Raggiungere in successione le posizioni di prova al fine di

non creare alcuna collisione con il pezzo o con i dispositivi
di bloccaggio. Preposizionare eventualmente gli assi in
modo manuale!

Eseguire I'avviamento con Start NC.

Dopo aver raggiunto la posizione di test, il TNC richiede se la
posizione di test & stata raggiunta correttamente: confermare con il
softkey Sl se il TNC ha raggiunto la posizione di test correttamente;
confermare con il softkey NO se il TNC ha raggiunto la posizione di
prova erroneamente

Se si conferma con il softkey Sl, € necessario confermare di nuovo
con il tasto di consenso sul pannello di comando macchina la
correttezza della posizione di prova

Ripetere |I'operazione precedentemente descritta per tutti gli assi
che si desidera portare sulla posizione di prova

|l costruttore della macchina definisce dove si trova la
O posizione di prova. Consultare il manuale della macchina!
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Panoramica degli avanzamenti e dei numeri di
giri ammessi

[ TNC mette a disposizione una panoramica in cui il numero di giri e gli
avanzamenti ammessi per tutti gli assi sono rappresentati in funzione
della modalita operativa attiva.

SOM
INFO

Selezionare il modo operativo Funzionamento manuale
Commutare all'ultimo livello softkey
Premere il softkey SOM INFO: il TNC apre la finestra

in primo piano per i numeri di giri e gli avanzamenti
ammessi

Manual op

eration

Programning
and editing

e x | —335.377 overuien | pan |paL | LeL |eve |1 | pos | >
gy +0.000 NOML. X -335.378
* +0.000 B +28.882
+*2Z +0.000 *z +0.000
Tie SPINDLE_EMPTY
+0.0000
+*B $290
-
El
S- 3 s5- 300 S So0
x= 280 x= 300 X 00
v= ze0 v=:= 300 v 200
S1 350.[CENE TEET 00
Bi= Zepl El - icow D) 400 CIREP
20:00:33
@:mAnce> |T-STO @ 2 |s-sto 88 Active PGM: BS_INIT
F-sT0 @ ns /8
8% XCNml PB -TO
8% XCNm1 87:33

Colonna Significato

SLS2 Velocita ridotte con sicurezza nel modo
operativo sicuro 2 (SOM_2) per i relativi assi

SLS3 Velocita ridotte con sicurezza nel modo
operativo sicuro 3 (SOM_3) per i relativi assi

SLS4 Velocita ridotte con sicurezza nel modo

operativo sicuro 4 (SOM_4) per i relativi assi

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.4 Functional Safety FS (opzione)

Attivazione della limitazione di avanzamento

Impostando il softkey F LIMITATO su ON, il TNC limita la velocita
massima ammessa degli assi alla velocita limite sicura definita. Le
velocita valide per il modo operativo attivo sono riportate nella tabella
Safety-MP (vedere "Panoramica degli avanzamenti e dei numeri di giri
ammessi" a pagina 505).

@ Selezionare il modo operativo Funzionamento manuale
a Commutare all'ultimo livello softkey

e Attivare o disattivare il limite di avanzamento

oN

Visualizzazioni di stato supplementari

Con un controllo numerico dotato di Functional Safety FS, la Manual operation PR
visualizzazione di stato generale contiene informazioni supplementari -
in riferimento allo stato aggiornato delle funzioni di sicurezza. Queste " g
informazioni sono visualizzate sul TNC nel formato di stati di esercizio
per le visualizzazioni di stato T, S e F. HCIILE *I‘ AL B s s
Visualizzazione Y +0.000 2
" Breve descrizione v
di stato w7 +0.000 <
STO Sicura alimentazione mandrino o B +29.991
azionamento assi interrotta .
S1 359.938 s,m%
(_i\u
SLS Safety limited speed: € attiva una velocita ; o @
d t‘t . r @: MANC@)> T-STO @ 2| S-STO 2 F-STO @ M 5/8 e
rndotta sicura. 8% XCNml P8 -T@ @
®% XLCNm1 13:33 =
S0S Safe operating Stop: € attivo |'arresto sicuro. Touor | preser ‘ To0
M S F PROBE TRBLE TABLE
. ) ) 42 Tiuw
STO Safe torque off: sicura alimentazione motore

interrotta.

Il modo operativo di sicurezza attivo & visualizzato dal TNC con
un'icona nella riga di intestazione a destra accanto al testo del modo
operativo. Se ¢ attivo il modo operativo SOM_1, il TNC non visualizza

alcuna icona.
Icona Modo operativo di sicurezza
SOM Modo operativo SOM_2 attivo
BN
20
SOM Modo operativo SOM_3 attivo
BN
30
SOM Modo operativo SOM_4 attivo
71N
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14.5 Impostazione origine senza
sistema di tastatura

Avvertenza

Vedere "Determinazione dell'origine con il sistema di

O Determinazione dell'origine con il sistema di tastatura:
tastatura" a pagina 531.

Nella definizione dell'origine I'indicazione del TNC viene portata sulle
coordinate di una posizione nota del pezzo.

Operazioni preliminari

Serrare e allineare il pezzo
Serrare |'utensile zero con raggio noto
Assicurarsi che il TNC visualizzi le posizioni reali

HEIDENHAIN iTNC 530
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Definizione dell'origine con i tasti di
movimentazione assi

Misura precauzionale
@ Se la superficie del pezzo non deve essere sfiorata, si

deve sovrapporre un lamierino di spessore d noto. Per
|'origine si dovra quindi inserire un valore maggiorato di d.

@ Selezionare il modo operativo Funzionamento manuale

@@@ Spostare I'utensile con cautela fino a sfiorare il pezzo

@ Selezionare I'asse (tutti gli assi sono selezionabili
anche tramite la tastiera ASCII)

DEF. ZERO PEZZ0 Z=
a Utensile zero, asse del mandrino: impostare
I'indicazione su una posizione nota del pezzo (ad es.

0) o inserire lo spessore d del lamierino. Nel piano di
lavoro: tener conto del raggio dell'utensile

Determinare in modo analogo le origini dei restanti assi.

Utilizzando nell'asse di accostamento un utensile con lunghezza nota,
impostare l'indicazione dell'asse di accostamento sulla lunghezza L
dell'utensile o sulla somma Z=L+d.
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Gestione origini con tabella origini

5 5 . Editing tabella Editina
Si deve assolutamente usare la Gestione origini se FREEie Glf e iEmAemRET
Q' la macchina € equipaggiata con assi rotativi (tavola
orientabile o testa orientabile) e I'utente lavora con la 2 TR ip 5 — i e oo
funzione Rotazione piano di lavoro, = 2 : : N
la macchina & dotata di un sistema di cambio testa, = o : : :
B - - = : il
sui controlli TNC meno recenti si & operato finora con - ° 5 S 5 o
tabelle origini con riferimento REF, - % : : = —
si desidera lavorare piu pezzi uguali bloccati in posizione g/. :E;sg o
i i % m é si00x [
cloliee elvers. -4.293 Y -322.283 2 +100.250 u
La tabella origini pud avere un numero qualsiasi di righe *8 10.00P0E t0.200 -
(origini). Per ottimizzare la dimensione del file e la velocita 5 S1 0.000 |
di elaborazione, si dovrebbero utilizzare tante righe quante 25 = = R
. . . . . INSER. COR- MODIFICA SALVA
sono necessarie per la Gestione origini. 4 ‘ Movo | messr | oareo ‘ Preser

Per motivi di sicurezza, eventuali nuove righe possono
essere aggiunte solo alla fine della tabella origini.

Se con la funzione MOD l'indicazione di posizione si
commuta su INCH, il TNC indica anche le coordinate
dell'origine memorizzata in inch.

e anche nascondere colonne nella tabella origini (vedere

@ Con il parametro macchina 7268.x € ora possibile disporre
‘Lista dei parametri utente generali" da pagina 629).
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Memorizzazione delle origini nella tabella origini

La tabella origini ha ilnome PRESET.PR ed € memorizzata nella directory
TNC:\. Il nome PRESET.PR puo essere modificato solo nel modo
operativo Funzionamento manuale e Volantino elettronico. Nel
modo operativo Editing programma la tabella pud essere solo letta, ma
non modificata.

La copia della tabella origini in un'altra directory (per il salvataggio dei
dati) & consentita. Le righe che sono state protette da scrittura dal
costruttore della macchina rimangono protette anche nelle tabelle
copiate, e quindi non possono essere modificate.

Non modificare assolutamente il numero di righe delle tabelle copiate!
Questo potrebbe causare problemi se si desidera attivare di nuovo la
tabella.

Per attivare la tabella origini copiata in un'altra directory, & necessario
ricopiarla nella directory TNC:\.

Esistono piu possibilita per memorizzare origini/rotazioni base nella
tabella origini:

mediante cicli di tastatura nel modo operativo Funzionamento
manuale oppure Volantino elettronico (vedere capitolo 14)

mediante i cicli di tastatura da 400 a 402 e da 410 a 419 in modo
automatico (vedere il manuale utente Programmazione di cicli,
capitoli 14 e 15)

Registrazione manuale (vedere la descrizione seguente)
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Le rotazioni base della tabella origini ruotano il sistema di
coordinate intorno all'origine che si trova nella stessa riga
della rotazione base.

Durante I'impostazione dell'origine il TNC controlla se la
posizione degli assi rotativi coincide con i corrispondenti
valori del menu 3D ROT (a seconda dell'impostazione
nella tabella cinematica). Da questo consegue:

Se la funzione Rotazione piano di lavoro & disattivata,
I'indicazione di posizione degli assi rotativi deve essere
= 0° (azzerare eventualmente gli assi rotativi)

Se la funzione Rotazione piano di lavoro €& attiva, le
indicazioni di posizione degli assi rotativi e gli angoli
registrati nel menu 3D ROT devono coincidere

Il costruttore della macchina puo bloccare un numero
qualsiasi di righe della tabella origini, per definire in queste
delle origini fisse (ad es. un centro della tavola circolare).
Tali righe sono marcate in colore diverso nella tabella
origini (la marcatura standard & rossa).

Lariga O della tabella origini € sempre protetta da scrittura.
I TNC memorizza sempre nella riga 0 |'origine che & stata
impostata per ultima manualmente o mediante softkey.
Se & attiva |'origine impostata manualmente, il TNC
mostra nella visualizzazione di stato il testo MAN(0)

Se con i cicli di tastatura per la definizione dell'origine si
imposta automaticamente la visualizzazione del TNC, il
TNC non memorizza questi valori nella riga O.

Attenzione Pericolo di collisione!

Tenere presente che, durante lo spostamento di un
divisore sulla tavola della macchina (realizzato
modificando la descrizione cinematica), vengono
eventualmente spostate anche le origini che non sono in
diretta correlazione con il divisore.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Memorizzazione manuale delle origini nella tabella origini
Per memorizzare le origini nella tabella origini, procedere come segue

O
®O

GESTIONE
ORIGINE

MODIFICA
PRESET

a

COR-
REGGI
PRESET

512

Selezionare il modo operativo Funzionamento manuale

Spostare |'utensile con cautela fino a sfiorare il pezzo,
oppure posizionare il comparatore in modo
corrispondente

Richiamare la Gestione origini: il TNC apre la tabella
origini e imposta il cursore sulla riga attiva della tabella

Selezionare le funzioni per I'immissione origine: il
TNC visualizza nel livello softkey le possibilita di
immissione disponibili. Descrizione delle possibilita di
immissione: vedere la tabella seguente

Selezionare la riga della tabella origini che si desidera
modificare (il numero di riga corrisponde al numero
origine)

Selezionare eventualmente la colonna (asse) della
tabella origini che si desidera modificare

Selezionare tramite softkey una delle possibilita di
inserimento disponibili (vedere la seguente tabella)

Funzionamento manuale e allineamento



Funzione

Softkey

Acquisizione diretta della posizione reale
dell'utensile (del comparatore) come nuova
origine: la funzione memorizza I'origine solo
nell'asse in cui si trova al momento il cursore

+

Assegnazione alla posizione reale dell'utensile
(del comparatore) di un valore qualsiasi: la
funzione memorizza I'origine solo nell'asse in cui
si trova il cursore. Inserire il valore desiderato
nella finestra in primo piano

INSER.
NUOVO
PRESET

Spostamento incrementale di un'origine gia
memorizzata nella tabella: la funzione memorizza
I'origine solo nell'asse in cui si trova al momento
il cursore. Inserire il valore di correzione
desiderato tenendo conto del segno nella
finestra in primo piano. Con visualizzazione inch
attiva: inserire il valore in inch, il TNC converte
internamente il valore immesso in mm

COR-
REGGI
PRESET

Inserimento diretto della nuova origine senza
calcolo della cinematica (specifica per asse).
Utilizzare questa funzione solo se la macchina e
equipaggiata con una tavola rotante e si desidera
impostare |'origine al centro della tavola rotante
con l'inserimento diretto di 0. La funzione
memorizza il valore solo nell'asse in cui si trova il
cursore. Inserire il valore desiderato nella finestra
in primo piano. Con visualizzazione inch attiva:
inserire il valore in inch, il TNC converte
internamente il valore immesso in mm

MODIFICA
CAMPO
ATTUALE

Scrittura in una riga selezionabile della tabella
dell'origine attualmente attiva: la funzione
memorizza l'origine in tutti gli assi e attiva
automaticamente la relativa riga della tabella. Con
visualizzazione inch attiva: inserire il valore in
inch, il TNC converte internamente il valore
immesso in mm

SALVA
PRESET
ATTIVO

HEIDENHAIN iTNC 530
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Modifica della tabella origini

Funzione di editing per tabelle

Softkey

Selezione inizio tabella

INIZIO

Selezione fine tabella

FINE

Selezione pagina precedente tabella

PAGINA

Selezione pagina successiva tabella

PAGINA

Selezionare le funzioni per I'inserimento origini

MODIFICA
PRESET

Attivazione dell'origine della riga attualmente
selezionata della tabella origini

ATTIVA
PRESET

Inserimento alla fine della tabella del numero di
righe utilizzabili per I'immissione (2° livello
softkey)

INSERIRE
ALLA FINE
N RIGHE

Copia di un campo evidenziato in chiaro (2° livello
softkey)

COPIARE
VALORE
ATTUALE

Inserimento di un campo copiato (2° livello
softkey)

INSERIRE
VALORE
COPIATO

Reset della riga attualmente selezionata: il TNC
inserisce - in tutte le colonne (2° livello softkey)

RESET
RIGA

Inserimento di una sola riga a fine tabella (2°
livello softkey)

INSERIRE
RIGA

Cancellazione di una sola riga a fine tabella (2°
livello softkey)

CANCELLA
RIGA
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Attivazione dell'origine dalla tabella origini nel modo operativo
Funzionamento manuale

Attenzione Pericolo di collisione!

@ Quando si attiva un'origine dalla tabella origini, il TNC
resetta tutte le conversioni di coordinate attive.
Invece una conversione di coordinate programmata

mediante il ciclo 19 Rotazione piano di lavoro o la funzione
PLANE rimane attiva.

Se si attiva un'origine che non contiene valori in tutte le
coordinate, in tali assi rimane attiva |'origine precedente.

@ Selezionare il modo operativo Funzionamento manuale
sEsTIONE Visualizzare la tabella origini
ORIGINE
Selezionare il numero di origine che si desidera
attivare, oppure

n Selezionare con il tasto GOTO il numero di origine che
) si desidera attivare, confermare con il tasto ENT

ATTIVA Attivare |'origine

PRESET

Confermare l'attivazione dell'origine. Il TNC imposta
la visualizzazione e, se definita, la rotazione base

ESEGUIRE

@ Uscita dalla tabella origini

Attivazione dalla tabella origini dell'origine in un programma NC
Per attivare le origini dalla tabella origini durante I'esecuzione del
programma, impiegare il ciclo 247. Nel ciclo 247 si definisce solo il
numero dell'origine che si desidera attivare (vedere manuale utente
Programmazione di cicli, ciclo 247 DEF. ZERO PEZZO) .

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.6 Impiego del sistema di tastatura

14.6 Impiego del sistema di

tastatura

Panoramica

assume la garanzia della funzionalita dei cicli di tastatura

Q Tenere presente che in linea di principio HEIDENHAIN

esclusivamente se si impiegano sistemi di tastatura

HEIDENHAIN!

Nel modo operativo Funzionamento manuale sono disponibili i

seguenti cicli di tastatura:

Funzione Softkey Pag.
Calibrazione lunghezza efficace Co Pagina 522
Iy
Calibrazione raggio efficace c R Pagina 523
Rilevamento rotazione base mediante una | rrosas Pagina 527
retta
Impostazione origine in un asse qualsiasi | rrosme Pagina 531
Impostazione spigolo quale origine PROBING Pagina 532
3
Impostazione centro cerchio quale origine | erosie Pagina 533
cc
Impostazione interasse quale origine e Pagina 534
27
Rilevamento rotazione base mediante 2 PROBING Pagina 535
fori/isole circolari @i&n
Rilevamento punto di riferimento PROBING Pagina 535
mediante 4 fori/isole circolari Lok
Impostazione centro del cerchio su 3 pRoBING Pagina 535
&) @

forifisole
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Selezione dei cicli di tastatura

Selezionare il modo operativo Funzionamento manuale o Volantino
elettronico

roucn Selezione delle funzioni di tastatura: premere il

A softkey TOUCH PROBE. Il TNC visualizzera ulteriori
softkey: vedere la tabella in alto

PROBING Selezione del ciclo di tastatura: premere il softkey
- TASTARE ROT, il TNC visualizza il relativo menu

Stampa di protocollo dei valori misurati con i Fowensents [Editing progranma

manuale

cicli di tastatura

costruttore della macchina. Consultare il manuale della

@ [ TNC deve essere predisposto per questa funzione dal i
macchina! &2+

Al termine di ogni ciclo di tastatura il TNC visualizza il softkey STAMPA. <
Azionando questo softkey, il TNC esegue la stampa di protocollo dei -
valori attuali del ciclo di tastatura attivo. Tramite la funzione PRINT si @%E
pud definire nel menu di configurazione dell'interfaccia (vedere

manuale utente "12. Funzioni MOD, programmazione dell'interfaccia s et ]l g LG
dati"), se il TNC

deve stampare i risultati di misura
deve memorizzare i risultati di misura sul disco fisso del TNC
deve memorizzare i risultati di misura su un PC

CERCARE

14.6 Impiego del sistema di tastatura

Con la memorizzazione dei risultati di misura il TNC genera il file ASCII
"% TCHPRNT.A". Se nel menu di configurazione dell'interfaccia non
sono stati definiti alcun percorso e alcuna interfaccia, il TNC
memorizza il file % TCHPRNT nella directory principale TNC:\.

Quando si aziona il softkey STAMPA, il file % TCHPRNT.A

@ non deve essere selezionato nel modo operativo Editing
programma. || TNC emettera, se necessario, un messaggio
d'errore.

[ TNC memorizza i valori di misura esclusivamente nel file
%TCHPRNT.A. Eseguendo piu cicli di tastatura in
sequenza e desiderando la memorizzazione dei relativi
valori di misura, occorre salvare il contenuto del file
%TCHPRNT.A tra i singoli cicli di tastatura mediante
copiatura o rinomina.

Il formato e la capacita del file % TCHPRNT vengono
definiti dal costruttore della macchina.
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14.6 Impiego del sistema di tastatura

Inserimento dei valori di misura dai cicli di
tastatura in una tabella origini

attivate le tabelle origini (bit 3 nel parametro macchina
7224.0=0).

Utilizzare questa funzione per memorizzare i valori di
misura nel sistema di coordinate del pezzo. Per
memorizzare i risultati di misura nel sistema di coordinate
fisso della macchina (coordinate REF), utilizzare il softkey
VOCE TABELLA ORIGINI (vedere "Inserimento dei valori di
misura dai cicli di tastatura in una tabella origini" a pagina
519).

@ Questa funzione & attiva solo quando sul TNC sono state

Tramite il softkey INSERIRE TABELLA ORIGINI il TNC puo registrare,
dopo I'esecuzione di un qualsiasi ciclo di tastatura, i valori misurati in
una tabella origini:

Attenzione Pericolo di collisione!

Tenere presente che mentre € attivo uno spostamento
origine il TNC riferisce sempre il valore tastato all'origine
attiva (ovvero all'ultima origine impostata nel modo
operativo Funzionamento manuale), anche se

nell'indicazione di posizione lo spostamento origine viene
calcolato.

Eseguire una funzione di tastatura qualsiasi

Inserire le coordinate desiderate dell'origine negli appositi campi di
immissione (in funzione del ciclo di tastatura da eseguire)

Inserire il numero dell'origine nel campo di immissione Numero in
tabella =

Inserire il nome della tabella origini (percorso completo) nel campo
di immissione Tabella origini

Premere il softkey INSERIRE TABELLA ORIGINI; il TNC memorizza
I'origine nel numero inserito della tabella origini specificata
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Inserimento dei valori di misura dai cicli di
tastatura in una tabella origini

=)

Utilizzare questa funzione per memorizzare i valori di
misura nel sistema di coordinate fisso della macchina
(coordinate REF). Per memorizzare i risultati di misura nel
sistema di coordinate del pezzo, utilizzare il softkey
INSERIRE TABELLA ORIGINI (vedere "Inserimento dei
valori di misura dai cicli di tastatura in una tabella origini* a
pagina 518).

Tramite il softkey INSERIRE TABELLA ORIGINI il TNC puo registrare,
dopo I'esecuzione di un qualsiasi ciclo di tastatura, i valori misurati in
una tabella origini: | valori misurati vengono memorizzati riferiti al

sistema di coordinate fisso della macchina (coordinate REF). La tabella

origini ha il nome PRESET.PR ed & memorizzata nella directory TNC:\.

Attenzione Pericolo di collisione!

Tenere presente che mentre € attivo uno spostamento
origine il TNC riferisce sempre il valore tastato all'origine
attiva (ovvero all'ultima origine impostata nel modo
operativo Funzionamento manuale), anche se
nell'indicazione di posizione lo spostamento origine viene
calcolato.

Eseguire una funzione di tastatura qualsiasi

Inserire le coordinate desiderate dell'origine negli appositi campi di
immissione (in funzione del ciclo di tastatura da eseguire)

Inserire il numero dell'origine nel campo di immissione Numero in
tabella:

Premere il softkey INSERIRE TABELLA ORIGINI; il TNC memorizza
|'origine nel numero inserito della tabella origini specificata

=)

Se si sovrascrive |'origine attiva, il TNC visualizza un
avviso. Si puo decidere se si desidera effettivamente
sovrascrivere (=tasto ENT) oppure no (=tasto NO ENT).

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.6 Impiego del sistema di tastatura

Memorizzazione dei valori di misura nella tabella
origini pallet

pallet. Questa funzione deve essere abilitata dal

@ Utilizzare questa funzione per memorizzare le origini dei
costruttore della macchina.

Per poter salvare un valore di misura nella tabella origini
pallet, € necessario attivare un'origine zero prima
dell'operazione di tastatura. Un'origine zero contiene in
tutti gli assi della tabella origini la registrazione 0!

Eseguire una funzione di tastatura qualsiasi

Inserire le coordinate desiderate dell'origine negli appositi campi di
immissione (in funzione del ciclo di tastatura da eseguire)

Inserire il numero dell'origine nel campo di immissione Numero in
tabella:

Premere il softkey INSERIM. PALLET ORIG. TAB.; il TNC memorizza
il punto zero nel numero inserito della tabella origini pallet

520
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14.7 Calibrazione del sistema di
tastatura

Introduzione

Per poter determinare con precisione il punto di commutazione
effettivo di un sistema di tastatura, questo deve essere calibrato, il
TNC potrebbe altrimenti non determinare alcun risultato di misura
esatto.

@ Calibrare sempre il sistema di tastatura in caso di:

messa in servizio

rottura dello stilo

sostituzione dello stilo

modifica dell'avanzamento di tastatura

irregolarita, ad es., a seguito di un riscaldamento della
macchina

modifica dell'asse utensile attivo

Nella calibrazione il TNC rileva la lunghezza "efficace" dello stilo e il
raggio "efficace" della sfera di tastatura. Per la calibrazione del sistema
di tastatura fissare sulla tavola della macchina un anello di regolazione
a spessore e raggio interno noti.

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.7 Calibrazione del sistema di tastatura

Calibrazione della lunghezza efficace

=)

La lunghezza efficace del sistema di tastatura si riferisce
sempre all'origine dell'utensile. Di regola il costruttore
della macchina colloca I'origine dell'utensile sul naso del
mandrino.

Impostare I'origine nell'asse del mandrino in modo da avere per la
tavola della macchina: Z=0.

CAL [k
0y

522

Selezione della funzione di calibrazione per la
lunghezza del sistema di tastatura: premere il softkey
TOUCH PROBE e CAL L. II TNC visualizza una finestra
menu con 4 campi di immissione

Impostare I'asse utensile (tasto di movimentazione
asse)

Origine: introdurre lo spessore dell'anello di
regolazione

| campi Raggio efficace sfera e Lungh. efficace non
devono essere compilati

Accostare il sistema di tastatura alla superficie
dell'anello di regolazione

Se necessario modificare la direzione di spostamento:
effettuare la selezione mediante softkey o i tasti
freccia

Tastatura superficie: premere il tasto Start NC

z\A
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Calibrazione del raggio efficace e
compensazione dell'offset centrale del sistema
di tastatura

Dinorma I'asse del sistema di tastatura non coincide esattamente con
I'asse del mandrino. La funzione di calibrazione rileva questo offset tra
I'asse del sistema di tastatura e I'asse del mandrino e lo compensa per
via matematica.

In funzione dell'impostazione del parametro macchina 6165 (Ricalcolo
mandrino attivo/inattivo), la routine di calibrazione si svolge in modo
diverso. Mentre con ricalcolo mandrino attivo la calibrazione avviene
con un singolo Start NC, con ricalcolo mandrino inattivo si puo
decidere se si desidera calibrare 0 meno |'offset centrale.

Nella calibrazione dell'offset centrale il TNC ruota il sistema di
tastatura di 180°. La rotazione viene attivata mediante una funzione
ausiliaria che il costruttore della macchina definisce nel parametro
macchina 6160.

Nella calibrazione manuale procedere come segue:

Nel modo operativo Funzionamento manuale posizionare la sfera di
tastatura nel foro dell'anello di regolazione

E Selezione della funzione di calibrazione per il raggio
della sfera di tastatura e I'offset del sistema di
tastatura: premere il softkey CAL R

Selezionare I'asse utensile, introdurre il raggio
dell'anello di regolazione

Tastatura: premere 4 volte il tasto Start NC. Il sistema
di tastatura tastera una posizione del foro in ogni
direzione assiale e ne calcolera il raggio efficace della
sfera di tastatura

Se si desidera terminare la funzione di calibrazione
premere il softkey FINE

deve essere opportunamente predisposto dal costruttore

@ Per la determinazione dell'offset centrale della sfera il TNC
della macchina. Consultare il manuale della macchina!

o Determinazione dell'offset centrale della sfera di
= tastatura: premere il softkey 180°. Il TNC ruota il
sistema di tastatura di 180°

Tastatura: premere 4 volte il tasto Start NC. |l sistema
di tastatura tasta una posizione del foro in ogni
direzione assiale, determinando I'offset centrale del
sistema di tastatura

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.7 Calibrazione del sistema di tastatura

Visualizzazione dei valori di calibrazione
I TNC memorizza la lunghezza efficace, il raggio efficace e I'offset
centrale del sistema di tastatura, considerandoli nei successivi

impieghi del sistema di tastatura. Per visualizzare i valori memorizzati
premere CAL L e CAL R.

=)

Gestione di piu blocchi di dati di calibrazione

Se si impiegano piu sistemi di tastatura o dati di
calibrazione: Vedere "Gestione di piu blocchi di dati di
calibrazione", pagina 524.

Se sulla macchina si impiegano piu sistemi o inserti di tastatura con
disposizione a croce, si dovranno eventualmente impiegare piu blocchi
di dati di calibrazione.

Per poter utilizzare piu blocchi di dati di calibrazione occorre impostare
il parametro macchina 7411=1. La procedura di determinazione dei
dati di calibrazione & identica a quella con impiego di un solo sistema
ditastatura, il TNC memorizza i dati di calibrazione nella tabella utensili,
se si esce dal menu di calibrazione e si conferma la scrittura dei dati
nella tabella con il tasto ENT.

Il TNC archivia i dati di calibrazione nelle seguenti colonne della tabella
utensili:

Raggio sfera efficace: colonna R

Offset centrale X: CAL-0F1

Offset centrale Y: CAL-0F2

Angolo di calibrazione: ANGLE

Offset medio (efficace solo per ciclo 441): DR

I numero di utensile attivo determina cosi la riga della tabella utensili
in cui il TNC memorizza i dati.

=)

Prestare attenzione che sia attivo il numero di utensile
corretto, se si utilizza il sistema di tastatura,
indipendentemente dal fatto che si desideri eseguire un
ciclo di tastatura in modalita automatica o manuale.

I TNC visualizza nel menu di calibrazione il numero e il
nome dell'utensile se € impostato il parametro macchina
7411=1.
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14.8 Compensazione della posizione
obliqua del pezzo con il sistema
di tastatura

Introduzione

Un serraggio obliquo del pezzo viene compensato dal TNC su base
matematica mediante una "rotazione base".

A tale scopo il TNC imposta per I'angolo di rotazione I'angolo che una
superficie del pezzo deve formare con l'asse di riferimento angolare
del piano di lavoro. Vedere figura a destra.

In alternativa si pud compensare la posizione obliqua del pezzo anche
tramite rotazione della tavola rotante.

della posizione obliqua del pezzo sempre

@ Selezionare la direzione di tastatura per la misurazione
perpendicolarmente all'asse di riferimento angolare.

Per calcolare correttamente la rotazione base
nell'esecuzione del programma occorre programmare nel
primo blocco di spostamento sempre entrambe le
coordinate del piano di lavoro.

Si pud impiegare una rotazione base anche in
combinazione con la funzione PLANE, in questo caso si
deve attivare prima la rotazione base e poi la funzione
PLANE.

Se si modifica la rotazione base, quando si esce dal menu
il TNC domanda se si desidera salvare la rotazione base
modificata anche nella riga attiva della tabella origini. In
questo caso confermare con il tasto ENT.

serraggio tridimensionale effettiva, se la propria macchina
e predisposta per questo. Rivolgersi eventualmente al
costruttore della macchina.

@ [ TNC puo anche effettuare una compensazione di

Impostando Bit #18 in MP7680 € possibile sopprimere |l
messaggio di errore Angolo dell1'asse diverso da angolo
di rotazione nella determinazione di una rotazione base e
nell'allineamento del pezzo mediante asse rotativo con
cicli di tastatura manuali. In questo modo si puo
determinare la rotazione base nei punti che non sarebbero
raggiungibili orientando la testa.
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14.8 Compensazione della posizione obliqua del pezzo con il sistema di

tastatura

Tastatura con sistema inclinato

Per impostare una rotazione base, gli assi possono essere posizionati
anche manualmente in una posizione qualsiasi. Puo risultare
necessario qualora a causa della posizione dei punti di tastatura
predefiniti non sia possibile tastare nella posizione base degli assi di
rotazione.

tastaturainclinata. Il TNC non visualizza altrimenti i softkey

Q La funzione Rotazione piano di lavoro non & attiva con
di selezione per la funzione Rotazione base.

Panoramica
Ciclo Softkey
Rotazione base tramite 2 punti: PrROBING

ROT

il TNC determina I'angolo tra la linea di congiunzione
dei 2 punti e una posizione nominale (asse di
riferimento angolare).

Rotazione base tramite 2 forifisole: PROBING
il TNC determina I'angolo tra la linea di congiunzione Ror
dei centri dei fori/delle isole e una posizione nominale

(asse di riferimento angolare)

Allineamento del pezzo tramite 2 punti: PROBING
il TNC determina I'angolo tra la linea di congiunzione ="
dei 2 punti e una posizione nominale (asse di

riferimento angolare) e compensa la posizione obliqua

tramite rotazione della tavola rotante.
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Definizione della rotazione base tramite 2 punti

PRoBING Selezione della funzione di tastatura: premere il
5 softkey TASTARE ROT

Posizionare il sistema di tastatura vicino al primo
punto da tastare

Selezionare la direzione di tastatura perpendicolare
all'asse di riferimento angolare: selezionare I'asse € la
direzione mediante softkey

Tastatura: premere il tasto Start NC

Posizionare il sistema di tastatura vicino al secondo
punto da tastare

Tastatura: premere il tasto Start NC Il TNC rileva la
rotazione base e indica I'angolo nel dialogo Angolo di
rotazione =

Memorizzazione della rotazione base nella tabella origini
Dopo la tastatura, inserire il numero origine nel campo di immissione
Numero in tabella: in cuiil TNC deve memorizzare la rotazione
base attiva

Premere il softkey INTRODUZ. TABELLA ORIGINI per memorizzare
la rotazione base nella tabella origini

Memorizzazione della rotazione base nella tabella origini pallet

pallet, € necessario attivare un'origine zero prima
dell'operazione di tastatura. Un'origine zero contiene in
tutti gli assi della tabella origini la registrazione 0!

@ Per poter salvare una rotazione di base nella tabella origini

Dopo la tastatura, inserire il numero origine nel campo di immissione
Numero in tabella: in cuiil TNC deve memorizzare la rotazione
base attiva

Premere il softkey VOCE TAB: ORIG. PALLET per memorizzare la
rotazione base nella tabella origini pallet

[ TNC visualizza un'origine pallet attiva nell'indicazione di stato
supplementare (vedere "Informazioni generali sui pallet (scheda PAL)"
a pagina 85).
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14.8 Compensazione della posizione obliqua del pezzo con il sistema di

tastatura

Visualizzazione della rotazione base

Dopo la riselezione di TASTARE ROT I'angolo della rotazione base
verra visualizzato nel campo di indicazione dell'angolo di rotazione. Il
TNC visualizza I'angolo di rotazione anche nell'indicazione di stato
supplementare (STATO POS.)

Nell'indicazione di stato verra visualizzato un simbolo per la rotazione
base quando il TNC sposta gli assi della macchina secondo la rotazione
base.

Disattivazione della rotazione base

Selezione della funzione di tastatura: premere il softkey TASTARE
ROT

Introdurre I'angolo di rotazione "0" e confermarlo con il tasto ENT
Conclusione della funzione di tastatura: premere il tasto END
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Definizione della rotazione base tramite 2
fori/isole

PRosING Selezione della funzione di tastatura: premere |l
—Ror softkey TASTARE ROT (livello softkey 2)

! Si devono tastare isole circolari: definire tramite
2z softkey

Si devono tastare fori: definire tramite softkey
e

Tastatura di fori

Preposizionare il sistema di tastatura approssimativamente al centro
del foro. Dopo aver premuto il tasto Start NC il TNC tastera
automaticamente 4 punti sulla parete del foro.

In seguito il TNC si porta sul foro successivo per tastarlo allo stesso
modo. Il TNC ripete questa operazione fino a completare la tastatura
di tutti i fori per la determinazione dell'origine.

Tastatura di isole circolari

Posizionare il sistema di tastatura vicino al primo punto da tastare
sull'isola circolare. Selezionare mediante softkey la direzione di
tastatura e avviare la stessa con il tasto esterno di START. Eseguire
questa operazione 4 volte.

Memorizzazione della rotazione base nella tabella origini

Dopo la tastatura, inserire il numero origine nel campo di immissione
Numero in tabella: in cuiil TNC deve memorizzare la rotazione
base attiva

Premere il softkey INTRODUZ. TABELLA ORIGINI per memorizzare
la rotazione base nella tabella origini
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Allineamento del pezzo tramite 2 punti
PROBING Selezione della funzione di tastatura: premere il
(s softkey TASTARE ROT (livello softkey 2)

Posizionare il sistema di tastatura vicino al primo
punto da tastare

tastatura

Selezionare la direzione di tastatura perpendicolare
all'asse di riferimento angolare: selezionare I'asse e la
direzione mediante softkey

Tastatura: premere il tasto Start NC

Posizionare il sistema di tastatura vicino al secondo
punto da tastare

Tastatura: premere il tasto Start NC Il TNC rileva la
rotazione base e indica I'angolo nel dialogo Angolo di
rotazione =

Allineamento del pezzo

Attenzione Pericolo di collisione!

@ Disimpegnare il sistema di tastatura prima
dell'allineamento in modo tale da escludere qualsiasi
collisione con i dispositivi di bloccaggio o i pezzi!

Premere il softkey POSIZIONA TAVOLA ROTANTE, il TNC visualizza
un avvertimento per disimpegnare il sistema di tastatura

Eseguire |'operazione di allineamento con Start NC: il TNC posiziona
la tavola rotante

Dopo la tastatura, inserire il numero origine nel campo di immissione
Numero in tabella: in cuiil TNC deve memorizzare la rotazione
base attiva

Memorizzazione della posizione obliqua nella tabella origini
Dopo la tastatura, inserire il numero origine nel campo di immissione

Numero in tabella: in cuiil TNC deve memorizzare la posizione
obligua determinata

Premere il softkey INTRODUZ. TABELLA ORIGINI per memorizzare
il valore angolare come spostamento nell'asse rotativo nella tabella
origini

14.8 Compensazione della posizione obliqua del pezzo con il sistema di
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14.9 Determinazione dell'origine con
il sistema di tastatura

Panoramica

Le funzioni per I'impostazione dell'origine sul pezzo allineato vengono
selezionate con i seguenti softkey:

Softkey Funzione Pag.
PROBING Impostazione dell'origine in un asse Pagina 531
e qualsiasi
PROBING Impostazione spigolo quale origine Pagina 532
3]
PROBING Impostazione centro cerchio quale Pagina 533
(© ] origine
PROBING Interasse quale origine Pagina 534

E

&)

Attenzione Pericolo di collisione!

Tenere presente che mentre & attivo uno spostamento
origine il TNC riferisce sempre il valore tastato all'origine
attiva (ovvero all'ultima origine impostata nel modo
operativo Funzionamento manuale), anche se
nell'indicazione di posizione lo spostamento origine viene
calcolato.

Impostazione dell'origine in un asse qualsiasi

PROBING
POS

Selezione della funzione di tastatura: premere |l
softkey TASTARE POS

Posizionare il sistema di tastatura vicino al punto da
tastare

Selezionare la direzione di tastatura e |'asse per i quali
viene impostata |'origine, ad es. tastatura di Z in
direzione Z-: eseguire la selezione mediante softkey

Tastatura: premere il tasto Start NC

Origine: introdurre la coordinata nominale e
confermarla con il softkey SETTARE PUNTI, oppure
registrare il valore in una tabella (vedere "Inserimento
dei valori di misura dai cicli di tastatura in una tabella
origini', pagina 518 o vedere "Inserimento dei valori di
misura dai cicli di tastatura in una tabella origini",
pagina 519 oppure vedere "Memorizzazione dei valori
di misura nella tabella origini pallet", pagina 520)

Conclusione della funzione di tastatura: premere |l
tasto END
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Spigolo quale origine, con conferma dei punti
tastati per la rotazione base

PROBING Selezione della funzione di tastatura: premere |l

o[ 5 softkey TASTARE P

Punti da tast. fuori rot. base?: premere il tasto
ENT per confermare le coordinate dei punti tastati

Posizionare il sistema di tastatura vicino al punto da
tastare sullo spigolo del pezzo non precedentemente
tastato per la rotazione base

Selezione della direzione di tastatura: mediante
softkey

Tastatura: premere il tasto Start NC

Posizionare il sistema di tastatura vicino al secondo
punto da tastare sullo stesso spigolo

Tastatura: premere il tasto Start NC

Origine: introdurre le due coordinate dell'origine nella
finestra del menu e confermarla con il softkey
SETTARE PUNTI, oppure registrare i valori in una
tabella (vedere "Inserimento dei valori di misura dai
cicli di tastatura in una tabella origini", pagina 518 o
vedere "Inserimento dei valori di misura dai cicli di
tastatura in una tabella origini’, pagina 519 oppure
vedere "Memorizzazione dei valori di misura nella
tabella origini pallet’, pagina 520)

Conclusione della funzione di tastatura: premere il
tasto END

Spigolo quale origine, senza conferma dei punti
tastati per la rotazione base

Selezione della funzione di tastatura: premere il softkey TASTARE P

Punti da tast. fuori rot. base?: negare con il tasto NO ENT
(questa domanda comparira soltanto in caso di una precedente
rotazione base)

Tastare due volte entrambi gli spigoli del pezzo

Origine: introdurre le coordinate dell'origine e confermare con il
softkey SETTARE PUNTI, oppure registrare i valori in una tabella
(vedere "Inserimento dei valori di misura dai cicli di tastatura in una
tabella origini*, pagina 518 o vedere "Inserimento dei valori di misura
dai cicli di tastatura in una tabella origini*, pagina 519 oppure vedere
"Memorizzazione dei valori di misura nella tabella origini pallet’,
pagina 520)

Conclusione della funzione di tastatura: premere il tasto END
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Centro del cerchio quale origine

| centri di fori, tasche circolari, cilindri pieni, perni, isole circolari ecc.
possono essere definiti quali origine.

Cerchio interno

[ TNC tasta automaticamente la parete circolare interna nelle 4
direzioni assiali.

In caso di cerchi interrotti (archi di cerchio) la scelta della direzione di
tastatura & libera.

Posizionare la sfera di tastatura approssimativamente al centro del
cerchio

PROBING Selezione della funzione di tastatura: premere |l
(® = softkey TASTARE CC

Tastatura: premere 4 volte il tasto Start NC. |l sistema

di tastatura tastera uno dopo l'altro 4 punti sulla
parete circolare interna

Se si desidera lavorare con misurazione dell'offset
centrale (possibile solo su macchine con
orientamento del mandrino, in funzione

dell'impostazione di MP6160) premere il softkey 180°

e tastare nuovamente 4 punti sulla parete circolare
interna

Senza misurazione dell'offset centrale: premere |l
tasto END

Origine: introdurre le due coordinate del centro del
cerchio, confermarla con il softkey SETTARE PUNTI,
oppure registrare i valori in una tabella (vedere

"Inserimento dei valori di misura dai cicli di tastatura in
una tabella origini", pagina 518 o vedere "Inserimento

dei valori di misura dai cicli di tastatura in una tabella
origini", pagina 519)

Conclusione della funzione di tastatura: premere |l
tasto END

Cerchio esterno

Posizionare la sfera di tastatura all'esterno del cerchio, vicino al
primo punto da tastare

Selezione della direzione di tastatura: mediante il relativo softkey
Tastatura: premere il tasto Start NC

Ripetere la tastatura per i restanti 3 punti. Vedere figura in basso a
destra

Origine: introdurre le coordinate dell'origine e confermare con il
softkey SETTARE PUNTI, oppure registrare i valori in una tabella
(vedere "Inserimento dei valori di misura dai cicli di tastatura in una

tabella origini", pagina 518 o vedere "Inserimento dei valori di misura
dai cicli di tastatura in una tabella origini*, pagina 519 oppure vedere

"Memorizzazione dei valori di misura nella tabella origini pallet”,
pagina 520)

Conclusione della funzione di tastatura: premere il tasto END

A tastatura terminata il TNC visualizzera le coordinate attuali del centro

del cerchio e il raggio del cerchio PR.
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Interasse quale origine

PROBING

T4

534

Selezione della funzione di tastatura: premere |l
softkey TASTARE

Posizionare il sistema di tastatura vicino al primo
punto da tastare

Selezionare la direzione di tastatura mediante softkey
Tastatura: premere il tasto Start NC

Posizionare il sistema di tastatura vicino al secondo
punto da tastare

Tastatura: premere il tasto Start NC

Origine: introdurre la coordinata dell'origine nella
finestra del menu e confermarla con il softkey
SETTARE PUNTI, oppure registrare i valori in una
tabella (vedere "Inserimento dei valori di misura dai
cicli di tastatura in una tabella origini", pagina 518 o
vedere "Inserimento dei valori di misura dai cicli di
tastatura in una tabella origini’, pagina 519 oppure
vedere "Memorizzazione dei valori di misura nella
tabella origini pallet’, pagina 520)

Conclusione della funzione di tastatura: premere il
tasto END
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Impostazione origini su fori/isole circolari

Un secondo livello di softkey mette a disposizione delle funzioni per
I'impostazione dell'origine su fori o isole circolari.

Programmazione per tastare un foro o un'isola circolare
Nell'impostazione base vengono tastati i fori.

roucn Selezione della funzione di tastatura: premere |l

Ly softkey TOUCH PROBE, commutare il livello softkey
PRoBING Selezione della funzione di tastatura: premere ad es. il
L) softkey TASTARE P

T Si devono tastare isole circolari: definire tramite
bzl softkey

| Si devono tastare fori: definire tramite softkey
Z

Tastatura di fori

Preposizionare il sistema di tastatura approssimativamente al centro
del foro. Dopo aver premuto il tasto Start NC il TNC tastera
automaticamente 4 punti sulla parete del foro.

In seguito il TNC si porta sul foro successivo per tastarlo allo stesso
modo. Il TNC ripete questa operazione fino a completare la tastatura
di tutti i fori per la determinazione dell'origine.

Tastatura di isole circolari

Posizionare il sistema di tastatura vicino al primo punto da tastare
sull'isola circolare. Selezionare mediante softkey la direzione di
tastatura e avviare la stessa con il tasto esterno di START. Eseguire
questa operazione 4 volte.

Panoramica
Ciclo Softkey
Rotazione base tramite 2 fori: PROBING
il TNC determina I'angolo tra la linea di congiunzione ot

dei centri dei fori e una posizione nominale (asse di
riferimento angolare)

Origine tramite 4 fori: prosmne
il TNC determina il punto di intersezione delle linee di L+l
congiunzione dei due fori tastati per primi e dei due

tastati per ultimi. Eseguire una tastatura incrociata

(come rappresentata sul softkey), altrimenti il TNC

calcola un'origine errata

Centro del cerchio tramite 3 fori: PRosING
. . . . . . 73 cc
il TNC determina la traiettoria circolare sulla quale si
trovano tutti i 3 fori e ne calcola il centro.
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Misurazione di pezzi con sistema di tastatura

| sistemi di tastatura nei modi operativi Funzionamento manuale e
Volantino elettronico possono essere anche utilizzati per effettuare
semplici misurazioni sul pezzo. Per funzioni di misura pit complesse
sono disponibili numerosi cicli di tastatura programmabili (vedere
manuale utente Programmazione di cicli, capitolo 16 Controllo
automatico dei pezzi). Con i sistemi di tastatura € possibile
determinare:

le coordinate di una posizione €, da queste,
quote ed angoli del pezzo

Determinazione della coordinata di una posizione sul pezzo
allineato
progING Selezione della funzione di tastatura: premere il
4 softkey TASTARE POS

Posizionare il sistema di tastatura vicino al punto da
tastare

Selezionare la direzione di tastatura e I'asse ai quali la
coordinata deve riferirsi: selezionare il relativo
softkey.

Avviamento tastatura: premere il tasto Start NC
I TNC visualizzera le coordinate del punto tastato quale origine.

Determinazione delle coordinate di un angolo nel piano di lavoro

Determinazione delle coordinate dell'angolo: Vedere "Spigolo quale
origine, senza conferma dei punti tastati per la rotazione base", pagina
532. I TNC visualizzera le coordinate dello spigolo tastato quale
origine.
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Determinazione delle quote di un pezzo

PROBING
ﬂ POS

Selezione della funzione di tastatura: premere |l
softkey TASTARE POS

Posizionare il sistema di tastatura vicino al primo
punto da tastare A

Selezionare la direzione di tastatura mediante softkey
Tastatura: premere il tasto Start NC

Prendere nota del valore visualizzato quale origine
(solo nei casi ove |'origine determinata deve rimanere
attiva)

Origine: inserire "0"
Interruzione del dialogo: premere il tasto END

Riselezione della funzione di tastatura: premere il
softkey TASTARE POS

Posizionare il sistema di tastatura vicino al secondo
punto da tastare B

Selezionare la direzione di tastatura con i softkey:
stesso asse, ma direzione opposta rispetto alla prima
tastatura.

Tastatura: premere il tasto Start NC

Nel campo di visualizzazione ORIGINE comparira la distanza tra i due
punti sull'asse di coordinata.

Reset dell'indicazione di posizione sui valori prima della misurazione

della lunghezza

Selezione della funzione di tastatura: premere il softkey TASTARE

POS

Ritastare il primo punto tastato
Impostare |'origine sul valore annotato
Interruzione del dialogo: premere il tasto END

Misurazioni di angoli

| sistemi di tastatura consentono anche la determinazione di angoli nel
piano di lavoro. Si misura

|'angolo tra I'asse di riferimento angolare e un bordo del pezzo

oppure

|'angolo tra due bordi

L'angolo misurato verra visualizzato con un valore massimo di 90°.
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Determinazione dell'angolo tra I'asse di riferimento angolare e un
bordo del pezzo

PROBING
ROT

Selezione della funzione di tastatura: premere |l
softkey TASTARE ROT

Angolo di rotazione: annotare I'angolo di rotazione
visualizzato se la rotazione base effettuata deve
essere ripristinata in un secondo momento

Effettuare la rotazione base rispetto al lato da
confrontare (vedere "Compensazione della posizione
obliqua del pezzo con il sistema di tastatura" a pagina
525)

Con il softkey TASTARE ROT richiamare la
visualizzazione dell'angolo tra I'asse di riferimento
angolare e il bordo del pezzo quale angolo di rotazione

Disattivare la rotazione base o ripristinare la rotazione
base originale

Impostare I'angolo di rotazione sul valore annotato

Determinazione dell'angolo tra due bordi del pezzo

Selezione della funzione di tastatura: premere il softkey TASTARE

ROT

Angolo di rotazione: annotare I'angolo di rotazione visualizzato se la
rotazione base effettuata deve essere ripristinata in seguito

Effettuare la rotazione base rispetto al primo lato (vedere
"Compensazione della posizione obliqua del pezzo con il sistema di
tastatura" a pagina 525)

Tastare anche il secondo lato come per una rotazione base, senza
impostare |'angolo di rotazione su 0!

Con il softkey TASTARE ROT chiamare la visualizzazione dell'angolo
PA tra i bordi del pezzo quale angolo di rotazione

Disattivazione della rotazione base o ripristino della rotazione base
originale: impostare I'angolo di rotazione sul valore annotato
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Impiego delle funzioni di tastatura con tastatori
meccanici o comparatori

Se sulla macchina non & disponibile un sistema di tastatura elettronico,
& possibile utilizzare tutte le funzioni di tastatura descritte in
precedenza (eccezione: funzioni di calibrazione) anche con tastatori
meccanici o persino con semplice sfioramento.

Invece del segnale elettronico, generato automaticamente da un
sistema di tastatura durante la funzione di tastatura, il segnale di
conferma della posizione di tastatura viene attivato manualmente
tramite un tasto. Procedere come segue:

PROBING
POS

Szzzzn

Selezionare tramite softkey la funzione di tastatura
desiderata

Posizionare il tastatore meccanico sulla prima
posizione che deve essere rilevata dal TNC

Confermare la posizione: premere il tasto Conferma
posizione reale, il TNC memorizza la posizione attuale

Spostare il tastatore meccanico sulla successiva
posizione che deve essere rilevata dal TNC

Confermare la posizione: premere il tasto Conferma
posizione reale, il TNC memorizza la posizione attuale

Raggiungere eventualmente altre posizioni e rilevarle
come descritto in precedenza

Origine: introdurre le coordinate della nuova origine
nella finestra del menu e confermarla con il softkey
SETTARE PUNTI , oppure registrare i valori in una
tabella (vedere "Inserimento dei valori di misura dai
cicli di tastatura in una tabella origini*, pagina 518 o
vedere "Inserimento dei valori di misura dai cicli di
tastatura in una tabella origini*, pagina 519)

Conclusione della funzione di tastatura: premere |l
tasto END
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14.10 Rotazione del piano di lavoro (opzione software 1)

14.10 Rotazione del piano di lavoro
(opzione software 1)

Applicazione, funzionamento

interfacciate dal costruttore della macchina tra TNC e
macchina. Per determinate teste orientabili (tavole
orientabili), il costruttore della macchina definisce se gli
angoli programmati nel ciclo vengono interpretati dal TNC
come coordinate degli assi rotativi oppure quali
componenti angolari di un piano inclinato. Consultare il
manuale della macchina.

O Le funzioni per la rotazione del piano di lavoro vengono

II'TNC supporta la rotazione dei piani di lavoro su macchine utensili con
teste o tavole orientabili. Applicazioni tipiche sono, ad es., fori obliqui
o profili posti in modo obliquo nello spazio. Il piano di lavoro viene
sempre ruotato intorno al punto zero attivo. La lavorazione viene
programmata come d'abitudine in un piano principale (ad es. piano
X/Y) mentre I'esecuzione viene realizzata in un piano ruotato rispetto
al piano principale.

Per la rotazione del piano di lavoro sono disponibili tre funzioni:

Rotazione manuale con il softkey 3D ROT nei modi operativi
Funzionamento manuale e Volantino elettronico, vedere "Attivazione
della rotazione manuale", pagina 544

Rotazione controllata, ciclo G80 nel programma di lavorazione
(vedere manuale utente Programmazione di cicli, ciclo 19 PIANO Dl
LAVORO)

Rotazione controllata, funzione PLANE nel programma di lavorazione
(vedere "Funzione PLANE: rotazione del piano di lavoro (opzione
software 1)" a pagina 427)

Le funzioni del TNC per la "Rotazione piano di lavoro" sono conversioni
di coordinate. Il piano di lavoro & comunque sempre perpendicolare
alla direzione dell'asse utensile.
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Nella rotazione del piano di lavoro il TNC distingue tra due tipi di
macchina:

Macchina con tavola orientabile

Il pezzo deve essere portato nella posizione di lavoro desiderata
mediante posizionamento della tavola orientabile, ad es. mediante
un blocco L.

La posizione dell'asse utensile convertito non cambia rispetto al
sistema di coordinate fisso della macchina. Ruotando la tavola,
quindi il pezzo, ad es. di 90°, non ruota anche il sistema di
coordinate. Azionando nel modo operativo Funzionamento
manuale il tasto di movimento Z+, anche I'utensile si sposta in
direzione Z+.

Il TNC tiene in considerazione per il calcolo del sistema di
coordinate convertito solo gli spostamenti meccanici della relativa
tavola orientabile - le cosiddette quote di traslazione.

Macchina con testa orientabile

L'utensile deve essere portato nella posizione di lavoro desiderata
mediante posizionamento della testa orientabile, ad es. mediante
un blocco L.

La posizione dell'asse utensile ruotato (convertito) varia rispetto al
sistema di coordinate della macchina: ruotando la testa orientabile
- quindi I'utensile - ad es. nell'asse B di +90°, il sistema di
coordinate viene trascinato nella rotazione. Azionando nel modo
operativo Funzionamento manuale il tasto di movimento Z+,
I'utensile si sposta in direzione X+ del sistema di coordinate fisso
della macchina.

Per il calcolo del sistema di coordinate convertito il TNC tiene
conto degli spostamenti meccanici della testa orientabile
(percentuali "traslatorie") e degli spostamenti dovuti alla rotazione
dell'utensile (correzione della lunghezza dell'utensile 3D).
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14.10 Rotazione del piano di lavoro (opzione software 1)

Spostamento sugli indici di riferimento con assi
ruotati

Lo spostamento sugli indici di riferimento con assi ruotati viene
eseguito con i tasti esterni di movimento. Il TNC interpola i relativi assi.
Assicurarsi che la funzione "Rotazione piano di lavoro" sia attiva nel
modo operativo Funzionamento manuale e che I'angolo reale dell'asse
di rotazione sia stato compilato nell'apposito campo del menu.

Definizione dell'origine nel sistema ruotato

Dopo aver posizionato gli assi rotativi si definisce I'origine come nel
sistema non ruotato. Il comportamento del TNC alla definizione
dell'origine dipende dall'impostazione del parametro macchina 7500
nella tabella cinematica:

MP 7500, Bit 5=0

Mentre & attiva la rotazione del piano di lavoro, il TNC controlla se
durante I'impostazione dell'origine negli assi X, Y e Z le coordinate
attuali degli assi rotativi coincidono con gli angoli di rotazione definiti
(menu 3D-ROT). Se la funzione Rotazione piano di lavoro non e
attiva, il TNC controlla se gli assi rotativi si trovano a 0° (posizioni
reali). Se le posizioni non corrispondono, il TNC emette un
messaggio d'errore.

MP 7500, Bit 5=1
[ TNC non controlla se le coordinate attuali degli assi rotativi
(posizioni reali) coincidono con gli angoli di rotazione definiti.

Attenzione Pericolo di collisione!

@ Impostare sempre |'origine in tutti i tre assi principali.
Se gli assi rotativi della macchina non sono azzerati,
occorre impostare nel menu per la rotazione manuale la
posizione reale dell'asse rotativo: se la posizione reale

dell'asse (degli assi) non coincide con il valore impostato,
il TNC calcola un'origine errata.

Definizione dell'origine su macchine con tavola
rotante

Se si allinea il pezzo con una rotazione della tavola, ad es. con il ciclo
di tastatura 403, prima di impostare |'origine negli assi lineari X, Y e Z
si deve azzerare |'asse della tavola rotante dopo I'operazione di
allineamento. Altrimenti il TNC emette un messaggio d'errore. Il ciclo
403 offre direttamente questa possibilita, tramite I'impostazione di un
parametro (vedere il Manuale utente Cicli di tastatura,
‘Compensazione della rotazione base con un asse rotativo").
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Definizione dell'origine su macchine con sistemi
di cambio testa

Se la macchina & equipaggiata con un sistema di cambio testa, le
origini dovrebbero essere gestite essenzialmente tramite la tabella
origini. Le origini memorizzate nella tabella origini includono il calcolo
della cinematica della macchina attiva (geometria della testa). Quando
si passa ad una nuova testa, il TNC tiene conto delle nuove dimensioni
modificate della testa, in modo che rimanga invariata |'origine attiva.

Indicazione di posizione nel sistema ruotato

Le posizioni visualizzate nell'indicazione di stato (NOM. e REALE) si
riferiscono al sistema di coordinate ruotato.

Limitazioni nella rotazione del piano di lavoro

La funzione di tastatura Rotazione base non & disponibile se nel
modo operativo Funzionamento manuale € stato attivata la funzione
Rotazione piano di lavoro

La funzione "Conferma posizione reale" non € ammessa se ¢ attiva
la funzione Rotazione piano di lavoro.

| posizionamenti da PLC (definiti dal costruttore della macchina) non
SONO ammessi.
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14.10 Rotazione del piano di lavoro (opzione software 1)

Attivazione della rotazione manuale

Selezionare la rotazione manuale: premere il softkey
L2 3D ROT

3D ROT

Posizionare il campo chiaro con i tasti cursore
sull'opzione Funzionamento manuale

Selezionare la rotazione manuale: premere il softkey
ATTIVO

ATTIVO

Con il tasto cursore posizionare il campo chiaro
sull'asse rotativo desiderato

Inserire I'angolo di rotazione

Per la disattivazione, nel menu Rotazione piano di lavoro impostare su
Inattivo le relative modalita operative.

Per concludere l'inserimento: tasto END

Quando la funzione Rotazione piano di lavoro & attiva e il TNC sta
spostando gli assi secondo il piano ruotato, nella visualizzazione di

stato compare I'icona [g].

Impostando la funzione Rotazione piano dilavoro per il modo operativo
Esecuzione programma su Attivo, I'angolo di rotazione inserito nel
menu diventa attivo dal primo blocco del programma da eseguire. Se
nel programma di lavorazione viene utilizzato il ciclo G80 o la funzione
PLANE, sono attivi i valori angolari ivi definiti. In questo caso i valori
angolari inseriti nel menu verranno sovrascritti dai valori chiamati.
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Impostazione della direzione asse utensile
attuale come direzione di lavorazione attiva
(funzione FCL 2)

Questa funzione deve essere abilitata dal costruttore della
O macchina. Consultare il manuale della macchina.

Con questa funzione, nei modi operativi Funzionamento manuale e
Volantino elettronico, si pud spostare I'utensile con i tasti esterni di
movimento o con il volantino nella direzione in cui attualmente si trova
I'asse utensile. Utilizzare questa funzione se

durante un'interruzione di un programma a 5 assi si desidera
disimpegnare I'utensile in direzione dell'asse utensile

se nel Funzionamento manuale si desidera eseguire una lavorazione
con |'utensile impostato usando il volantino o i tasti esterni di
movimento

a0 ror Selezionare la rotazione manuale: premere il softkey
L 3D ROT
Posizionare il campo chiaro con i tasti cursore
sull'opzione Funzionamento manuale

e Impostazione della direzione asse utensile attiva
L% come direzione di lavorazione attiva: premere il
softkey AS.UTENS.

@ Per concludere I'inserimento: tasto END

Per la disattivazione impostare nel menu Rotazione piano di lavoro
I'opzione Funzionamento manuale su inattivo.

Se ¢ attiva la funzione Spostamento in direzione dell'asse utensile,
la visualizzazione di stato visualizza I'icona |&.

interrompere |'esecuzione del programma e spostare

O Questa funzione & disponibile anche se si desidera
manualmente gli assi.
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15.1 Programmazione ed esecuzione di lavoraz

15.1 Programmazione ed
esecuzione di lavorazioni
semplici

Per le lavorazioni semplici o il preposizionamento dell'utensile & adatto
il modo operativo Introduzione manuale dati, in cui si pud inserire nel
formato HEIDENHAIN testo in chiaro o secondo DIN/ISO un breve
programma ed eseguirlo direttamente. Anche i cicli di lavorazione e di
tastatura nonché alcune funzioni speciali (tasto SPEC FCT) del TNC
sono disponibili in modalita MDI. Il TNC memorizza automaticamente
il programma nel file $MDI. La modalita Introduzione manuale dati
consente anche I'attivazione della visualizzazione di stato
supplementare.

Impiego di Introduzione manuale dati

Selezionare la modalita Introduzione manuale dati.
Programmare il file $MDI con le funzioni disponibili

@ Avviare I'esecuzione del programma: tasto esterno di
START

Limitazioni:
@ La programmazione libera dei profili FK, la grafica di

programmazione e la grafica di esecuzione programmi
non sono disponibili.

Il file $MDI non deve contenere alcuna chiamata di
programma (%).
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Esempio 1

In un singolo pezzo deve essere praticato un foro di 20 mm. Dopo il
serraggio del pezzo, I'allineamento e I'impostazione dell'origine il foro

puod essere programmato ed eseguito con poche righe di programma.

Per prima cosa I'utensile viene preposizionato con blocchi di rette
sopra il pezzo, ad una distanza di sicurezza di 5 mm sopra il foro. In
seguito viene eseguito il foro con il ciclo G200.

%$MDI G71 *
N10 T1 G17 S2000 *

N20 GOO G40 G90 Z+200 *
N30 X+50 Y+50 M3 *

N40 GO1 Z+2 F2000 *
N50 G200 FORATURA *

0200=2 sDISTANZA SICUREZZA
Q201=-20 ;PROFONDITA
0206=250 ;AVANZ. INCREMENTO
0202=10  ;PROF. INCREMENTO
0210=0 sTEMPO ATTESA SOPRA
0203=+0  ;COORD. SUPERFICIE
0204=50 ;22 DIST. DI SICUREZZA
Q211=0.5 ;TEMPO ATTESA SOTTO
N60 G79 *

N70 GOO G40 Z+200 M2 *
N9999999 %$MDI G71 *

Funzione Retta: Vedere "Retta in rapido GOO Retta con avanzamento
GO1 F', pagina 227, ciclo FORATURA: vedere manuale utente
Programmazione di cicli, ciclo 200 FORATURA.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Chiamata utensile: asse utensile Z,

numero giri mandrino 2000 giri/min
Disimpegno utensile (in rapido)

Posizionare utensile in rapido sopra il foro
Mandrino ON

Posizionamento utensile a 2 mm sopra il foro
Definizione Ciclo G200 FORATURA

Distanza di sicurezza dell'ut. sopra il foro
Profondita foro (segno=direzione di lavoro)
Avanzamento di foratura

Profondita singoli accostamenti prima del ritorno

Tempo di sosta sopra nello scarico dei trucioli in
secondi

Coordinata del bordo superiore del pezzo
Posizione dopo il ciclo, riferita a Q203

Tempo di attesa sul fondo foro in secondi
Chiamata ciclo G200 FORATURA PROFONDA
Disimpegno utensile

Fine programma

15.1 Programmazione ed esecuzione di lavoraz
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15.1 Programmazione ed esecuzione di lavoraz

Esempio 2: compensazione della posizione obliqua del pezzo su
macchine con tavola rotante

Eseguire una rotazione base con il sistema di tastatura. Vedere
Manuale operativo "Cicli di tastatura", cap. "Cicli di tastatura nei modi
operativi Manuale e Volantino Elettronico”, par. "Compensazione
posizione obliqua del pezzo".

Prendere nota dell'angolo di rotazione e disattivare la rotazione base

@ Selezionare la modalita: Posizionamento con
immissione manuale

{ V: Selezionare |'asse della tavola rotante, inserire

I'angolo di rotazione annotato e I'avanzamento, ad es.
GO1 G40 G90 C+2.561 F50

@ Terminare I'immissione
@ Premere il tasto Avvio NC: la posizione obliqua viene
compensata dalla rotazione della tavola rotante
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Salvataggio e cancellazione dei programmi in
$MDI

Il file SMDI viene utilizzato generalmente per programmi brevi e di
impiego temporaneo. Se € comungue necessario memorizzare un
programma, procedere come descritto di seguito.

Selezionare la modalita: Editing programma
Richiamare la Gestione file: tasto PGM MGT
MGT (Gestione programmi)

Selezionare il file $MDI
copy Selezionare "Copiare file": softkey COPY
acpfsvs

FILE DI DESTINAZIONE

FORO Inserire ilnome con il quale deve essere memorizzato
il contenuto attuale del file $MDI

Eseguire la copia

ESEGUIRE

FINE Per abbandonare la gestione file: softkey FINE

Per cancellare il contenuto del file $MDI si procede in modo analogo:
invece di copiarlo si cancella il contenuto con il softkey CANCELLA.
Alla successiva commutazione sul modo operativo Introduzione
manuale dati il TNC visualizzera un file $MDI vuoto.

Volendo cancellare il file $MDI
Q' non deve essere attivo il modo operativo Introduzione
manuale dati (nemmeno in background),

non deve essere selezionato il file $MDI nel modo
operativo Editing programma

Altre informazioni: vedere "Copia di un singolo file", pagina 128.
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16.1 Grafica

16.1 Grafica

Applicazione

Nei modi operativi Esecuzione programma e nel modo operativo Prova
programma, il TNC fornisce una simulazione grafica della lavorazione.
Mediante softkey si pud scegliere quale

vista dall'alto
rappresentazione su 3 piani
rappresentazione 3D

La grafica TNC corrisponde alla rappresentazione di un pezzo che
viene lavorato con un utensile cilindrico. Utilizzando le tabelle utensili
€ possibile rappresentare anche una fresa a raggio frontale. A tale
proposito inserire nella tabella utensili R2 = R.

I TNC non visualizza alcuna rappresentazione grafica se

il programma attivo non contiene una valida definizione della parte
grezza

non e stato selezionato alcun programma

graficamente nel modo operativo Prova programma anche
lavorazioni nel piano di lavoro orientato e lavorazioni su piu
lati, dopo aver simulato il programma in un'altra vista. Per
utilizzare questa funzione & necessario I'hardware minimo
MC 422 B. Per accelerare il test grafico con precedenti
versioni dell'hardware, si dovrebbe impostare il bit 5 del
parametro macchina 7310 = 1. In questo modo vengono
disattivate le funzioni che sono state implementate
specificamente per la nuova grafica 3D.

@ Con la nuova grafica 3D si possono rappresentare

I TNC non visualizza nella grafica la maggiorazione del
raggio DR programmata in un blocco T.

Simulazione grafica per applicazioni speciali

Di norma i programmi NC contengono una chiamata utensile che
definisce automaticamente mediante numero utensile impostato
anche i dati utensile per la simulazione grafica.

Per applicazioni speciali che non richiedono dati utensile (ad es. taglio
al laser, foratura al laser o taglio al getto d'acqua) & possibile impostare
i parametri macchina da 7315 a 7317 affinché il TNC possa eseguire
anche una simulazione grafica sebbene non sia stato attivato alcun
dato utensile. Di norma é tuttavia sempre necessaria una chiamata
utensile con definizione della direzione dell'asse utensile (ad es. G17),
non € necessario inserire il numero utensile.
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Impostazione della velocita di Prova programma

se e attivata la funzione "Visualizzazione del tempo di
lavorazione" (vedere "Selezione della funzione di
cronometro" a pagina 563). Altrimenti il TNC esegue
sempre la prova del programma con la massima velocita
possibile.

@ La velocita in Prova programma puo essere impostata solo

L'ultima velocita impostata rimane attiva fino a quando
viene di nuovo cambiata (anche dopo un'interruzione di
tensione).

Dopo I'avvio di un programma, il TNC visualizza i seguenti softkey, con
cui si pud impostare la velocita di simulazione:

Funzioni Softkey
Esecuzione della prova del programma con le 1]
velocita con cui esso viene eseguito (si tiene conto %

degli avanzamenti programmati)

Aumento per passi della velocita di prova @%
Riduzione per passi della velocita di prova \El%
Esecuzione della prova del programma con la

massima velocita possibile (impostazione base) ﬁ

La velocita di simulazione pud anche essere impostata prima di avviare
un programma:

E Commutare il livello softkey

] o ] Selezionare le funzioni diimpostazione della velocita di
ﬁ simulazione

o] Selezionare la funzione con il softkey desiderato, ad
% es. aumento per passi della velocita di prova

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Grafica

Panoramica: viste

Nei modi operativi di esecuzione del programma e nel modo operativo
Prova programma il TNC visualizza i seguenti softkey:

Vista Softkey
Vista dall'alto =
Rappresentazione su 3 piani =

pp p ﬁﬁ
Rappresentazione 3D o

PP -

Limitazione durante I'esecuzione del programma

lavorazione non & possibile se il calcolatore del TNC é gia
completamente impegnato con lavorazioni complesse o
su vasta superficie. Esempio: spianatura di tutta la
superficie della parte grezza con un utensile di grandi
dimensioni. In questo caso il TNC non continua la
simulazione grafica e visualizza il messaggio ERROR nella
finestra grafica, mentre la lavorazione continua ad essere
eseguita.

@ La rappresentazione grafica contemporanea alla

I TNC non rappresenta nella grafica di esecuzione del
programma lavorazioni a piu assi nel corso della
lavorazione. Nella finestra grafica appare in tali casi il
messaggio di errore Asse non rappresentabile.

Vista dall'alto

La simulazione grafica in questa vista € la piu veloce. Funzionanento

manuale

Prova programma

puntatore del mouse su un punto qualsiasi del pezzo si puo

@ Se sulla macchina si dispone di un mouse, posizionando il
leggere nella riga di stato la profondita in tale punto.

] Selezionare con il softkey la vista dall'alto

Per la rappresentazione della profondita in questa
grafica si applica la seguente regola: quanto piu &
profondo, tanto piu € scuro

9:00:40

AwIO
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Rappresentazione su 3 piani

Questa rappresentazione fornisce una vista dall'alto su 2 sezioni,
simile ad un disegno tecnico. Un simbolo in basso a sinistra della
grafica indica se la rappresentazione corrisponde al metodo di
proiezione 1 o al metodo di proiezione 2 secondo DIN 6, parte 1
(selezionabile tramite MP7310).

Nella rappresentazione su 3 piani sono disponibili delle funzioni per
I'ingrandimento di un dettaglio, vedere "Ingrandimento di dettagli’,
pagina 561.

Inoltre € possibile spostare mediante softkey il piano di sezione:

Funzionamento Prova programma

manuale

@
S

0:00:40

AWIO

AwWIo
SINGLE

RESET

*
AWIO

:ﬁ Selezionare il softkey per la rappresentazione del
L0 pezzo su 3 piani
E Commutare il livello softkey fino a quando compare |l
softkey di selezione delle funzioni di spostamento
della sezione
%%r Selezionare le funzioni per lo spostamento della
=0 sezione: il TNC visualizzera i seguenti softkey
Funzione Softkey
Spostamento di una sezione verticale a :ﬁ :ﬁ
destra o a sinistra LI LI
Spostamento di una sezione verticale in x:'ﬁ x:'ﬁ
avanti o all'indietro .| =
Spostamento di una sezione orizzontale = e
verso |'alto o verso il basso L] L0

La posizione della sezione viene visualizzata durante lo spostamento.

L'impostazione base della sezione € scelta in modo che essa si trovi
nel piano di lavoro al centro del pezzo e nell'asse utensile sul bordo
superiore del pezzo.

Coordinate della sezione

[ TNC visualizza in basso nella finestra grafica le coordinate della
sezione, riferite all'origine del pezzo. Potranno essere visualizzate solo
le coordinate nel piano di lavoro. Questa funzione viene attivata con il
parametro macchina 7310.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Grafica

Rappresentazione 3D

In questa rappresentazione il TNC fornisce una simulazione
tridimensionale del pezzo. Se si dispone di un hardware adatto, il TNC
rappresenta nella grafica 3D ad alta risoluzione anche lavorazioni nel
piano di lavoro orientato e lavorazioni su piu lati.

La rappresentazione 3D pud essere ruotata tramite softkey intorno
all'asse verticale e inclinata intorno all'asse orizzontale. Se al TNC &
collegato un mouse, si pud eseguire questa funzione anche tenendo
premuto il tasto destro del mouse.

| contorni della parte grezza all'inizio della simulazione grafica possono
essere visualizzati quale riquadro.

Nel modo operativo Prova programma sono disponibili funzioni per
I'ingrandimento di dettagli, vedere "Ingrandimento di dettagli", pagina
561.

E I Selezionare mediante softkey la rappresentazione 3D.
Premendo due volte il softkey si commuta nella
grafica 3D ad alta risoluzione. La commutazione &
possibile solo se la simulazione € gia terminata. La
grafica ad alta risoluzione rappresenta in modo piu
dettagliato la superficie del pezzo lavorato.

tagliente (colonna LCUTS nella tabella utensili). Se LCUTS &
definito con 0 (impostazione base), la simulazione esegue
i calcoli con una lunghezza tagliente infinita, e questo
comporta un lungo tempo di calcolo. Se non si desidera
definire LCUTS, si pud impostare il parametro macchina
7312 su un valore tra 5 e 10. In guesto modo il TNC limita
internamente la lunghezza tagliente ad un valore calcolato
da MP7312 moltiplicato per il diametro utensile.

@ La velocita della grafica 3D dipende dalla lunghezza
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Funzionamento VW
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Rotazione e ingrandimento/riduzione della rappresentazione 3D

E Commutare il livello softkey fino a quando compare |l
softkey di selezione delle funzioni di rotazione e di
ingrandimento/riduzione

Selezionare le funzioni di rotazione e

(g‘«' | ; - | ! )
e ingrandimento/riduzione
Funzione Softkey
Rotazione verticale della rappresentazione e s
in passi di 5° =’ =
Inclinazione della rappresentazione intorno
all'asse orizzontale in passi di 5° = ="
Ingrandimento a passi della +E@%
rappresentazione. Se la rappresentazione &

ingrandita, il TNC mostra nella riga in basso
della finestra grafica il carattere Z

Riduzione a passi della rappresentazione. -
Se la rappresentazione é ridotta, il TNC E@%
mostra nella riga in basso della finestra

grafica il carattere Z

Reset della rappresentazione alla .:é@
dimensione programmata

La grafica a linee 3D pud anche essere comandata con il mouse. Sono
disponibili le seguenti funzioni:

Per ruotare in modo tridimensionale la grafica rappresentata: tenere
premuto il tasto destro del mouse e muovere il mouse. || TNC
visualizza un sistema di coordinate che rappresenta la direzione del
pezzo attualmente attiva. Quando si rilascia il tasto destro del
mouse, il TNC orienta il pezzo secondo I'allineamento definito

Per spostare la grafica rappresentata: tenere premuto il tasto
centrale, oppure la rotella, del mouse e muovere il mouse. || TNC
sposta il pezzo nella direzione corrispondente. Quando si rilascia il
tasto centrale del mouse, il TNC sposta il pezzo sulla posizione
definita

Peringrandire con il mouse una determinata zona: tenendo premuto
il tasto sinistro del mouse marcare la zona rettangolare di
ingrandimento; la zona di ingrandimento pud essere spostata anche
con movimento orizzontale e verticale del mouse. Quando sirilascia
il tasto sinistro del mouse, il TNC ingrandisce il pezzo sulla zona
definita

Per ingrandire/ridurre rapidamente con il mouse: ruotare in avanti o
all'indietro la rotella del mouse

Doppio clic con il tasto destro del mouse: selezionare il fattore zoom

Tasto Shift premuto e doppio clic con il tasto destro del mouse:
ripristinare fattore zoom e angolo di rotazione
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16.1 Grafica

Attivazione e disattivazione del riquadro della parte grezza

Commutare il livello softkey fino a quando compare il softkey di
selezione delle funzioni di rotazione e di ingrandimento/riduzione

2
CEJ\ -

DISATTIV.

VIsuaLzz.

BLK FORM

DISATTIV.
VISUALIZ.

BLK_FORM
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Selezionare le funzioni di rotazione e
ingrandimento/riduzione

Visualizzazione del riquadro per BLK FORM: impostare
il softkey su VISUALIZZA

Mascheramento del riquadro per BLK FORM:
impostare il softkey su OMETTERE
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Ingrandimento di dettagli rsionenic | Prova programma
| dettagli possono essere ingranditi in tutte le viste nel modo operativo FOERRIER &
Prova programma e in uno dei modi operativi Esecuzione programma. Iis3 Dse 0 po1 +d0:
N4o Dee Q7 0
. . . il . NS@ Dee 017 PO1 +9@x
A tale scopo, la simulazione grafica oppure |'esecuzione del N%o Bo5 aae par hex
programma deye essere ferma_ta. I__a funzione di |_ngrand|mento e bR
sempre attiva in tutte le modalita di rappresentazione. Nize bae azo pot +soe:
s ooe g2 ot
o T - - - N160 D@O Q25 PO1 +20%
Modifica dell'ingrandimento di un dettaglio EEE EEE EEE EEE :333:
Softkey vedere tabella Niss Doo 031 Fei 1sor
Nota 631 G360 xr100 v+100 2+5%
Se necessario, fermare la simulazione grafica NEse Gea-Gao Goe zvioor
Commutare il livello softkey nel modo operativo Prova programma o Nezo oo azs ot ot
. . . .o . . . , . Mag 4996.00 x T 1:08:25
in uno dei modi operativi di Esecuzione programmea, finché viene ~ N e
visualizzato il softkey per l'ingrandimento di un dettaglio: NG @,\‘ 11‘ + - o | e ‘mﬁm
Commutare il livello softkey, finché viene visualizzato
il softkey di selezione delle funzioni di ingrandimento

di un dettaglio

@ Selezionare le funzioni per I'ingrandimento di un
dettaglio

Selezionare il lato del pezzo con il relativo softkey
(vedere tabella sottostante)

Riduzione o ingrandimento della parte grezza: tenere
premuto il softkey "-" 0 "+"

Riavvio di Prova programma o Esecuzione programma
con il softkey AVVIO (RESET + AVVIO ripristina la
parte grezza originale)

Funzione Softkey
Selezione del lato sinistro/destro del pezzo ~
=
Selezione del lato anteriore/posteriore del ~
pezzo %i\ @
Selezione del lato superiore/inferiore del ey >
pezz0 Sl
Spostamento della sezione per ridurre o _ N

ingrandire la parte grezza

Conferma del dettaglio RILEVAN.

DETAIL
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16.1 Grafica

Posizione del cursore nell'ingrandimento di dettagli

Durante l'ingrandimento di un dettaglio il TNC visualizza le coordinate
dell'asse che viene sezionato. Le coordinate corrispondono al campo
definito per I'ingrandimento del dettaglio. A sinistra della barra il TNC
visualizza la coordinata piu piccola del campo (punto MIN), a destra la
coordinata piu grande (punto MAX).

In caso di ingrandimento il TNC visualizza in basso a destra sullo
schermo la dicitura MAGN.

Se un'ulteriore riduzione o ingrandimento della parte grezza risultasse
impossibile, il TNC visualizzera un relativo messaggio d'errore nella
finestra grafica. Per eliminare tale messaggio rispettivamente
ingrandire o ridurre la parte grezza.

Ripetizione di una simulazione grafica

Un programma di lavorazione puo essere simulato graficamente
quante volte lo si desidera. Per tale ripetizione si puo rappresentare
nuovamente la parte grezza o un suo dettaglio ingrandito.

Funzione Softkey
Ripetizione dell'ultima rappresentazione ingrandita reser
della parte grezza non lavorata FoRM
Reset dell'ingrandimento con visualizzazione del pezzo emezz0
lavorato o non lavorato secondo il BLK FORM BLK FoRn
programmato

Azionando il softkey GREZZO COME BLK FORM il pezzo

@ lavorato verra visualizzato nuovamente, anche dopo un
ingrandimento senza RILEVAM. DETAIL, nella grandezza
programmata.

Visualizzazione utensile

Nella vista dall'alto e nella rappresentazione su 3 piani € possibile
visualizzare I'utensile durante la simulazione. Il TNC rappresenta
|'utensile nel diametro definito nella tabella utensili.

Funzione Softkey
Senza visualizzazione dell'utensile durante la orsarrzy.
simulazione
Visualizzazione dell'utensile durante la simulazione brsarTIv.
UTENSILI
562
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Calcolo del tempo di lavorazione

16.1 Grafica

. . . :::::‘;:E"e”“’ Prova programma
Modi operativi Esecuzione programma
Visualizzazione del tempo dall'avviamento del programma fino alla fine | s g a1'z01 1o i
P . | . . . N32 D@0 Q3 Po1 -42x
del programma. In caso di interruzione dell'esecuzione il conteggio del | ose oe et et
tempo viene fermato. NS0 Doo 017 Pat 30« s
SRS
NS@ Dee 010 Pe1 +50x — —
Prova programma e Ty
[ TNC considera per il calcolo dei tempi i seguenti punti: N1ge 0ee 021 Pel +zsox E o
NiSo Doo Gzs pol +zox s 0
. . . . )
movimenti di traslazione con avanzamento Nisa Doa 037 ol 11008 iy
i s o8 o e 1 s
tempi di sosta Neoo 536 Biz x:0 vo0 2z-sax @ 7
. . . . . . . . N210 G31 G392 X+100 Y+100 Z+5% OFF] on
impostazioni per la dinamica della macchina (accelerazioni, RER I B st oy
. . . . . . . . . . N25@ % 3816 83T
impostazioni dei filtri, guida dei movimenti) N bes oxa oot 12! @%E
Il tempo determinato dal TNC non considera alcun movimento in T ' ‘ =
. . . . . . . 20:00:00
rapido e tempi dipendenti dalla macchina (ad es. per cambio utensile). BEGN

Impostando la determinazione del tempo di lavorazione, & possibile
creare un file in cui sono riportati i tempi di impiego di tutti gli utensili
impiegati in un programma (vedere "Prova di impiego utensile" a
pagina 200).

Selezione della funzione di cronometro

E Commutare il livello softkey, finché viene visualizzato
il softkey di selezione delle funzioni di cronometro

Selezionare le funzioni di cronometro

HEHORTZZA Selezionare la funzione desiderata con il softkey, ad
€s. memorizzazione del tempo visualizzato

Funzioni di cronometro Softkey
Inserimento (ON)/disinserimento (OFF) della funzione ® -
Calcolo del tempo di lavorazione on
Memorizzazione del tempo visualizzato newoRTzza
Visualizzazione della somma tra AGBTUNG.
tempo memorizzato e tempo visualizzato O+D
Azzeramento del tempo visualizzato =

lavorazione appena viene lavorata una nuova parte grezza

@ Durante la prova del programma, il TNC azzera il tempo di
G30/G31.
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del programma

1zzazione

Isua

ioni per la vi

16.2 Funz

16.2 Funzioni per la visualizzazione
del programma

Panoramica

Esecuzione continua

Editing
progranma

. . . . . %3803_1 G71 =
Nei modi di Esecuzione programma e nel modo operativo Prova R e B e e
programma il TNC visualizzera una serie di softkey per la

visualizzazione per pagine del programma di lavorazione:
N110 GOE X+55.505 Y+689.488%
N130 GO3 X+19.732 Y+21.181 R+75%

Funzioni Softkey

Scorrimento indietro di una pagina di programma FRGIA paescslzislze
N98999989 %3803_1 G71 *
2% SINm]
. . . . . . ox oihal e 30 H +60 U 0:00:00 s100%
Scorrimento in avanti di una pagina di programma PAGINA +250.000 Y +0.000 2 -560.000 %\‘
+*B +0.000*C +0.000
S
- . = S1 ©0.000 @%B
Selezione dell'inizio del programma mrzro REALE 520 s ssames  r o e
INIZIO FINE PAGINA PAGINA :E;Zg:? IMPIEGO TABELLA J::,\‘E:IL:E
__‘-"EE UTENSILE ORIGINI ?
Selezione della fine del programma Fine
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16.3 Prova programma

Applicazione

Nel modo operativo Prova programma si pud simulare |'esecuzione di
programmi e di blocchi di programma per diminuire I'eventualita di
errori di programmazione. |l TNC supporta la ricerca di

incompatibilita geometriche

indicazioni mancanti

salti non eseguibili

violazioni dello spazio di lavoro

collisioni tra componenti controllati (indispensabile opzione software
DCM, vedere "Controllo anticollisione nel modo operativo Prova
programma’, pagina 364)

Inoltre & possibile utilizzare le seguenti funzioni:

Prova programma blocco per blocco
Interruzione del test in un blocco a scelta
Salto di blocchi

Funzioni per la rappresentazione grafica
Calcolo del tempo di lavorazione
Visualizzazione di stato supplementare

(Controllo anticollisione dinamico), & possibile eseguire
nella Prova programma anche un controllo di collisione
(vedere "Controllo anticollisione nel modo operativo Prova
programma" a pagina 364)

@ Se la macchina e dotata di opzione software DCM
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Attenzione Pericolo di collisione!

Nella simulazione grafica, il TNC non pud simulare tutti gli
spostamenti effettivamente eseguiti dalla macchina, ad
es.

spostamenti durante un cambio utensile che il
costruttore della macchina ha definito in una macro di
cambio utensile o tramite PLC

posizionamenti che il costruttore della macchina ha
definito in una macro di funzione M

posizionamenti che il costruttore della macchina esegue
tramite PLC

posizionamenti che eseguono un cambio di pallet

Pertanto HEIDENHAIN raccomanda di avviare ogni
programma con la dovuta cautela, anche se la prova del
programma non ha causato alcun messaggio d'errore e
alcun danneggiamento visibile del pezzo.

Dopo una chiamata utensile, il TNC avvia una prova del
programma sempre sulla seguente posizione:

nel piano di lavoro al centro della parte grezza definita

nell'asse utensile 1 mm sotto il punto MAX definito nel
BLK FORM

Se si chiama lo stesso utensile, il TNC continua la
simulazione del programma dall'ultima posizione
programmata prima della chiamata utensile.

Per tenere un comportamento univoco anche durante
|'esecuzione, dopo un cambio utensile si dovrebbe
sempre raggiungere una posizione da cui il TNC & in grado
di posizionarsi per la lavorazione senza collisioni.

Il costruttore della macchina puo anche definire per il
modo operativo Prova programma una macro di cambio
utensile che simuli esattamente il comportamento della
macchina; consultare il manuale della macchina.
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Esecuzione della Prova programma

Quando la memoria utensili centrale ¢ attiva, deve essere attivata
anche una tabella utensili per la Prova programma (stato S).
Selezionare a tale scopo una tabella utensili nel modo operativo Prova
programma tramite la Gestione file (PGM MGT).

Con la funzione MOD GREZZO IN ZONA LAVORAZ. & possibile
attivare per la Prova programma un controllo dell'area di lavoro, vedere
"Rappresentazione pezzo grezzo nell'area di lavoro”, pagina 606.

Selezionare il modo operativo Prova programma

Visualizzare con il tasto PGM MGT la Gestione file e
selezionare il file da testare oppure

Selezionare I'inizio del programma: selezionare con il
tasto GOTO la riga "0" e confermare la selezione con
il tasto ENT

[ TNC visualizzera i seguenti softkey:

Funzioni Softkey

Reset della parte grezza e prova dell'intero programma Reser

AWIO

Prova dell'intero programma

AWIO

Prova del programma a blocchi singoli Ao

SINGLE

Arresto di Prova programma (il softkey compare solo se
¢ stata avviata la prova del programma)

STOP

La Prova programma puo essere interrotta e ripresa in qualsiasi
momento, anche all'interno di cicli di lavorazione. Per proseguire la
prova, non si devono eseguire le seguenti azioni:

selezionare un altro blocco con i tasti freccia o con il tasto GOTO

apportare modifiche al programma

cambiare il modo operativo

selezionare un nuovo programma

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.3 Prova programma

Esecuzione della Prova programma fino ad un determinato
blocco

Con la funzione STOP A N il TNC esegue la prova del programma solo
fino al blocco con il numero N selezionato.
Selezionare nel modo operativo Prova programma I'inizio del
programma

Selezione della prova del programma fino ad un determinato blocco:
premere il softkey STOP AN

stop Stop a N: inserire il numero del blocco in
corrispondenza del quale la prova deve essere
arrestata

Programma: inserire il nome del programma nel quale si
trova il blocco con il numero selezionato; il TNC
visualizza il nome del programma selezionato; se
|'arresto del programma deve essere eseguito in un
programma chiamato con l'istruzione PGM CALL,
occorre inserire questo nome

Lett. fino a: P: se sivuole entrare in una tabella
punti, inserire il numero della riga in cui si vuole
entrare

Tabella (PNT): se sivuole entrare in una tabella punti,
inserire il nome della tabella punti in cui si vuole
entrare

Ripetizioni: inserire il numero delle ripetizioni da
eseguire, qualora N si trovi in una parte del
programma da ripetere

Esecuzione della prova dei blocchi di programma:
premere il softkey START; il TNC eseguira la prova del
programma fino al blocco inserito

568

Funzionamento |Proya programma

nanuale

%3815 G71 *

N1 D@@ Q1 POl +@%
NZe D@@ G2 POl +ox
N30 De@ Q3 POl -40%
N35 DO@ G5 PO1 +40x
N3E D@@ Q16 PO1 +10%
N4@ De@ G7 PO1 -g@x
NS5 De@ Q17 PO1 +30%
NE@ D@@ 08 PO1 +o%
N70 D@@ Q18 PO1 +30%
NS De@ 09 Po1 +ox
NSe De@ G10 POl +50%
N10@ D@o G12 Po1 +o%

N110+
N1Z@ D@® 020 PO1 +500%

N1S6 D@® 632 Po1

NZS5@ % 3816

£y
N130 Doo 021 POl +250+ oY
N140 D@ 023 PO1 +5%
NiSo Do 024 Po1 +1x z
N160 Do 025 Po1 +20s E
N170 Do 026 PO1 +100x % s
N180 DO 027 PO1 +180%
N1So Do 028 Po1 +4x
NiS5 D@e 031 Pel +80s  |Fino a sequenza =
+9 Programnmna = 3815.1 S100% %L
Lett. fino a: P - @ N
N25o S35 535 1o 4o zselLart:-fino az p = @
N210 G31 G30 X+100 Y+100 o
s Ripetizioni = 1
N240 Geo G4 Goe z+100x
s
N2E0 Deo 023 PO1 +0x ®=[—
NZ70 DD 024 PO1 +0%
N280 Dee 028 PO1 +1x
4085.00 » T
— |[o RESET
L0 | ? RINE] o :
AwIo
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Selezione della cinematica per la Prova programma

Questa funzione deve essere adattata dal costruttore della
Q macchina.

Questa funzione pud essere impiegata per testare i programmi la cui
cinematica non coincide con la cinematica attiva della macchina (ad es.
sulle macchine con cambio testa o cambio del campo di
spostamento).

Se il costruttore della macchina ha memorizzato diverse cinematiche
sulla macchina, & possibile attivare una di queste per la Prova
programma utilizzando la funzione MOD. La cinematica attiva della
macchina rimane percio invariata.

Selezionare il modo operativo Prova programma
Selezionare il programma da testare

m Selezionare la funzione MOD

seLezzona Visualizzare le cinematiche disponibili in una finestra in

CINEMATICH primo piano e, se necessario, commutare

precedentemente il livello software

Selezionare con i tasti cursore la cinematica
desiderata e confermare con il tasto ENT

operativo Prova programma & di norma attiva la cinematica
della macchina. Selezionare di nuovo dopo I'accensione la
cinematica per la Prova programma.

O Dopo l'accensione del controllo numerico nel modo

Se si seleziona una cinematica tramite la parola chiave
kinematic, il TNC commuta la cinematica della macchina
e la cinematica di prova.
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16.3 Prova programma

Impostazione del piano di lavoro ruotato per Prova programma

®)

Questa funzione deve essere adattata dal costruttore della
macchina.

Questa funzione pud essere impiegata su macchine sulle quali si

desidera definire il piano di lavoro con impostazione manuale degli assi

macchina.

570

Selezionare il modo operativo Prova programma
Selezionare il programma da testare

Selezionare la funzione MOD

Selezionare il menu di definizione del piano di lavoro
Attivare o disattivare la funzione con il tasto ENT

Confermare le coordinate attive degli assi rotanti del
modo operativo Macchina oppure

Posizionare il campo chiaro con il tasto cursore
sull'asse rotativo desiderato e inserire il valore
dell'asse rotativo che il TNC deve calcolare per la
simulazione

Se questa funzione & abilitata dal costruttore della
macchina, il TNC non disattiva piu la funzione Rotazione
piano di lavoro quando si seleziona un nuovo programma.

Se si simula un programma che non contiene alcun blocco
T, il TNC impiega come asse utensile I'asse attivato per la
tastatura manuale nel modo operativo Funzionamento
manuale.

Assicurarsi che in Prova programma la cinematica attiva si
adatti al programma che si desidera testare, altrimenti il
TNC visualizza eventualmente un errore.
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16.4 Esecuzione programma

Applicazione

Nel modo operativo Esecuzione continua il TNC esegue il programma
di lavorazione in modo continuo fino alla fine dello stesso o fino ad
un'interruzione.

Nel modo operativo Esecuzione singola ogni blocco viene eseguito
singolarmente previo azionamento del tasto esterno di START.

Per I'esecuzione del programma sono disponibili le seguenti funzioni
TNC:

Interruzione dell'esecuzione del programma

Esecuzione del programma a partire da un determinato blocco

Salto blocchi

Editing della tabella utensili TOOL.T

Controllo e modifica di parametri Q

Posizionamento addizionale con il volantino

Funzioni per la rappresentazione grafica

Visualizzazione di stato supplementare
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Esecuzione continua EaLting
progranna
38031 G71 %
N1© G230 G17 X+@ Y+@ Z-40x M
NZo G31 GI@ X+100 V+100 Z+@x
N4® TS G1? S500 F1eex
NS0 GOe G42 GS@ Z+50%
NE® X-30 Y+30 M3%
N70 Z-20%
NE® GO1 G4l X+5 Y+30 F250% S
NS® G26 R2:
N10 1+15 J+30 GOZ X+5.545 Y+35.455+
N110 G@B X+55.505 Y+B59.488%
N120 G@2 X+58.995 Y+30.025 R+20%
N130 GO3 X+18.732 ¥+21.191 R+75% vk N
N14@ G@2 X+5 V+30% e
NSS898 G27 R2# ¥ ?
NgS9S3 Geo G4e X-30x
NSSS9S Z+50 M2x
NgS989898 %3831 671 * = J;
0% SINm1
E 2% SINm] 14:28
30 H +60 V 2:00:00 s100% %L
+250.000 Y +0.000 2z -560.000 v
B +0.000*C +0.000
$ -]
g S1 ©.000
REALE &:20 TS5 Z S 2500 F o M S5 /8
INIZIO FINE PAGINA PAGINA LETTURA IMPIEGO TABELLA TRBELLA
BLOCCHI UTENSILE
e UTENSILE ORIGINI m
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16.4 Esecuzione programma

Esecuzione del programma di lavorazione

Operazioni preliminari

1 Serrare il pezzo sulla tavola della macchina

2 Definire l'origine

3 Selezionare le tabelle e i file pallet necessari (stato M)
4 Selezionare il programma di lavorazione (stato M)

=)

L'avanzamento e il numero di giri del mandrino possono
essere modificati intervenendo sulle manopole dei
potenziometri di regolazione.

Mediante il softkey FMAX & possibile ridurre la velocita di
avanzamento, se si vuole avviare il programma NC. La
riduzione si applica a tutti i movimenti in rapido e in
avanzamento. Il valore immesso non € piu attivo dopo lo
spegnimento/accensione della macchina. Per ripristinare
dopo l'inserimento la velocita di avanzamento massima
fissata, si deve inserire di nuovo il corrispondente valore
numerico.

Assicurarsi che tutti gli assi siano dotati di riferimenti prima
di avviare |'esecuzione del programma. Il TNC arresta
altrimenti la lavorazione non appena deve essere eseguito
un blocco NC con un asse senza riferimenti.

Esecuzione continua
Avviare il programma di lavorazione con il tasto esterno di START

Esecuzione singola

Avviare singolarmente ogni blocco del programma di lavorazione
con il tasto esterno di START
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Interruzione della lavorazione

Sono disponibili diverse possibilita per interrompere |'esecuzione di un
programma:

Interruzioni programmate

Tasto esterno di STOP

Commutazione dell'esecuzione su Esecuzione singola
Programmazione di assi non controllati (assi visualizzati)

Se il TNC rileva un errore durante I'esecuzione del programma, la
lavorazione viene interrotta automaticamente.

Interruzioni programmate

Le interruzioni possono essere definite direttamente nel programma di
lavorazione. In questo caso il TNC interrompe |'esecuzione non appena
il programma sara eseguito fino al blocco che contiene una delle
seguenti impostazioni:

G38 (con e senza funzione ausiliaria)
Funzioni ausiliarie M0, M2 o M30
Funzione ausiliaria M6 (definita dal costruttore della macchina)

Interruzione mediante il tasto esterno di STOP

Premere il tasto esterno di STOP: il blocco in esecuzione al
momento dell'azionamento del tasto non verra completato; nella
visualizzazione di stato lampeggera il simbolo "*"

Se la lavorazione non deve essere proseguita, effettuare un reset
con il softkey STOP INTERNO: il simbolo "*" nella visualizzazione di
stato si spegne. In questo caso il programma dovra essere riavviato
dall'inizio

Interruzione della lavorazione mediante commutazione sul modo
operativo Esecuzione singola

Per interrompere un programma di lavorazione che viene eseguito nel
modo operativo Esecuzione continua, selezionare Esecuzione singola.
I TNC interrompera la lavorazione al completamento del passo di
lavorazione in corso.

Salti nel programma dopo un'interruzione

Se si interrompe un programma con la funzione STOP INTERNO, il
TNC marca lo stato di lavorazione attuale. E quindi possibile riprendere
di norma la lavorazione con Start NC. Se si selezionano altre righe di
programma con il tasto GOTO, il TNC non ripristina funzioni di tipo
modale (ad es. M136). Questo pud comportare effetti indesiderati, ad
es. avanzamenti errati.

: Attenzione Pericolo di collisione!
Tenere presente che salti nel programma con la funzione
GOTO non ripristinano le funzioni modali.

Dopo un'interruzione eseguire sempre l'inizio del
programma riselezionando il programma stesso (tasto
PGM MGT).
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Programmazione di assi non controllati (assi visualizzati)

Questa funzione deve essere adattata dal costruttore della
@ macchina. Consultare il manuale della macchina.

IITNC interrompe automaticamente |'esecuzione del programma se in
un blocco di posizionamento & programmato un asse che & stato
definito dal costruttore della macchina come asse non controllato
(asse visualizzato). In questo stato I'asse non controllato pud essere
portato manualmente sulla posizione desiderata. In tale caso, il TNC
visualizza nella finestra sinistra tutte le posizioni nominali da
raggiungere che sono programmate in questo blocco. Per gli assi non
controllati, il TNC visualizza anche la distanza residua.

Appena la posizione corretta & stata raggiunta da tutti gli assi, si pud
proseguire I'esecuzione del programma con Start NC.

Riposz. Scegliere la sequenza di posizionamento desiderata e
£ eseguirla con Start NC. Posizionamento manuale di
assi non controllati, il TNC visualizza anche la distanza
residua restante in questo asse (vedere
"Riposizionamento sul profilo" a pagina 581)

K> Se necessario, scegliere se gli assi controllati devono
orr essere posizionati nel sistema di coordinate ruotato o
non ruotato
opeRaz. Se necessario, posizionare gli assi controllati con il
GETIELS volantino o con il tasto di direzione degli assi
574
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Spostamento degli assi della macchina durante
un'interruzione

Durante un'interruzione gli assi possono essere spostati come nel
modo operativo Funzionamento manuale.

Attenzione Pericolo di collisione!

Lavorando con un piano di lavoro ruotato e dovendo
interrompere |'esecuzione del programma, con il softkey
3D ROT si pudé commutare il sistema di coordinate tra
ruotato/non ruotato e direzione asse utensile attiva.

[ TNC interpretera in modo corrispondente la funzione dei
tasti di movimentazione assi, quella del volantino e la
logica di ripresa. Nel disimpegno occorre fare attenzione
che sia attivo il sistema di coordinate corretto e che i valori
angolari degli assi rotativi siano registrati nel menu 3D-
ROT.

Esempio applicativo:
disimpegno del mandrino dopo una rottura dell'utensile

Interrompere la lavorazione

Abilitare i tasti esterni di movimento degli assi: premere il softkey
MANUALE

Attivare eventualmente tramite il softkey 3D ROT il sistema di
coordinate, in cui si vuole eseguire lo spostamento

Spostare gli assi della macchina con i tasti esterni di movimento

&)

Su alcune macchine occorre azionare dopo il softkey
MANUALE il tasto esterno di START per abilitare i tasti
esterni degli assi. Consultare il manuale della macchina.

[l costruttore della macchina pud definire che in caso di
interruzione del programma gli assi siano posizionati
sempre nel sistema di coordinate attualmente attivo,
eventualmente in quello ruotato. Consultare il manuale
della macchina.
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Continuazione dell'esecuzione del programma
dopo un'interruzione

ciclo di lavorazione, si deve riprendere |'esecuzione
all'inizio del ciclo. Il TNC dovra ripassare in questo caso i
blocchi gia eseguiti.

@ Se I'esecuzione del programma viene interrotta durante un

Se I'esecuzione del programma viene interrotta nell'ambito di una
ripetizione di blocchi di programma o di un sottoprogramsnma, occorre
riposizionarsi sul punto di interruzione con la funzione LETTURA
BLOCCHI

In caso di interruzione dell'esecuzione il TNC memorizza

i dati dell'ultimo utensile chiamato

la conversione di coordinate attiva (ad es. traslazione punto zero,
rotazione, specularita)

le coordinate dell'ultimo centro del cerchio definito

che non vengono resettati (ad es. finché non viene

@ Attenzione, i dati memorizzati rimangono attivi fintanto
selezionato un nuovo programma)

I TNC utilizza i dati memorizzati per il riposizionamento dell'utensile
sul profilo dopo lo spostamento manuale degli assi della macchina
durante l'interruzione (softkey RIPOSIZ.).

Continuazione dell'esecuzione del programma con il tasto di
START

Se il programma & stato arrestato in uno dei modi qui di seguito
specificati, I'esecuzione potra essere continuata premendo il tasto
esterno di START:

azionamento del tasto esterno di STOP

interruzione programmata

Continuazione dell'esecuzione del programma dopo un errore
Eliminare la causa dell'errore
Cancellare il messaggio d'errore sullo schermo: premere il tasto CE

Riavviare o continuare I'esecuzione del programma dal punto in cui
¢ stata interrotta

Dopo un arresto del controllo

Tenere premuto il tasto END per due secondi, il TNC eseguira un
avviamento a caldo

Eliminare la causa dell'errore
Riavviare

In caso di ripetizione dell'errore prendere nota del messaggio di errore
e contattare il Servizio Assistenza.
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Rientro nel programma ad un numero di blocco
qualsiasi (lettura blocchi)

&)

Con la funzione LETTURA BLOCCHI (lettura del programma) &
possibile eseguire un programma di lavorazione solo a partire da un
numero di blocco N liberamente selezionabile. La lavorazione del
pezzo fino a questo blocco viene calcolata matematicamente dal TNC
e potra essere graficamente rappresentata. Se si accede ad una
posizione di lavorazione all'interno di una tabella di punti smarT.NC
(.HP), € possibile selezionare la posizione di ingresso tramite softkey
con supporto grafico. All'accesso a una tabella punti con I'estensione
file .PNT, il TNC non mette a disposizione alcun supporto grafico. E
tuttavia possibile definire come punto di accesso un punto qualsiasi
tramite il relativo numero.

La funzione LETTURA BLOCCHI deve essere consentita e
adattata dal costruttore della macchina. Consultare il
manuale della macchina.

Se un programma & stato interrotto con uno STOP INTERNO, il TNC
presenta automaticamente il blocco N per la ripresa nel punto in cui il
programma & stato interrotto.

Se il programma & stato interrotto per una delle circostanze indicate di
seguito, il TNC memorizza questo punto d'interruzione:

per un ARRESTO DI EMERGENZA

per una mancanza di corrente

per un arresto del controllo
Dopo aver chiamato la funzione Lettura blocchi, con il softkey ULTIMO
si puo riattivare il punto di interruzione e ripartire con Start NC. In tale

circostanza il TNC visualizza dopo I'inserimento il messaggio I1
programma NC & stato interrotto.
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@
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La lettura blocchi non puo iniziare in un sottoprogramma.

Tutti i programmi, le tabelle e i file pallet necessari devono
essere preselezionati in uno dei modi operativi di
Esecuzione programma (stato M).

Se il programma contiene un'interruzione programmata
prima della fine della lettura (MO0 o STOP), verra interrotta
anche la lettura in questo punto. Per continuare la lettura,
premere il tasto esterno di START.

Tenere presente che la lettura blocchi in un profilo con
correzione raggio pud comportare un danneggiamento del
profilo in seguito ad una interruzione programmata (M00 o
STOP). Il TNC non € in grado di compensare il profilo
programmato dopo il blocco di STOP in modo correlato al
profilo programmato prima del blocco STOP.

Al termine della lettura |I'utensile viene portato con la
funzione RIPOSIZIONAMENTO sulla posizione calcolata.

La correzione della lunghezza utensile diventa attiva solo
con la chiamata utensile e un successivo blocco di
posizionamento. Questo vale anche quando e stata
modificata soltanto la lunghezza utensile.

Le funzioni ausiliarie M142 (Cancellazione delle informazioni
modali dei programmi) e M143 (Cancellazione della
rotazione base) non sono consentite durante una lettura
blocchi.

Tramite il parametro macchina 7680 si puo stabilire se in
caso di programmi annidati la lettura deve iniziare nel
blocco 0 del programma principale o nel blocco 0 del
programma nel quale I'esecuzione ¢ stata interrotta per
ultima.

Con il softkey 3D ROT si pud commutare per il
raggiungimento della posizione iniziale il sistema di
coordinate tra ruotato/non ruotato e la direzione asse
utensile attiva.

Se si desidera impiegare la lettura del programma in una
tabella pallet, occorre prima selezionare nella tabella pallet,
mediante i tasti cursore, il programma in cui si vuole

entrare e quindi selezionare il softkey LETTURA BLOCCHI.

Tutti i cicli di tastatura vengono saltati dal TNC durante una
lettura blocchi. Quindi i parametri di risultato descritti da
tali cicli non contengono alcun valore.

Le funzioni M142/M143 e M120 non sono consentite durante
una lettura blocchi.

Prima dell'avvio della lettura blocchi il TNC cancella i
movimenti di spostamento eseguiti durante il programma

con M118 (Correzione del posizionamento con il volantino).
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Attenzione Pericolo di collisione!

Per motivi di sicurezza controllare dopo una lettura blocchi
il percorso residuo sulla posizione di ingresso!

Se si esegue una lettura blocchi in un programma che
contiene la funzione M128, il TNC esegue eventualmente
movimenti di compensazione. | movimenti di
compensazione vengono sovrapposti al movimento di
avvicinamento.

La lettura blocchi non pud essere impiegata in
combinazione con la lavorazione dei pallet orientata
all'utensile. E possibile riaccedere soltanto su un pezzo
non ancora lavorato!
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Selezione del primo blocco del programma attuale per l'inizio della
lettura: inserire GOTO "0".

LETTURA
BLOCCHI
=

Selezione lettura blocchi: premere il softkey LETTURA
BLOCCHI

Numero blocco: inserire il numero del blocco, nel quale
la lettura deve terminare

Nome programma: inserire il nome del programma al
quale si desidera accedere. La modifica & necessaria
soltanto se si desidera accedere a un programma
richiamato con PGM CALL.

Indice punti: se nel campo Lettura fino a Nsi
inserisce un numero di blocco in cui & presente un
blocco CYCL CALL PAT, il TNC rappresenta
graficamente la sagoma di punti nel campo Anteprima
file. Conisoftkey ELEMENTO SUCC. 0 ELEMENTO
PREC. & possibile selezionare con supporto grafico la
posizione di accesso qualora sia stata attivata la
finestra di anteprima (softkey ANTEPRIMA su ON)

Ripetizioni: inserire il numero delle ripetizioni da
considerare nella lettura blocchi, qualora il blocco N si
trovasse in una parte del programma da ripetere o in
un sottoprogramma chiamato piu volte

Avviamento della lettura blocchi: premere il tasto
esterno di START

Raggiungere il profilo (vedere il paragrafo successivo)

Accesso con il tasto GOTO
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Attenzione Pericolo di collisione!

All'accesso con il tasto GOTO né il TNC né il PLC
eseguono una funzione qualsiasi che garantisce un
accesso sicuro.

Se si accede ad un sottoprogramma con il tasto GOTO, |l

TNC verifica la fine del sottoprogramma (698 L0)! In tali

casi accedere fondamentalmente con la funzione Lettura

blocchi!
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Riposizionamento sul profilo

Con la funzione RIPOSIZIONAMENTO il TNC riposiziona |'utensile sul
profilo del pezzo in caso di:

riposizionamento dopo uno spostamento degli assi della macchina
durante un'interruzione eseguita senza STOP INTERNO

riposizionamento dopo una lettura blocchi con LETTURA BLOCCHI,
ad es. dopo una interruzione con STOP INTERNO

se a seguito dell'apertura dell'anello di regolazione durante
un'interruzione del programma la posizione di un asse si €
modificata (in funzione delle caratteristiche della macchina)

se in un blocco di posizionamento & programmato anche un asse
non controllato (vedere "Programmazione di assi non controllati (assi
visualizzati)" a pagina 574)

selezione del riposizionamento sul profilo: selezionare il softkey
RIPOSIZ.
eventuale ripristino dello stato della macchina

spostamento degli assi nella sequenza proposta dal TNC sullo
schermo: azionare il tasto Start NC oppure

spostamento degli assi con sequenza a piacere: premere i softkey
RIPOSIZ. X, RIPOSIZ. Z ecc. e confermare ogni volta con il tasto
esterno di START

continuazione della lavorazione: premere il tasto esterno di START
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16.5 Avvio automatico del programma

16.5 Avvio automatico del
programma

Applicazione

essere stato opportunamente predisposto dal costruttore

@ Per poter eseguire un avviamento automatico il TNC deve
della macchina; consultare il manuale della macchina.

Con il softkey AUTOSTART (vedere figura in alto a destra), € possibile,
in uno dei modi operativi di Esecuzione programma, avviare il
programma attivo in un determinato momento programmabile:

AuTosTART Selezionare la finestra per la definizione del momento
i di avvio (vedere figura in centro a destra)

Ora (ore:min:sec): orario di avvio del programma
Data (GG.MM.AAAA): data di avvio del programma

Per attivare I'avvio automatico: portare il softkey
AUTOSTART su ON
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marcati con '/": impostare il softkey su OFF

16.6 Salto di blocchi =
o

Applicazione O
o)

| blocchi che nella programmazione sono stati marcati con il carattere -
"/", possono essere saltati nella prova e nell'esecuzione del g
programma: .8
= senza esecuzione o prova dei blocchi di programma —
G marcati con "/": impostare il softkey su ON 8
con esecuzione o prova dei blocchi di programma CD
©o

F

@ Questa funzione non ¢ attiva per i blocchi TOOL DEF.

L'impostazione selezionata per ultima rimane
memorizzata anche dopo un'interruzione della tensione.

Cancellazione del carattere "/"
Nel modo operativo Editing programma selezionare il blocco da cui

deve essere cancellato il carattere di mascheramento
Cancellare il carattere /"
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16.7 Interruzione programmata del programma

16.7 Interruzione programmata del
programma

Applicazione

IITNC interrompe a scelta |'esecuzione del programma in blocchiin cui
€ programmata una funzione M1. Programmando M1 nel modo
operativo Esecuzione programma, il TNC non disinserisce
eventualmente né il mandrino né il refrigerante; consultare a tale
proposito il manuale della macchina.

=\ o Senza interruzione dell'esecuzione o della prova di un

b programma nei blocchi con M1: impostare il softkey su
OFF

— [ Interruzione dell'esecuzione o della prova di un

L orr programma nei blocchi con M1: impostare il softkey su
ON

La funzione M1 non é attiva nel modo operativo Prova
@ programma.
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17.1 Selezione della funzione MOD

171 Selezione della funzione MOD

Tramite le funzioni MOD si possono selezionare ulteriori modalita di
visualizzazione e di impostazione. La disponibilita delle funzioni MOD
dipende dal modo operativo selezionato.

Selezione delle funzioni MOD

Selezionare il modo operativo nel quale si desiderano modificare le
funzioni MOD.

Selezione delle funzioni MOD: premere il tasto MOD.
Le figure a destra illustrano dei menu tipici per Editing
programma (figura a destra in alto), Prova programma
(figura a destra in basso) e uno dei modi operativi
Macchina (figura alla pagina successiva).

Modifica delle impostazioni

Selezionare nel menu la funzione MOD con i tasti cursore

Per modificare una impostazione sono disponibili — in relazione alla
funzione selezionata — tre possibilita:

Introduzione diretta di un valore numerico, ad es. per definire i limiti
del campo di spostamento

Modifica dell'impostazione mediante azionamento del tasto ENT, ad
es. per definire I'inserimento del programma

Modifica dell'impostazione tramite una finestra di selezione.
Quando sono disponibili pit possibilita di impostazione, si pud
visualizzare, premendo il tasto GOTO, una finestra che elenca tutte
le possibilita di impostazione. Selezionare I'impostazione desiderata
direttamente azionando il relativo tasto numerico (a sinistra del
simbolo ":") o altrimenti selezionandola con il tasto cursore e
confermandola con il tasto ENT. Se non si desidera modificare

I'impostazione, chiudere la finestra con il tasto END

Uscita dalle funzioni MOD

Per concludere una funzione MOD: premere il softkey FINE o il tasto
END
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Panoramica delle funzioni MOD

A seconda del modo operativo selezionato sono disponibili le seguenti

funzioni:
Editing programma:

Visualizzazione dei numeri software
Impostazione del numero codice
Configurazione dell'interfaccia

Eventuali funzioni diagnostiche

Eventuali parametri utente specifici di macchina
Eventuale visualizzazione dei file HELP
Eventuale selezione della cinematica della macchina
Caricamento di Service Pack

Impostazione del fuso orario

Awvio della prova del supporto dati
Configurazione del volantino radio HR 550
Avvertenze licenza

Modalita computer centrale

Prova programma:

Visualizzazione dei numeri software
Impostazione del numero codice

Configurazione interfaccia dati

Rappresentazione pezzo grezzo nell'area di lavoro
Eventuali parametri utente specifici di macchina
Eventuale visualizzazione dei file HELP

Eventuale selezione della cinematica della macchina
Eventuale impostazione della funzione 3D ROT
Impostazione del fuso orario

Avvertenze licenza

Modalita computer centrale

In tutti gli altri modi operativi:
Visualizzazione dei numeri software
Visualizzazione codici delle opzioni disponibili

Selezione dell'indicazione di posizione
Impostazione dell'unita di misura (mm/pollici)

Impostazione della lingua di programmazione per MDI
Definizione degli assi per la conferma della posizione reale

Impostazione dei limiti del campo di spostamento
Visualizzazione delle origini

Visualizzazione dei tempi operativi

Eventuale visualizzazione dei file HELP
Impostazione del fuso orario

Eventuale selezione della cinematica della macchina
Avvertenze licenza

HEIDENHAIN iTNC 530
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Editing
progranma

Posizione 1
Posizione 2

Cambio MM/pollici

REALE
REALE

MM

Immis. progranm. HEIDENHAIN 4
Selezione asse #%00000 Pl
NC : numero software 340494 07 '%*,;
PLC: numero software BASIS 54 Ll f
Livello di sviluppo: Do
S
&7
(5%054 %
OFF | onN
@30
I e campo canpo e Accesso
FINECORSA FINECORSA FINECORSA HELP ESTERNO F I N E
POSIZIONE &% &% &5 macc. £ | oep
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17.2 Numeri software

17.2 Numeri software

Applicazione

| seguenti numeri software compaiono sullo schermo del TNC dopo la
selezione delle funzioni MOD:

588

NC: numero del software NC (gestito da HEIDENHAIN)

PLC: numero o nome del software PLC (gestito dal costruttore
della macchina)

Livello di sviluppo (FCL=Feature Content Level): livello di
sviluppo installato sul controllo numerico (vedere "Livello di
sviluppo (upgrade funzionali)" a pagina 10). Il TNC visualizza sulla
stazione di programmazione ---, poiché in questo non viene
gestito alcuno stato di sviluppo

Da DSP1 a DSP3. numero del software Regolatore di velocita
(gestito da HEIDENHAIN)

ICTL1 e ICTL3: numero del software Regolatore di corrente
(gestito da HEIDENHAIN)

Funzioni MOD @



17.3 Inserimento del numero
codice

Applicazione

Per le seguenti funzioni il TNC richiede il relativo numero codice:

Funzione Numero codice

Selezione di parametri utente e copia di file 123
campione

Configurazione della scheda Ethernet (non NET123
su iTNC 530 con Windows XP)

Inoltre con la parola chiave version si puo creare un file che contiene
i numeri di software attuali del controllo:
Inserire la parola chiave version, confermare con il tasto ENT
I TNC visualizza sullo schermo tutti i numeri di software attuali
Conclusione della panoramica di versione: premere il tasto END

Copia di file campione
Per diversi tipi di file (file pallet, tabelle liberamente definibili, tabelle
dati di taglio ecc.) sono archiviati nel TNC file campione. Per disporre
dei file campione sulla partizione del TNC, procedere come descritto
di seguito:
Inserire il codice numerico 123, confermare con il tasto ENT: ci si
trova ora nei parametri utente

Premere il tasto MOD, il TNC attiva diverse informazioni

Premere il softkey UPDATE DATA, il TNC passa nel menu per gli
aggiornamenti software.

Premere il softkey COPY SAMPLE FILES, il TNC copia tutti i file
campione disponibili sulla partizione del TNC. Assicurarsi che il TNC
sovrascriva i file campione gia modificati (ad es. tabelle dati di taglio)

Premere due volte il tasto END, si ritorna ora alla videata di partenza

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.4 Caricamento di Service Pack

174 Caricamento di Service Pack

Applicazione

Rivolgersi sempre al costruttore della macchina prima di
@ installare un Service Pack.

Al termine della procedura di installazione, il TNC esegue
un avviamento a caldo. Prima di caricare il Service Pack,
portare la macchina nello stato di ARRESTO DI
EMERGENZA.

Se non ancora eseguito: collegare |'unita di rete da cui si
desidera caricare il Service Pack.

Con questa funzione si pud eseguire in modo molto semplice un
Software Update del TNC

Selezionare il modo operativo Editing programma
Premere il tasto MOD

Awvviare il Software Update: premere il softkey "Carica Service Pack”,
il TNC visualizza una finestra in primo piano per la selezione del file
di update

Selezionare con i tasti cursore la directory in cui € memorizzato il
Service Pack. Il tasto ENT apre la rispettiva struttura di
sottodirectory

Selezionare un file: premere due volte il tasto ENT sulla directory
selezionata. Il TNC passa dalla finestra delle directory alla finestra dei
file

Avviare la procedura di update: selezionare il file con il tasto ENT: il
TNC decomprime tutti i file necessari e poi riavvia il controllo
numerico. Questa procedura puo richiedere alcuni minuti

590
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175 Configurazione delle
interfacce dati

Applicazione

Per la programmazione delle interfacce dati premere il softkey RS 232-
/ RS 422 - SETUP Il TNC visualizzera un menu per le seguenti
impostazioni:

Configurazione dell'interfaccia RS-232

Il modo operativo e la velocita di trasmissione per I'interfaccia RS-232
sono da inserire nella parte sinistra dello schermo.

Configurazione dell'interfaccia RS-422

I modo operativo e la velocita di trasmissione per l'interfaccia RS-422
sono da inserire nella parte destra dello schermo.

Selezione del MODO OPERATIVO
dell'apparecchio periferico

=)

Programmazione del BAUD RATE

Nel modo operativo EXT non si possono utilizzare le
funzioni "Importare tutti i programmi®, “Importare il
programma proposto” e "Importare directory".

[ BAUD RATE (velocita di trasmissione dati) puo essere selezionata tra
110 e 115.200 baud.

Editing programma

Interfaccia RS232

Funzione H
Baud rate

FE : 9600

EXT1 : 9600

EXT2 : 9600
LSV-2: 115200

Assegnazione:

Stampa :
Test-stampa:

PGM MGT:

File dipendenti:

Interfaccia RS422

Funzione ¢ FE1
Baud rate

FE : 9600
EXT1 : 9600
EXT2 : 9600
LSV-2: 115200

Avanzato 2
RAutomatica

RS232
RS422
SETUP

=0

DIAGNOST

PARAMETRT

UTENTE oFF  [on oN

ACCESSO
HELP ESTERNO

TNCOPT

. o e . Modo
Dispositivo periferico operativo Icona
PC con software HEIDENHAIN per  FE1
la trasmissione dati TNCremo E'
Unita a dischetti HEIDENHAIN
FE 401 B FE1 E|
FE 401 dal N. progr. 230 626 03 FE1
Apparecchi periferici, quali EXT1, EXT2
stampanti, lettori, perforatrici, PC EI::I.:J

senza TNCremo
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delle interfacce dat

igurazione

17.5 Conf

Assegnazione

Con guesta funzione si definisce a quale apparecchio il TNC deve
trasmettere i dati.
Applicazioni
Emissione di valori con la funzione parametrica Q FN15
Emissione di valori con la funzione parametrica Q FN16

L'utilizzazione delle funzioni PRINT o PRINT-TEST dipende dal modo
operativo del TNC:

Modo operativo TNC Funzione di trasmissione
Esecuzione singola PRINT

Esecuzione continua PRINT

Prova programma PRINT-TEST

PRINT e PRINT-TEST possono essere predisposti come segue:

Funzione Percorso

Emissione dati tramite RS232 RS232:\....

Emissione dati tramite RS422 RS422:\....

Memorizzazione dati sul disco TNCA....
fisso del TNC
Memorizzazione dati sul server servername:\....

collegato al TNC

Memorizzazione dati nella vuoto
directory nella quale si trova il
programma con FN15/FN16

Nome file
Dati Modo operativo Nome file
Valori con D15 Esecuzione %FN15RUN.A
programma
Valori con D15 Prova programma %FN15SIM.A
592
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Software per la trasmissione dati

Per trasferire file dal TNC e al TNC, si consiglia I'uso del software
HEIDENHAIN per il trasferimento dati TNCremo. Con TNCremo &

possibile comandare, tramite interfaccia seriale o interfaccia Ethernet,

tutti i controlli HEIDENHAIN.

gratuitamente dal Filebase HEIDENHAIN
(www.heidenhain.it, <Servizi e documentazione>,
<Software>, <PC-Software>, <TNCremo>).

@ La versione attuale di TNCremo puo essere scaricata

Requisiti di sistema per TNCremo:

PC con processore 486 o superiore

Sistema operativo Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0,
Windows 2000, Windows XP, Windows Vista

16 MByte di memoria di lavoro
5 MByte liberi su disco fisso

Disponibilita di un'interfaccia seriale libera o collegamento alla rete
TCP/IP

Installazione sotto Windows

Avwviare il programma di installazione SETUP.EXE dalla Gestione
risorse (Explorer)

Seguire le istruzioni del programma di Setup

Avviamento di TNCremo sotto Windows

Fare clic su <Awvio>, <Programmi>, <Applicazioni HEIDENHAIN>,

<TNCremo>

Al primo avviamento di TNCremo esso prova automaticamente a
stabilire un collegamento con il TNC.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.5 Conf

Trasmissione dati tra TNC e TNCremo

sempre che il programma attualmente selezionato sul
TNC sia anche memorizzato. Il TNC memorizza
automaticamente le modifiche, quando si cambia la
modalita operativa sul TNC o si seleziona la Gestione file
con il tasto PGM MGT.

@ Prima di trasferire un programma dal TNC al PC verificare

Controllare che il TNC sia collegato alla corretta interfaccia seriale del
PC o alla rete.

Dopo aver avviato il TNCremo, nella parte superiore della finestra
principale 1 compariranno tutti i file memorizzati nella directory
corrente. Con <File>, <Cambia cartella> si puo selezionare sul PC un
qualsiasi altro drive o un‘altra directory.

Se si desidera comandare la trasmissione dati dal PC, occorre creare il
collegamento sul PC nel modo seguente:

Selezionare <File>, <Collegamento>. [l TNCremo riceve cosi la
struttura dei file e delle directory del TNC e la visualizza nella parte
inferiore della finestra principale

Per trasferire un file dal TNC al PC, selezionare il file nella finestra
TNC con un clic del mouse e trascinarlo, mantenendo premuto il
tasto del mouse, nella finestra PC

Per trasferire un file dal PC al TNC, selezionare il file nella finestra PC
con un clic del mouse e trascinarlo, mantenendo premuto il tasto del
mouse, nella finestra TNC

Se si desidera comandare la trasmissione dati dal TNC, occorre creare
il collegamento sul PC nel modo seguente:

Selezionare <Strumenti>, <TNCserver>. || TNCremo si trova ora in
modalita server e puo ricevere dati dal TNC oppure inviarli al TNC

Selezionare sul TNC le funzioni per la Gestione file tramite il tasto
PGM MGT (vedere "Trasmissione dati a/da un supporto esterno" a
pagina 146) e trasmettere i file desiderati

Uscita da TNCremo
Selezionare I'opzione menu <File>, <Esci>

contestuale di TNCremo, nella quale & contenuta la
spiegazione di tutte le funzioni. La chiamata si effettua
tramite il tasto F1.

@ Si consiglia anche I'utilizzo della funzione di guida
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17.6 Interfaccia Ethernet

Panoramica

I TNC e equipaggiato in modo standard con una scheda Ethernet che
ne consente l'inserimento quale Client nella propria rete. Il TNC
trasmette i dati attraverso la scheda Ethernet con

il protocollo smb (server message block) per sistemi operativi
Windows, oppure

la famiglia di protocolli TCP/IP (Transmission Control
Protocol/Internet Protocol) e con I'ausilio di NFS (Network File
System). Il TNC supporta anche il protocollo NFS V3, con cui si
possono realizzare velocita di trasmissione dati piu alte

Possibilita di collegamento

La scheda Ethernet del TNC pu0 essere collegata alla rete tramite |l
connettore RJ45 (X26,100BaseTX oppure 10BaseT) oppure collegata
direttamente con un PC. |l connettore & separato galvanicamente

dall'elettronica del controllo. EH:%X@

Con il connettore 100BaseTX oppure 10BaseT utilizzare coppie di cavi
intrecciati per il collegamento del TNC in rete.

oo

dipende dalla classe di qualita del cavo, dal rivestimento e
dal tipo di rete (100BaseTX o 10BaseT).

@ La lunghezza massima del cavo tra il TNC e un nodo

Per il collegamento diretto del TNC con un PC utilizzare un
cavo incrociato.

Configurazione del TNC

Hanual Network configuration

@ Far configurare il TNC da uno specialista di configurazione

di reti.

Tenere presente che il TNC esegue un riavvio a caldo
automatico, se si cambia l'indirizzo IP del TNC.

Premere il tasto MOD nel modo operativo Editing programma.
Inserendo il numero codice NET123, il TNC visualizzera la videata
principale per la configurazione della rete

DEFINE
NET

DEFINE
MOUNT

HEIDENHAIN iTNC 530 595
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17.6 Interfaccia Ethernet

Impostazioni generali della rete

Premere il softkey DEFINE NET per l'introduzione delle impostazioni

di rete generali. La scheda Nomi computer ¢ attiva:

Funzionamento
manuale

Configurazione rete

Impostazione Significato
Interfaccia Nome dell'interfaccia Ethernet collegata alla
primaria rete aziendale. E attiva soltanto se € disponibile

una seconda interfaccia Ethernet opzionale
nell'hardware del controllo numerico

Nome computer

Nome con cui il TNC ¢é visibile nella rete
aziendale

File host

Necessario solo per applicazioni speciali:
nome di un file in cui sono definite assegnazioni
tra indirizzi IP e nomi di computer

Inpostazioni di rete

=0 [ SoM-2

e

= i
[l
i | N
=
W
Fle host Steex
0 untzare e hos (D iy
oFF]  on
Nome delfiehos: |
F1o0%
Box ©anua [oFF]  on

Selezionare la scheda Interfacce per I'immissione delle
impostazioni di interfaccia:

Impostazione

Significato

Funzionamento
manuale

Configurazione rete

Lista
interfacce

Lista interfacce Ethernet attive. Selezionare una
delle interfacce elencate (tramite mouse o tasti
cursore)

Pulsante Attivare:
attivare l'interfaccia desiderata (X nella
colonna Attivo)

Pulsante Disattivare:
disattivare |'interfaccia desiderata (- nella
colonna Attivo)

Pulsante Configurare:
aprire il menu di configurazione

Consentire
1'IP
Forwarding

Questa funzione deve essere disattivata per
default.

Attivare la funzione soltanto se si accede per fini
diagnostici dall'esterno tramite il TNC alla
seconda interfaccia Ethernet opzionale del TNC.
Attivare soltanto in combinazione al Servizio
Assistenza
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Selezionare il pulsante Configurare per aprire il menu di rnzionenente [Configurazione rete
configurazione:
=0 [ SOM_2
g
Impostazione Significato =
Stato Interfaccia attiva: i %l
stato di collegamento dell'interfaccia Ethernet —
selezionata -2 |
Nome:
nome dell'interfaccia che si sta configurando
Colleg. connettore: 70 [
numero del collegamento del connettore di B e OFF] o
questa interfaccia sull'interfaccia logica del i O | Qs | |
controllo numerico &= i e | | =
Profilo E qui possibile creare o selezionare un profilo in S ‘ O e ‘ gho | (G ‘ B ‘ S ‘

cui sono memorizzate tutte le impostazioni
visibili in questa finestra. HEIDENHAIN mette a
disposizione due profili standard:

DHCP-LAN:

impostazioni per I'interfaccia Ethernet TNC
standard che dovrebbero funzionare in una
rete aziendale standard

MachineNet:

impostazione per la seconda interfaccia
Ethernet opzionale per la configurazione della
rete della macchina

Con i relativi pulsanti € possibile salvare,
caricare e cancellare i profili

Indirizzo IP Opzione Ricevere automaticamente
1'indirizzo IP:
il TNC puo ricevere I'indirizzo IP da un server
DHCP.

Opzione Impostare manualmente
1"indirizzo IP:

definire I'indirizzo IP e la Subnet mask.
Immissione: quattro valori numerici separati
da punti, ad es. 160.1.180.20 e 255.255.0.0

HEIDENHAIN iTNC 530 597
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17.6 Interfaccia Ethernet

Impostazione Significato

Domain Name Opzione Ricevere automaticamente i1 DNS:
Server (DNS) il TNC deve ricevere automaticamente
I'indirizzo IP del Domain Name Server.

Opzione Configurare manualmente i1 DNS:
definire manualmente gli indirizzi IP dei server
e il nome del dominio.

Default Opzione Ricevere automaticamente il
Gateway Default GW:
il TNC deve ricevere automaticamente il
gateway di default
Opzione Configurare manualmente il
Default GW:
immettere manualmente I'indirizzo IP del
gateway di default

Confermare le modifiche con il pulsante 0K o rifiutare con il pulsante
Annulla

Selezionare la scheda Internet:

Impostazione Significato

Funzionamento
manuale

Configurazione rete

Proxy Collegamento diretto a Internet / NAT:
le richieste di Internet sono inoltrate dal
controllo al Default Gateway e qui devono
essere trasmesse tramite Network Address
Translation (ad es. in caso di collegamento
diretto ad un modem)

Utilizzare proxy

Inserire Indirizzo e Porta del router Internet
della rete, eventualmente contattare
I'amministratore di rete

<O [SOM-2
M
B
ng
wanzzo: [ s g
¥
j i
1=t
T £

Genmask  Flags Metic RefUs
h 000 ' 25525500 U 0 0
000 16012561 0000 UG 0 0
000 16012542 0000 UG 1 0

Teleservice [l costruttore della macchina configura qui il
server per |'assistenza remota. Apportare
modifiche soltanto in accordo con il costruttore
della macchina
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Selezionare la scheda Ping/Routing per I'immissione delle

impostazioni di ping e routing:

Impostazione Significato

Ping Inserire nel campo Indirizzo: il numero IP con
cui si desidera controllare il collegamento in
rete. Inserimento: quattro valori numerici
separati da punti, ad es. 160.1.180.20. In
alternativa &€ anche possibile immettere il nome
del computer per il quale si desidera controllare

il collegamento

Pulsante Start: avviare il controllo, il TNC
visualizza le informazioni di stato nel campo

Ping

Pulsante Stop: terminare il controllo

Routing Per gli specialisti della rete: informazioni di stato
del sistema operativo per il routing attuale

Pulsante Aggiorna:
aggiornare il routing

Selezionare la scheda NFS UID/GID per introdurre gli identificativi di

utenti e gruppi.

Impostazione Significato

Impostare ID utente:

UID/GID per definizione dell'identificativo dell'utente finale
NFS-Shares per I'accesso in rete ai file. Richiedere il valore

all'amministratore di rete

ID gruppo:

definizione dell'identificativo di gruppo per
|'accesso in rete ai file. Richiedere il valore
all'amministratore di rete

Selezionare la scheda Server DHCP per la configurazione delle
impostazioni del server DHCP della rete della macchina.

La configurazione del server DHCP ¢ protetto da
Q password. Rivolgersi al costruttore della macchina.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.6 Interfaccia Ethernet

Impostazione

Significato

| Internet |

:NFS UID/GID DHCP-Server

Server DHCP
attivo su:

Indirizzi IP da:

definizione a partire dal quale indirizzo IP il
TNC deve dedurre il pool degli indirizzi IP
dinamici. | valoriin grigio vengono acquisiti dal
TNC dall'indirizzo IP statico dell'interfaccia
Ethernet definita e non possono essere
modificati.

Indirizzi IP fino a:
definizione fino a quale indirizzo IP il TNC deve
dedurre il pool degli indirizzi IP dinamici.

Lease Time (ore):

periodo di tempo nell'arco del quale I'indirizzo
IP dinamico deve rimanere riservato per un
Client. Se un Client si collega nell'arco di
questo periodo di tempo, il TNC assegna di
nuovo lo stesso indirizzo IP dinamico.

Domain Name:

qui & possibile definire all'occorrenza un nome
per la rete della macchina. E necessario
quando ad esempio sono assegnati gli stessi
nomi nella rete della macchina e nella rete
esterna.

Inoltro DNS all'esterno:

se & attivo IP Forwarding (scheda
Interfacce) € possibile definire con opzione
attiva che la risoluzione del nome per
apparecchi nella rete della macchina possa
essere impiegata anche dalla rete esterna.

Inoltro DNS dall'esterno:

se & attivo IP Forwarding (scheda
Interfacce) € possibile definire con opzione
attiva che il TNC inoltri le richieste DNS di
apparecchi all'interno della rete della
macchina anche al server dei nomi della rete
esterna, qualora il server DNS di MC non sia
in grado di rispondere alla richiesta.

Pulsante Stato:

richiama la panoramica degli apparecchi ai
quali viene fornito I'indirizzo IP dinamico. E
inoltre possibile eseguire le impostazioni di
questi apparecchi

Pulsante Opzioni estese:

possibili impostazioni estese per il server
DNS/DHCP.

Pulsante Imposta valori standard:
impostazione della programmazione base.

DHCP-Einstellungen

DHCP-Server aktiv auf:
IP-Addressen ab:
IP-Addressen bis:

Lease Time (Stunden):

Domain Name:

[ BNS nach extern weiterleiten

[] DNS von extem weiterieiten

B status ‘

DHCP/DNS-Serverdienste fiir Gerdte
im Maschinennetz aktivieren

ethl

[240

machine.net

o Enveiterte
“Optionen

~ Setze
Standardwerte

ok '

< Anwenden

| [ oEm
1 Berechtiung :

D abbrechen

600

Funzioni MOD



Impostazioni specifiche di rete

Premere il softkey DEFINE MOUNT per I'introduzione delle runatonanante BB o

impostazioni specifiche di rete. Pud essere definito un numero =

qualsiasi di impostazioni di rete, ma se ne possono gestire = ‘
contemporaneamente al massimo 7 &

Impostazione Significato

UPDATE. 1 pcza2s  HOME « 5]
o GERHARD: 1 de0lfs01  Noldamlncrdive 7658 =]
cifs MNC: 1 \intas02 210592 yes. [m|
O s WORD: 2 PC225  WORLD a2 yes o

Drive di rete Lista di tutti i drive di rete collegati. Nelle
colonne il TNC visualizza il relativo stato dei
collegamenti di rete:

Mount T 4 Agglungi — Rimuov X Copia SrModiica |

Mount:
collegamento/senza collegamento del
drive di rete

Auto:
collegamento automatico/manuale del i ‘ ‘ e ‘ ‘ ‘ 1 ‘
drive di rete

Tipo:

tipo di collegamento di rete. Sono possibili
cifs e nfs ROERE IR

manuale

|
4

Configurazione rete

Drive:
denominazione del drive sul TNC

ID:

ID interno che contraddistingue se sono
stati definiti troppi collegamenti tramite un
Mount Point

Server:

nome del server

Nome abilitazione:
nome della directory sul server al quale il
TNC deve accedere

=0 [SoM-2

:

Mount Setup

S £ i Qmuta
Utente: Qe
nome dell'utente in rete . ‘ e ‘ o ‘ ‘ ‘ 1 ‘
Password:

drive di rete protetto o no da password

Richiesta password?:

richiesta o meno della password al
collegamento

Opzioni:

visualizzazioni di opzioni di collegamento
supplementari

| drive di rete si gestiscono tramite pulsanti.

Per aggiungere drive di rete utilizzare il
pulsante Aggiungere: il TNC avvia quindi la
guida di collegamento in cui possono essere
immessi a dialogo tutti i necessari dati
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17.6 Interfaccia Ethernet

Collegamento diretto di iTNC con un PC
Windows

Senza grandi difficolta iTNC pud anche essere collegato direttamente
con un PC equipaggiato con una scheda Ethernet. Far eseguire le
impostazioni da un esperto di reti; € eventualmente necessario
adattare I'indirizzo IP del PC all'indirizzo IP di iTNC.

Premesse
@ La scheda di rete deve essere gia installata sul PC e
funzionante.

Se il PC con cui si desidera collegare iTNC ¢ gia collegato
alla rete aziendale, si dovrebbe mantenere |'indirizzo di
rete del PC ed adattare I'indirizzo di rete del TNC (vedere
"Configurazione del TNC" a pagina 595).
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17.7 Configurazione del PGM MGT

Applicazione

Tramite la funzione MOD si definisce quali directory oppure file
devono essere visualizzati dal TNC:

Impostazione PGM MGT: riselezionare la Gestione file con controllo a
mouse o la vecchia Gestione file

Impostazione File dipendenti: definire se i file dipendenti devono
essere visualizzati o no. L'impostazione Manuale visualizza i file
dipendenti, I'impostazione Automatico non visualizza i file dipendenti

Altre informazioni: Vedere "Lavorare con la Gestione file",
@ pagina 119.

Modifica dell'impostazione PGM MGT

Selezione delle funzioni MOD: premere il tasto MOD
Premere il softkey RS232 RS422 SETUP

Selezionare I'impostazione PGM MGT: portare il campo chiaro con i
tasti cursore sull'impostazione PGM MGT, commutare con il tasto ENT
tra Avanzato 2 e Avanzato 1

La nuova Gestione file (impostazione Avanzato 2) presenta i seguenti
vantaggi:
Comando a mouse completo possibile in aggiunta al comando a tasti
Funzione di ordinamento disponibile

L'inserimento di testi sincronizza il campo chiaro sul nome di file piu
vicino possibile

Gestione preferiti

Possibilita di configurazione delle informazioni da visualizzare
Formato della data impostabile

Dimensioni finestra impostabili in modo flessibile

Comando veloce possibile attraverso I'impiego di shortcut

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.7 Configurazione del PGM MGT

File dipendenti

In aggiunta all'identificazione di file, i file dipendenti hanno
I'estensione .SEC.DEP (SECtion = ingl. sezione, DEPendent = ingl.
dipendente). Sono disponibili i seguenti tipi differenti:

.H.SEC.DEP

| file con estensione .SEC.DEP sono generati dal TNC se si opera con
la funzione di strutturazione. Nel file sono conservate le informazioni
necessarie al TNC per saltare rapidamente da un punto di
strutturazione a quello successivo.

.T.DEP: file di impiego utensili per singoli programmi con dialogo in
chiaro (vedere "Prova di impiego utensile" a pagina 200)

.P.T.DEP: file di impiego utensili per un pallet completo

| file con estensione .P.T.DEP sono generati dal TNC se in un modo
operativo di esecuzione del programma si esegue la prova di
impiego utensile (vedere "Prova di impiego utensile" a pagina 200)
per una registrazione di pallet del file pallet attivo. In questo file &
indicata la somma di tutti i tempi di impiego utensile, quindi i tempi
di impiego di tutti gli utensili utilizzati all'interno del pallet
.H.AFC.DEP: file in cui il TNC memorizza i parametri di regolazione
per il controllo adattativo dell’avanzamento AFC (vedere "Controllo
adattativo dell'avanzamento AFC (opzione software)" a pagina 395)

.H.AFC2.DEP: file in cui il TNC memorizza i dati statistici per il
controllo adattativo dell'avanzamento AFC (vedere "Controllo
adattativo dell'avanzamento AFC (opzione software)" a pagina 395)

Modifica impostazione MOD File dipendenti
Selezione della Gestione file nel modo operativo Editing programma:
premere il tasto PGM MGT
Selezione delle funzioni MOD: premere il tasto MOD

Selezionare I'impostazione File dipendenti: portare il campo chiaro
con i tasti cursore sull'impostazione File dipendenti, commutare
con il tasto ENT tra AUTOMATICO e MANUALE

| file dipendenti sono visualizzati nella Gestione file solo se
@ si seleziona I'impostazione MANUALE.

Se per un determinato file esistono file dipendenti, il TNC
mostra nella colonna di stato della Gestione file un segno
+ (solo se File dipendenti € impostato su AUTOMATICO).
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17.8 Parametri utente specifici di

ina

macchina =

o

. . Q
Applicazione g
Per consentire all'utente la programmazione di funzioni specifiche di -

macchina, il costruttore della macchina puo definire fino a 16 parametri
macchina quali parametri utente.

Questa funzione non & disponibile in tutti i TNC.
@ Consultare il manuale della macchina.

17.8 Parametri utente specifici
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17.9 Rappresentazione pezzo grezzo nell'area di lavoro

179 Rappresentazione pezzo
grezzo nell'area di lavoro

Applicazione

Nel modo operativo Prova programma, € possibile effettuare una
verifica grafica della posizione del pezzo grezzo nell'area di lavoro della
macchina e attivare il controllo di tale spazio nel modo operativo Prova
programma.

Il TNC rappresenta per |'area di lavoro un parallelepipedo, le cui misure
vengono riportate nella tabella Campo di spostamento (colore standard:
verde). Le dimensioni dello spazio di lavoro vengono prelevate dal TNC
sulla base dei parametri macchina corrispondenti al campo di
spostamento attivo. Poiché il campo di spostamento & definito nel
sistema di riferimento macchina, I'origine del parallelepipedo
corrisponde all'origine della macchina. La posizione dell'origine della
macchina all'interno del parallelepipedo si pud visualizzare premendo
il softkey M91 (2° livello softkey) (colore standard: bianco).

Un altro parallelepipedo trasparente rappresenta il pezzo grezzo, le cui
dimensioni sono presentate nella tabella BLK FORM (colore standard:
blu). I TNC ricava le dimensioni dalla definizione del pezzo grezzo del
programma selezionato. |l parallelepipedo che rappresenta il pezzo
grezzo definisce il sistema di coordinate la cui origine si trova
all'interno del parallelepipedo. La posizione dell'origine attiva
all'interno del campo di spostamento si pu0 visualizzare premendo |l
softkey "Visualizza origine pezzo" (2° livello softkey).

L'esatta posizione del grezzo all'interno dell'area di lavoro non ¢ di
norma essenziale per la Prova programma. Tuttavia, se si eseguono
test di programmi contenenti spostamenti con M91 o M92, occorre
spostare il pezzo grezzo "graficamente" in modo tale che non si
verifichino interruzioni di profilo. Utilizzare a tale scopo i softkey
proposti nella tabella seguente.

Se si desidera eseguire una prova grafica di collisione

@ (opzione software) & eventualmente necessario spostare

graficamente I'origine in modo che non si verifichi alcun

allarme anticollisione.

Tramite il softkey "Visualizza origine pezzo nell'area di
lavoro" € necessario visualizzare la posizione del grezzo nel
sistema di coordinate della macchina. Su tali coordinate &
necessario posizionare il pezzo sulla tavola della macchina
per poter disporre durante la lavorazione degli stessi
presupposti della prova di collisione.
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Prova programma

Campo_spostan.
X[-100000 . 000 [+100000 . 000
v[-100000. 000 [+100000. 000
2[-100000. 000 |+100000 . 000
BLK_FORM

X -20.000 +20.000
v -32.000 +32.000
z ~53.000 +0.000
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Inoltre & possibile attivare il controllo dell'area di lavoro per il modo
operativo Prova programma, per eseguire la prova del programma con
I'origine attuale e le corse attive (vedere tabella seguente, ultima riga).

Funzione Softkey
Spostamento del pezzo grezzo a sinistra =
Spostamento del pezzo grezzo a destra B
Spostamento del pezzo grezzo in avanti A
Spostamento del pezzo grezzo indietro

7 &
Spostamento del pezzo grezzo verso l'alto '3
Spostamento del pezzo grezzo verso il basso e
Visualizzazione del pezzo grezzo riferito all'origine g
fissata: il TNC conferma I'origine attiva (Preset) e le =
posizioni di finecorsa attive dai modi operativi
Macchina nella Prova programma
Visualizzazione della corsa totale riferita al pezzo I e
grezzo rappresentato T
Visualizzazione dell’origine della macchina nell'area di o
lavoro ;
Visualizzazione della posizione definita dal costruttore =
della macchina (ad es. posizione di cambio utensile
nell'area di lavoro)
Visualizzazione dell'origine del pezzo nell'area di &
lavoro
Inserimento (ON)/disinserimento (OFF) del controllo —
dell'area di lavoro durante la prova del programma o

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.9 Rappresentazione pezzo grezzo nell'area di lavoro

Rotazione di tutta la rappresentazione

Sul terzo livello di softkey sono disponibili funzioni con cui si pud
ruotare e ribaltare tutta la rappresentazione:

Funzione Softkey
Rotazione verticale della rappresentazione 2 &>
= =7
Ribaltamento orizzontale della
rappresentazione =" =
608
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17.10 Selezione della
visualizzazione di posizione

Applicazione

Nel Funzionamento manuale e per i modi operativi di esecuzione del
programma si puo intervenire sulla visualizzazione delle coordinate.

La figura a destra illustra varie posizioni dell'utensile

1 Posizione di partenza

2 Posizione finale utensile
3 Origine pezzo

4 Origine macchina

Per la visualizzazione delle posizioni del TNC si possono selezionare le
seguenti coordinate:

I posizione

d

12zazione

Funzione Schermo
Posizione reale; posizione attuale dell'utensile REALE
Posizione di riferimento; posizione reale riferita REF

all'origine della macchina

Errore di inseguimento; differenza tra posizione INSEG
nominale e reale

Posizione nominale; valore preimpostato dal TNC ~ NOMIN

Distanza residua rispetto alla posizione DIST
programmata nel sistema di coordinate standard;
differenza tra posizione reale e finale

Percorso residuo rispetto alla posizione RW-3D
programmata nel sistema di coordinate attivo (ev.
ruotato); differenza tra posizione reale e finale

Percorsi eseguiti con la funzione correzione del M118
posizionamento con volantino (M118)
(solo visualizzazione di posizione 2)

Con la funzione MOD Posizione 1 si seleziona la visualizzazione di
posizione nella visualizzazione di stato.

Con la funzione MOD Posizione 2 si seleziona la visualizzazione di
posizione nella visualizzazione di stato supplementare.

HEIDENHAIN iTNC 530
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I misura

d

Y

unita

17.11 Selezione dell'

17.11 Selezione dell'unita di misura

Applicazione

Con questa funzione MOD si definisce se il TNC deve visualizzare le
coordinate in millimetri o in pollici.

Sistema di misura metrico: ad es. X = 15,789 (mm) funzione MOD
cambio mm/pollici = mm. Indicazione con 3 cifre decimali

Sistema di misura in pollici: ad es. X = 0,6216 (pollici) funzione MOD
cambio mm/pollici = pollici. Indicazione con 4 cifre decimali

Se & attivata la visualizzazione in pollici anche I'avanzamento viene
visualizzato dal TNC in pollici/min. In un programma in pollici i valori di
avanzamento devono essere introdotti moltiplicati per un fattore 10.

610
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17.12 Selezione della lingua di
programmazione per il file
$MDI

Applicazione

Con la funzione MOD Editing programma si pud commutare la
programmazione del file SMDI.

Programmazione del file $MDI.H con dialogo in chiaro:
Inserimento nel programma: HEIDENHAIN

Programmazione del file $MDI.I secondo DIN/ISO:
Inserimento nel programma: ISO

HEIDENHAIN iTNC 530
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di un blocco G01

ione

ione assi per la generazi

17.13 Selez

17.13 Selezione assi per la
generazione di un blocco G01

Applicazione

Nel campo di immissione per la selezione degli assi si definisce quali
coordinate della posizione attuale dell'utensile devono essere
confermate nel blocco GO1. La generazione di un blocco G01 separato
si effettua mediante il tasto "Conferma posizione reale". La selezione
degli assi viene effettuata come nei parametri macchina in modalita
bit:

Selezione assi %11111: conferma asse X, Y, Z, IV., V.
Selezione assi %01111: conferma assi

Selezione assi %00111: conferma asse X, Y, Z
Selezione assi %00011: conferma asse X, Y

Selezione assi %00001: conferma asse X
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17.14 Limitazione delle corse,
visualizzazione dell'origine

Applicazione

Nell'ambito del campo di spostamento massimo € possibile limitare il
percorso di spostamento effettivamente utilizzabile per gli assi delle
coordinate.

Esempio d'impiego: protezione del divisore da collisioni

[l campo massimo di spostamento viene limitato mediante finecorsa
software. La corsa effettivamente utilizzabile viene limitata con la
funzione MOD CAMPO FINECORSA: si impostano i valori massimi
degli assi in direzione positiva e negativa, riferiti all'origine della
macchina. Se la macchina & prevista con pit campi di spostamento si
possono definire separatamente i limiti dei singoli campi di
spostamento (softkey da CAMPO FINECORSA (1) a CAMPO
FINECORSA (3)).

Lavorare senza limitazione del campo di
spostamento

Per gli assi di coordinate da spostare senza limiti, impostare quale
CAMPO FINECORSA il percorso di spostamento massimo del TNC
(+/- 99999 mm).

Rilevamento e impostazione del campo
massimo di spostamento

Selezionare la visualizzazione di posizione REF

Raggiungere le posizioni finali positive e negative desiderate sugli
assiX, Y, Z

Prendere nota dei valori con il relativo segno

Selezionare le funzioni MOD: premere il tasto MOD

cateo Impostazione dei limiti del campo di spostamento:
FINECORSA premere il softkey CAMPO FINECORSA. Impostare i
valori annotati quali limiti per gli assi

Abbandonare la funzione MOD: premere il softkey
FINE

tenute in considerazione in caso di limitazione del campo

@ Le correzioni del raggio dell'utensile attive non vengono
di spostamento.

Le limitazioni del campo di spostamento e i finecorsa
software vengono considerati dopo il posizionamento
sugli indici di riferimento.

HEIDENHAIN iTNC 530

origine

izzazione dell'

, vVisua

delle corse

ione

Funzionamento manuale

progranma

taz

5 e

imi

|l oNoDsuNCXO

1714 L

T T
5055555555655555050nNE

e FINE

" @



izzazione dell'origine

delle corse, visua

imitazione

1714 L

Visualizzazione dell’origine

| valori visualizzati sullo schermo in alto a destra definiscono I'origine
attiva al momento. L'origine pud essere stata impostata manualmente
oppure attivata dalla tabella Preset. L'origine non puo essere
modificata nel menu dello schermo.

| valori visualizzati dipendono dalla configurazione di
@ macchina.
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17.15 Visualizzazione dei file HELP

Applicazione

L'obiettivo dei file HELP (file di guida) & di supportare |'operatore nelle
situazioni ove si rendono necessarie operazioni obbligate, ad es. il
disimpegno della macchina dopo un'interruzione della tensione. Anche
le funzioni ausiliarie possono essere documentate in un file HELP. La
figura a destra illustra la visualizzazione di un tale file.

=)

Selezione di file HELP

| file HELP non sono disponibili su tutte le macchine. Per
maggiori informazioni rivolgersi al costruttore della
macchina.

Selezionare la funzione MOD: premere il tasto MOD
Selezione dell'ultimo file HELP attivo: premere |l
softkey HELP

Ove necessario, chiamare la Gestione file (tasto PGM
MGT) e selezionare un altro file HELP

HELP

HEIDENHAIN iTNC 530
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11 ATTENTION !!! E
for superuisor e
X> ¥> Z can be moved by
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& 1716 Visualizzazione tempo di

K=} lavorazione

N

© ..

S Applicazione

¢>5 Selezionando il softkey TEMPO MACC. si pud chiamare la :

— visualizzazione di vari tempi operativi: FUn=ientnEntEe. Denuaia e
© Tempo operativo Significato " B
8_ Accensione Tempo operativo del controllo dalla messa e N . ]
E in funzione ¥
Q Macchina on Tempo operativo della macchina dalla r@“?

- messa in funzione .
) &2
c Esecuz. programma  Tempo operativo per |'esercizio controllato —
.9 dalla messa in funzione T
® s
N |l costruttore della macchina ha la facolta di visualizzare
E @ anche altri tempi. Consultare il manuale della macchinal ‘ ‘ ’ ‘ ‘ FINE
© Sul bordo inferiore dello schermo € possibile inserire un
= numero codice con cui il TNC resetta i tempi visualizzati. |l
.‘L’ costruttore della macchina definisce i tempi che il TNC
> resetta con precisione, consultare il manuale della

macchina!
(o]
F
N~
F
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17.17 Controllo del supporto dati

Applicazione

Con il softkey CONTROLLO SISTEMA FILE e possibile eseguire per la
partizione TNC e PLC un controllo del disco fisso con riparazione

automatica.

=)

La partizione di sistema del TNC viene controllata
automaticamente ad ogni riavvio del controllo numerico.
Errori sulla partizione di sistema vengono segnalati dal
TNC con il relativo errore.

Esecuzione del controllo del supporto dati

Attenzione Pericolo di collisione!

Prima di avviare il controllo del supporto dati, portare la
macchina nello stato di ARRESTO DI EMERGENZA. Prima
del controllo il TNC esegue un riavvio del software!

Selezionare la funzione MOD: premere il tasto MOD

DIAGNOSI

CONTROLLO
SISTEMA
FILE

Selezione delle funzioni diagnostiche: premere |l
softkey DIAGNOSI

Awvio del controllo del supporto dati: premere il
softkey CONTROLLO SISTEMA FILE

Confermare ancora una volta I'avvio del controllo con
il softkey Sl: la funzione arresta il software del TNC e
awvia il controllo del supporto dati. Il controllo puo
essere attivato per un certo periodo in funzione del
numero e della dimensione dei file che sono stati
memorizzati sul disco fisso

Alla fine del controllo il TNC attiva una finestra con i
risultati. Il TNC scrive i risultati anche nel logbook del
controllo

Riavviare il software del TNC: premere il tasto ENT

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.18 Impostazione dell'ora di sistema

17.18 Impostazione dell'ora di

sistema

Applicazione

Tramite il softkey IMPOSTAZ. DATA/ORA si pud impostare il fuso
orario, la data e |'ora di sistema.

Esecuzione delle impostazioni

=)

Quando si modifica il fuso orario, la data o |'ora di sistema,
€ necessario riavviare il TNC. In questi casi il TNC emette
un'avvertenza quando la finestra viene chiusa.

Selezionare la funzione MOD: premere il tasto MOD
Commutare il livello softkey

IMPOSTAZ.
DATA/
ORA

618

Visualizzare la finestra di fuso orario: premere il
softkey IMPOSTAZIONE FUSO ORAR.

Nella parte destra, cliccare con il mouse per scegliere
il fuso orario in cui ci si trova

Nel campo sinistro della finestra in primo piano
selezionare se |'orario deve essere impostato in
manuale (attivare |'opzione Impostaz. orario
manuale), oppure se il TNC deve sincronizzare |'orario
con un server (attivare I'opzione Sincronizza orario
tramite server NTP)

Se necessario, regolare |'ora inserendo le cifre
Salvare le impostazioni: cliccare sul pulsante 0K

Annullare le modifiche e uscire dal dialogo: cliccare il
pulsante Annulla

Funzionamento
manuale
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17.19 Teleservice

Applicazione

=L TeleService Control Panel

Le funzioni di Teleservice vengono definite e abilitate dal
@ costruttore della macchina. Consultare il manuale della
macchina!

]
=
e =
=

Diag

Config Screen | Kepboard File

[ ]

OEM

[I TNC dispone di due softkey per le funzioni di Teleservice, sy
con cui si possono informare due diversi centri di

17.19 Teleservice

manutenzione.

I TNC & dotato della possibilita di Teleservice (manutenzione a
distanza). A tale scopo € necessario dotare il TNC di una scheda
Ethernet che permetta una velocita di trasmissione dati piu elevata di
quella realizzabile mediante interfaccia seriale RS-232-C.

Utilizzando il software di Teleservice HEIDENHAIN il costruttore della
macchina pu0 in tal caso stabilire un collegamento a scopo diagnostico
con il TNC tramite un modem ISDN. Sono disponibili le seguenti
funzioni:

Trasmissione online della videata

Richiesta di stati della macchina

Trasmissione di file

Comando a distanza del TNC

Richiamo/chiusura di Teleservice

Selezionare una modalita di funzionamento qualsiasi
Selezione delle funzioni MOD: premere il tasto MOD

seruzcE Apertura del collegamento con il centro di
el manutenzione: impostare il softkey SERVICE oppure

SUPPORTO su ON. Il TNC chiude automaticamente il
collegamento, quando per un periodo di tempo
definito (standard: 15 min) non si effettua alcuna
trasmissione di dati

Chiusura del collegamento con il centro di
manutenzione: impostare il softkey SERVICE oppure
SUPPORTO su OFF. Il TNC chiude il collegamento
dopo circa un minuto

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.20 Accesso esterno

17.20 Accesso esterno

Applicazione

di accesso esterno tramite |'interfaccia LSV-2. Consultare

@ Il costruttore della macchina pud configurare le possibilita
il manuale della macchina!

Con il softkey ACCESSO ESTERNO si puo abilitare o bloccare
|'accesso tramite I'interfaccia LSV-2.

Mediante un'immissione nel file di configurazione TNC.SYS si pud
proteggere con una password una directory e le rispettive
sottodirectory. La password viene richiesta in caso di accesso ai dati
di tale directory attraverso l'interfaccia LSV-2. Salvare nel file di
configurazione TNC.SYS il percorso e la password per |'accesso
esterno.

root TNC: \.

Se siassegna solo la password, viene protetto tutto il drive
TNC:\.

Per la trasmissione dati, utilizzare la versione aggiornata
del software HEIDENHAIN TNCremo.

O Il file TNC.SYS deve essere memorizzato nella directory

Impostazioni in TNC.SYS Significato

REMOTE.PERMISSION= Accesso tramite LSV-2
ammesso solo per computer
definiti. Definire la lista dei nomi
di computer

REMOTE.TNCPASSWORD= Password per l'accesso tramite
LSV-2

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=  Percorso che deve essere
protetto
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Esempio per TNC.SYS
REMOTE.PERMISSION=PC2225;PC3547
REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402
REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC: \RK

Abilitazione/blocco dell'accesso esterno
Selezionare una modalita di funzionamento qualsiasi
Selezione delle funzioni MOD: premere il tasto MOD
AccESSo Permettere il collegamento con il TNC: impostare il

g o softkey ACCESSO ESTERNO su ON. [| TNC consente
I'accesso ai dati tramite I'interfaccia LSV-2. Per
I'accesso ad una directory indicata nel file di

configurazione TNC.SYS, viene richiesta la password

Bloccare il collegamento con il TNC: impostare il
softkey ACCESSO ESTERNO su OFF. Il TNC blocca
I'accesso ai dati tramite I'interfaccia LSV-2.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.21 Modal

17.21 Modalita computer centrale

Applicazione

Il costruttore della macchina definisce il comportamento e
@ la funzionalita della modalita computer centrale.
Consultare il manuale della macchina!
Con il softkey MODO COMPUTER CENTRALE si trasferisce il
comando ad un computer centrale esterno per trasmettere ad
esempio dati al controllo numerico.

Abilitazione/blocco dell'accesso esterno

Selezionare il modo operativo Editing programma o Prova programma

Selezione delle funzioni MOD: premere il tasto MOD
Commutare il livello softkey
HoDo Attivare la Modalita computer centrale: il TNC

COMPUTER

CENTRALE visualizza una videata vuota

Chiudere la Modalita computer centrale: premere il
tasto END

grado di definire se & possibile uscire dalla modalita
computer centrale in manuale; consultare il manuale della
macchina.

O Tenere presente che il costruttore della macchina € in

Tenere presente che il costruttore della macchina € in
grado di definire se la modalita computer centrale puo
essere attivata automaticamente dall'esterno; consultare il
manuale della macchina.
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17.22 Configurazione del volantino D
radio HR 550 FS o

o

Applicazione o
PP o

[l volantino radio HR 550 FS puo essere configurato tramite il softkey I
PREDISPONI VOLANTINO RADIO. Sono disponibili le seguenti (@]
funzioni: —
©

Assegnazione del volantino a un determinato supporto E
Impostazione canale radio o
Analisi della gamma di frequenze per la definizione del migliore c
canale radio -
Impostazione potenza di trasmissione c
Informazioni statistiche per qualita di trasmissione ‘—B
S

Assegnazione del volantino a un determinato —_—
supporto o
PP =
Accertarsi che il supporto sia collegato con I'hardware del controllo Q
numerico swtises c

- ) ) ) ] ] 07 Data packets [1i73a754 | o
Inserire nel supporto il volantino radio che si desidera assegnare al Chamelseing [ selectchannel| | Lospackes [T [ooon " —
tale supporto Channelinuse 12 | CRC error C— T N

) ) ) Tonsminerpower [Falpower | | Setpower P e e | (141
Selezionare la funzione MOD: premere il tasto MOD wmchager [ S
Commutare il livello softkey *Jinvownees v =
reosta Selezione del menu di configurazione con volantino Hr
REMOTO radio: premere il softkey IMPOSTA VOLANTINO -
RADIO (o)

Fare clic sul pulsante Collega volantino: il TNC o

memorizza il numero di serie del volantino radio N

inserito e lo visualizza nella finestra di configurazione N

a sinistra accanto al pulsante Collega volantino ™~

F

Memorizzazione della configurazione e uscita dal
menu di configurazione: premere il pulsante FINE
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Impostazione canale radio

In caso di avvio automatico del volantino radio, il TNC cerca di
selezionare il canale radio che fornisce il segnale migliore. Se si
desidera impostare autonomamente il canale radio, procedere come

segue:

Selezionare la funzione MOD: premere il tasto MOD
Commutare il livello softkey

IMPOSTA
VOLANTINO
REMOTO

624

Selezione del menu di configurazione con volantino
radio: premere il softkey IMPOSTA VOLANTINO
RADIO

Con un clic del mouse selezionare la scheda Spettro
di frequenza

Fare clic sul pulsante Collega volantino: il TNC
arresta il collegamento al volantino radio e determina
lo spettro di frequenze aggiornato per tutti i 16 canali
disponibili

Contrassegnare il numero del canale che presenta il
minimo traffico radio (barra piu piccola)

Riattivare il volantino radio con il pulsante Avvio
volantino

Con un clic del mouse selezionare la scheda
Proprieta

Fare clic sul pulsante Selez. canale: il TNC visualizza
tutti i numeri disponibili dei canali. Selezionare tramite
mouse il numero di canale per il quale il TNC ha
rilevato il minor traffico radio

Memorizzazione della configurazione e uscita dal
menu di configurazione: premere il pulsante FINE

- Configuration of wireless handwheel

Erozsiics)| EETETEE]

| Configuration

| Statistics

P e

|| nanduhestseratno. [0026759907 | Comnecttw | | Dampackes  [17aara
|Gy || oo | O
| @i | cReermor | C—
| i D | || e | R

| twinchager @

Status

[ [anowreer onme
I Stop HW

Error code |
| S|

- Configuration of wireless handuheel

RN (e soecan]|
=

s e

—J0ANRRRRNRNARRE

 Status

| [ranowreeL orrime

Stop HW

Eror code |
| St handwhea |

e |
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Impostazione della potenza di trasmissione

=)

Selezionare la funzione MOD: premere il tasto MOD
Commutare il livello softkey

Selezione del menu di configurazione con volantino
radio: premere il softkey IMPOSTA VOLANTINO
RADIO

Fare clic sul pulsante Imposta potenza: il TNC
visualizza le tre impostazioni disponibili della potenza.
Selezionare con il mouse |'impostazione desiderata.

Tenere presente che alla riduzione della potenza di
trasmissione diminuisce il raggio d'azione del volantino
radio.

IMPOSTA
VOLANTINO
REMOTO

Memorizzazione della configurazione e uscita dal
menu di configurazione: premere il pulsante FINE

Statistica

In Statistica il TNC visualizza le informazioni sulla qualita di
trasmissione.

[l volantino radio reagisce con un arresto d'emergenza in caso di una
qualita di ricezione limitata che non & piu in grado di garantire un
perfetto arresto sicuro degli assi.

Una qualita di ricezione limitata & indicata dal valore Max. seq.
perduta. Se il TNC visualizza durante il normale funzionamento del
volantino radio all'interno del raggio di impiego desiderato
ripetutamente valori maggiori a 2, sussiste |'elevato pericolo di una
indesiderata interruzione del collegamento. Il problema puo essere in
tal caso risolto aumentando la potenza di trasmissione, ma anche
passando ad un canale meno utilizzato.

In tali casi cercare di migliorare la qualita di trasmissione selezionando
un altro canale (vedere "Impostazione canale radio" a pagina 624)
oppure aumentare la potenza di trasmissione (vedere "lmpostazione
della potenza di trasmissione" a pagina 625).

| dati statistici possono essere visualizzati come illustrato di seguito:

Selezionare la funzione MOD: premere il tasto MOD
Commutare il livello softkey

Selezione del menu di configurazione tramite
volantino radio: premere il softkey IMPOSTA
VOLANTINO RADIO: il TNC visualizza il menu di
configurazione con i dati statistici

IMPOSTA
VOLANTINO
REMOTO

HEIDENHAIN iTNC 530

- Configuration of Wireless handuwheel

Froperies) R
e
e

0026759407
Channel seting

Channel in use

Connect HW.

[ selecichannel
=

Transmiter power  [Full power Set power

HW in charger =

A [P =R e

Statistics
Data packets
Lost packets 0%
CRC error 0 0.00:

Max. successive lost [0

Status

HANDWHEEL ONLINE
Stop HW

Error code

Start handwheel

- Configuration of Wireless handuwheel

Froperies) R
e
i T

Channel seting

Channel in use

Connect HW.

[ selecichannel
=

Transmiter power  [Full power Set power

HW in charger =

A [P =R e

Statistics
Data packets
Lost packets
CRC error

0 0,00
Max. successive lost [0

Statu!

s
HANDWHEEL ONLINE

Stop HW

Error code

Start handwheel
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18.1 Parametri utente generali

18.1 Parametri utente generali

| parametri utente generali sono parametri macchina che intervengono
sul comportamento del TNC.

Parametri utente tipici sono ad esempio
la lingua di dialogo
il comportamento delle interfacce
le velocita di spostamento
la sequenza delle lavorazioni
I'azione dei potenziometri di regolazione

Possibilita di impostazione per i parametri
macchina

| parametri macchina possono essere programmati a scelta con:
Numeri decimali
impostare direttamente un valore numerico

Numeri duali/binari
impostare prima del valore numerico il simbolo di percentuale "%"

Numeri esadecimali
impostare prima del valore numerico il simbolo del dollaro "$"

Esempio

Invece del numero decimale 27 pud essere inserito il numero binario
% 11011 oppure il numero esadecimale $1B.

| singoli parametri macchina possono essere programmati
contemporaneamente nei differenti sistemi numerici.

Alcuni parametri macchina svolgono piu funzioni. | valori da inserire per
questi parametri macchina risultano dalla sommma dei singoli valori

contrassegnati con "+".

Selezione dei parametri utente generali

| parametri utente generali vengono selezionati nelle funzioni MOD
con il numero codice 123.

Nelle funzioni MOD sono disponibili anche i PARAMETRI
@ UTENTE specifici della macchina.
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Lista dei parametri utente generali

Trasmissione dati esterna

Adattamento delle interfacce TNC EXT1
(5020.0) e EXT2 (5020.1) ad una
apparecchiatura periferica

MP5020.x
7 bit dati (codice ASCII, 8.bit = parita): Bit 0 =0
8 bit dati (codice ASCII, 9.bit = parita): Bit 0 =1

Block Check Character (BCC) a scelta: Bit 1=0
Block Check Character (BCC) carattere di controllo non ammesso:
Bit1=1

Arresto di trasmissione mediante RTS attivo: Bit2 =1
Arresto di trasmissione mediante RTS inattivo: Bit2=10

Arresto di trasmissione mediante DC3 attivo: Bit 3 =1
Arresto di trasmissione mediante DC3 inattivo: Bit3 =0

Parita caratteri pari: Bit4 =0
Parita caratteri dispari: Bit 4 =1

Parita caratteri non richiesta: Bit5=0
Parita caratteri richiesta: Bit5 =1

Numero dei bit di stop che vengono inviati alla fine di un carattere:
1 bit di stop: Bit6 =0
2 bit di stop: Bit6 =1
1 bit di stop: Bit 7 =1
1 bit di stop: Bit7=0

Esempio

Adattamento dell'interfaccia TNC EXT2 (5020.1) ad un apparecchio
periferico di terzi con la seguente programmazione:

8 bit dati, BCC a scelta, arresto di trasmissione mediante DC3, parita

caratteri pari, parita caratteri richiesta, 2 bit di stop
Valori di immissione per MP 5020.1: %01101001

Definizione del tipo di interfaccia per
EXT1 (5030.0) e EXT2 (5030.1)

MP5030.x
Trasmissione standard: 0
Interfaccia per la trasmissione a blocchi: 1

Sistemi di tastatura

Selezione del tipo di trasmissione

MP6010
Sistema di tastatura con trasmissione via cavo: 0
Sistema di tastatura con trasmissione a infrarossi: 1

Avanzamento di tastatura per sistemi di
tastatura digitali

MP6120
da1a3000 [mm/min]

Percorso di spostamento massimo fino al
punto da tastare

MP6130
da 0,001 a 99 999,9999 [mm]

Distanza di sicurezza dal punto da tastare
con misurazione automatica

MP6140
da 0,001 a 99 999,9999 [mm]

HEIDENHAIN iTNC 530

18.1 Parametri utente generali

” @



18.1 Parametri utente generali

Sistemi di tastatura

Rapido per la tastatura con sistema digitale

MP6150
da 1a300 000 [mm/min]

Preposizionamento con rapido macchina

MP6151
Preposizionamento con velocita da MP6150: 0
Preposizionamento con rapido macchina: 1

Misurazione dell'offset centrale di tastatura
nella calibrazione del sistema digitale

MP6160

Nessuna rotazione di 180° del sistema di tastatura nella calibrazione: 0
Funzione M per rotazione di 180° del sistema di tastatura nella

calibrazione: da 1 a 999

Funzione M per orientare il tastatore ad
infrarossi prima di ogni procedimento di
misura

MP6161
Funzione inattiva: 0
Orientamento direttamente da NC: -1

Funzione M per I'orientamento del sistema di tastatura: da 1 a 999

Angolo di orientamento per il tastatore ad
infrarossi

MP6162
da 0 a 359,9999 [°]

Differenza tra I'angolo di orientamento
attuale e I'angolo di orientamento
contenuto in MP 6162, a partire dal quale
viene eseguito un orientamento del
mandrino

MP6163
da 0 a 3,0000 [°]

Modo automatico: orientamento
automatico del tastatore a infrarossi prima
della tastatura nella direzione di tastatura
programmata

MP6165
Funzione inattiva: 0
Orientamento del tastatore a infrarossi: 1

Funzionamento manuale: correzione della
direzione di tastatura tenendo conto di una
rotazione base attiva

MP6166
Funzione inattiva: 0
Con rotazione base: 1

Misurazione multipla per funzioni di MP6170
tastatura programmabili da1a3
Campo di tolleranza per misurazione MP6171

multipla

da 0,001 a 0,999 [mm]

Ciclo automatico di calibrazione: centro
dell'anello di calibrazione nell'asse X riferito
all'origine macchina

da MP6180.0 (campo di traslazione 1) a MP6180.2 (campo di

traslazione 3)
da 0 a2 99 999,9999 [mm]

Ciclo automatico di calibrazione: centro
dell'anello di calibrazione nell'asse Y riferito
all'origine macchina

da MP6181.x (campo di traslazione 1) a MP6181.2 (campo di

traslazione 3)
da 0 a 99 999,9999 [mm]

Ciclo automatico di calibrazione: bordo
superiore dell'anello di calibrazione
nell'asse Z riferito all'origine macchina

dal MP6182.x (campo di traslazione 1) al MP6182.2 (campo di

traslazione 3)
da 0 a2 99 999,9999 [mm]

Ciclo automatico di calibrazione: distanza al
di sotto del bordo superiore dell'anello sul
quale il TNC esegue la calibrazione

da MP6185.x (campo di traslazione 1) a MP6185.2 (campo di

traslazione 3)
da 0,1 a 99 999,9999 [mm]
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Sistemi di tastatura

Misurazione del raggio con il TT 130:
direzione di tastatura

da MP6505.0 (campo di traslazione 1) a MP6505.2 (campo di
traslazione 3)

Direz. tastatura pos. nell'asse di rif. angolare (asse 0°): 0

Direz. tastatura pos. nell'asse +90°: 1

Direz. tastatura neg. nell'asse di rif. angolare (asse 0°): 2

Direz. tastatura neg. nell'asse +90°: 3

Avanzamento di tastatura per la 2°
misurazione con il TT 130, forma dello stilo,
correzioni in TOOL.T

MP6507

Calcolo avanzamento di tastatura per la 22 misurazione con TT 130
con tolleranza costante: Bit 0 =0

Calcolo avanzamento di tastatura per la 22 misurazione con TT 130
con tolleranza variabile: Bit 0 =1

Avanzamento di tastatura costante per la 22 misurazione con TT 130:

Bit1=1

Errore di misura massimo ammesso con TT
130 nelle misurazioni con utensile rotante

Valore necessario per il calcolo
dell'avanzamento di tastatura in connessione
con MP6570

MP6510.0
da 0,001 a 0,999 [mm] (consigliato: 0,005 mm)

MP6510.1
da 0,001 a 0,999 [mm] (consigliato: 0,01 mm)

18.1 Parametri utente generali

Velocita di avanzamento del TT 130 con
utensile fermo

MP6520
da 1a 3000 [mm/min]

Misurazione del raggio con il TT 130:
distanza tra bordo inferiore dell'utensile e
bordo superiore dello stilo

da MP6530.0 (campo di traslazione 1) a MP6530.2 (campo di
traslazione 3)
da 0,001 a 99,9999 [mm]

Distanza di sicurezza nell'asse mandrino
sopra lo stilo del TT 130 nel
preposizionamento

MP6540.0
da 0,001 a 30 000,000 [mm]

Zona di sicurezza nel piano di lavoro intorno
allo stilo del TT 130 nel preposizionamento

MP6540.1
da 0,001 a 30 000,000 [mm]

Rapido nel ciclo di tastatura per il TT 130

MP6550
da 10 a 10 000 [mm/min]

Funzione M per I'orientamento del
mandrino nella misurazione di taglienti
singoli

MP6560
da 0 a 999
-1: funzione inattiva

Misurazione con utensile rotante: velocita
periferica ammessa per la fresa

Valore necessario per il calcolo del numero di
giri e dell'avanzamento di tastatura

MP6570
da 1,000 a 120,000 [m/min]

Misurazione con utensile rotante: numero
di giri massimo ammesso

MP6572
da 0,000 a 1 000,000 [giri/min]
Programmando 0 il numero di giri viene limitato a 1000 giri/min
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18.1 Parametri utente generali

Sistemi di tastatura

Coordinate del centro dello stilo del TT 120
riferite all'origine della macchina

MP6580.0 (campo di traslazione 1)
Asse X

MP6580.1 (campo di traslazione 1)
Asse Y

MP6580.2 (campo di traslazione 1)
Asse Z

MP6581.0 (campo di traslazione 2)
Asse X

MP6581.1 (campo di traslazione 2)
Asse Y

MP6581.2 (campo di traslazione 2)
Asse Z

MP6582.0 (campo di traslazione 3)
Asse X

MP6582.1 (campo di traslazione 3)
Asse Y

MP6582.2 (campo di traslazione 3)
Asse Z

Controllo della posizione di assi rotativi e
paralleli

MP6585
Funzione inattiva: 0

Controllo della posizione asse, definibile con codifica a bit per ciascun

asse: 1

Definizione degli assi rotativi e paralleli da
controllare

MP6586.0
Senza controllo della posizione dell'asse A: 0
Con controllo della posizione dell'asse A: 1

MP6586.1
Senza controllo della posizione dell'asse B: 0
Con controllo della posizione dell'asse B: 1

MP6586.2
Senza controllo della posizione dell'asse C: 0
Con controllo della posizione dell'asse C: 1

MP6586.3
Senza controllo della posizione dell'asse U: 0
Con controllo della posizione dell'asse U: 1

MP6586.4
Senza controllo della posizione dell'asse V: 0
Con controllo della posizione dell'asse V: 1

MP6586.5
Senza controllo della posizione dell'asse W: 0
Con controllo della posizione dell'asse W: 1
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Sistemi di tastatura

KinematicsOpt: limite di tolleranza per
messaggio d'errore in modalita

Ottimizzazione

MP6600
da 0.001 a 0.999

KinematicsOpt: scostamento massimo MP6601
ammesso dal raggio sfera calibratrice da 0.01a 0.1
inserito

KinematicsOpt: funzione M per MP6602

posizionamento assi rotativi

Funzione inattiva: -1
Esecuzione posizionamento assi rotativi tramite funzione ausiliaria
definita: da 0 a 9999

Visualizzazioni TNC ed editor TNC

Ciclo 17, 18 e 207:
orientamento del
mandrino ad inizio
ciclo

MP7160
Con orientamento del mandrino: 0
Senza orientamento del mandrino: 1

Predisposizione della
stazione di
programmazione

MP7210

TNC con macchina: 0

TNC quale stazione di programmazione con PLC attivo: 1
TNC quale stazione di programmazione con PLC inattivo: 2

Conferma del dialogo
"Interruzione corrente
dopo lI'avviamento

MP7212
Conferma mediante tasto: 0
Conferma automatica: 1

Programmazione MP7220
DIN/ISO: definizione da 0a 150
del passo di

incremento dei numeri

di blocco

Blocco della selezione MP7224.0

di tipi di file

Selezione di tutti i tipi di file mediante softkey: %0000000

Blocco selezione programmi HEIDENHAIN (softkey MOSTRA .H): Bit 0 =1
Blocco selezione programmi DIN/ISO (softkey MOSTRA .1): Bit 1=1
Blocco selezione tabelle utensili (softkey MOSTRA .T): Bit2=1

Blocco selezione tabelle origini (softkey MOSTRA .D): Bit 3 =1

Blocco selezione tabelle pallet (softkey MOSTRA .P): Bit 4 =1

Blocco selezione file di testo (softkey MOSTRA .A): Bit 5 =1

Blocco selezione tabelle punti (softkey MOSTRA .PNT): Bit 6 = 1

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.1 Parametri utente generali

Visualizzazioni TNC ed editor TNC

Blocco dell'editing di
tipi di file

Nota

Bloccando un tipo di file,

il TNC cancella tutti i file
di questo tipo.

MP7224.1
Nessun blocco dell'editing: %0000000
Blocco dell'editing per
Programmi Heidenhain: Bit 0 = 1
Programmi DIN/ISO: Bit 1 =1
Tabelle utensili: Bit2 =1
Tabelle origini: Bit3 =1
Tabelle pallet: Bit4 =1
File di testo: Bit5 =1
Tabelle punti: Bit 6 =1

Blocco softkey per
tabelle

MP7224.2
Senza blocco softkey EDITING OFF/ON: %0000000
Con blocco softkey EDITING OFF/ON per

Nessuna funzione: Bit 0 = 1

Nessuna funzione: Bit 1 =1

Tabelle utensili: Bit2 =1

Tabelle origini: Bit3 =1

Tabelle pallet: Bit4 =1

Nessuna funzione: Bit 5 =1

Tabelle punti: Bit 6 =1

Configurazione dei file
pallet

MP7226.0
Tabella pallet inattiva: 0
Numero di pallet per tabella pallet: da 1 a 255

Configurazione dei file
origini

MP7226.1
Tabella origini inattiva: 0
Numero di origini per tabella origini: da 1 a 255

Lunghezza
programma, verifica
fino a numerazione
LBL

MP7229.0
Blocchi da 100 a 9 999

Lunghezza
programma, verifica
fino a blocchi FK

MP7229.1
Blocchi da 100 a 9 999

634

Tabelle e riepiloghi @



Visualizzazioni TNC ed editor TNC

Impostazione della
lingua di dialogo

da MP7230.0 a MP7230.3

Inglese: 0

Tedesco: 1

Ceco: 2

Francese: 3

Italiano: 4

Spagnolo: 5

Portoghese: 6

Svedese: 7

Danese: 8

Finlandese: 9

Olandese: 10

Polacco: 11

Ungherese: 12

riservato: 13

Russo (caratteri cirillici): 14 (possibile solo su MC 422 B e superiori)
Cinese (semplificato): 15 (possibile solo su MC 422 B e superiori)
Cinese (tradizionale): 16 (possibile solo su MC 422 B e superiori)
Sloveno: 17 (possibile solo su MC 422 B e superiori)

Norvegese: 18 (possibile solo su MC 422 B e superiori)

Slovacco: 19 (possibile solo su MC 422 B e superiori)

Coreano: 21 (possibile solo su MC 422 B e superiori)

Turco: 23 (possibile solo su MC 422 B e superiori)

Rumeno: 24 (possibile solo su MC 422 B e superiori)

Nota: le lingue di dialogo Lettone, Estone e Lituano non vengono piu supportate. Con relativa
impostazione del parametro MP7230 il TNC visualizza i dialoghi in lingua inglese.

18.1 Parametri utente generali

Configurazione della
tabella utensili

MP7260

Inattiva: 0

Numero di utensili che il TNC genera all'apertura di una nuova tabella utensili: da 1 a 254

Se occorrono piu di 254 utensili si pud estendere la tabella utensili con la funzione INSERIRE
ALLA FINE N RIGHE, vedere "Dati utensile", pagina 178

Configurazione della
tabella posti di utensili

MP7261.0 (magazzino 1)

MP7261.1 (magazzino 2)

MP7261.2 (magazzino 3)

MP7261.3 (magazzino 4)

MP7261.4 (magazzino 5)

MP7261.5 (magazzino 6)

MP7261.6 (magazzino 7)

MP7261.7 (magazzino 8)

Inattiva: 0

Numero di posti nel magazzino utensili: da 1 a 9999
Programmando in MP 7261.1 fino a MP7261.7 il valore 0, il TNC impiega un solo magazzino
utensili.

Indicizzazione dei
numeri utensile, per
poter memorizzare piu
dati di correzione per
un numero utensile

MP7262
Senza indicizzazione: 0
Numero di indicizzazioni consentite: da1a 9
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18.1 Parametri utente generali

Visualizzazioni TNC ed editor TNC

Configurazione della MP7263

tabella utensili e della Impostazioni di configurazione per tabella utensili e tabella posti: %0000

tabella posti Visualizzazione softkey POSTO TABELLA nella tabella utensili: Bit 0 = 0
Senza visualizzazione softkey POSTO TABELLA nella tabella utensili: Bit 0 =1
Trasmissione dati esterna: trasmissione di sole colonne visualizzate: Bit 1 =0
Trasmissione dati esterna: trasmissione di tutte le colonne: Bit 1 =1
Visualizzazione softkey EDIT ON/OFF nella tabella utensili: Bit2 =0
Senza visualizzazione softkey EDIT ON/OFF nella tabella utensili: Bit 2 =1
Softkey RESET COLONNA T e RESET TABELLA POSTI attivi: Bit3 =0
Softkey RESET COLONNA T e RESET TABELLA POSTI inattivi: Bit3 =1
Cancellazione utensili non consentita, se presente nella tabella posti: Bit 4 =0

Cancellazione utensili consentita, se presente nella tabella posti, I'utente deve confermare la
cancellazione: Bit 4 =1

Cancellazione utensili presenti nella tabella posti con conferma: Bit 5 =0
Cancellazione utensili presenti nella tabella posti senza conferma: Bit 5 =1
Cancellazione utensili indicizzati senza conferma: Bit 6 = 0

Cancellazione utensili indicizzati con conferma: Bit 6 = 1
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Visualizzazioni TNC ed editor TNC

Configurazione della
tabella utensili (non
visualizzare: 0);
numero di colonna
nella tabella utensili
per

MP7266.0

Nome utensile - NAME: da 0 a 42; larghezza colonna: 32 caratteri
MP7266.1

Lunghezza utensile — L: da 0 a 42; larghezza colonna: 11 caratteri
MP7266.2

Raggio utensile — R: da 0 a 42; larghezza colonna: 11 caratteri
MP7266.3

Raggio utensile 2 — R2: da 0 a 42; larghezza colonna: 11 caratteri
MP7266.4

Maggiorazione lunghezza - DL: da 0 a 42; larghezza colonna: 8 caratteri
MP7266.5

Maggiorazione raggio - DR: da 0 a 42; larghezza colonna: 8 caratteri
MP7266.6

Maggiorazione raggio 2 - DR2: da 0 a 42; larghezza colonna: 8 caratteri
MP7266.7

Utensile bloccato — TL: da 0 a 42; larghezza colonna: 2 caratteri

MP7266.8

Utensile gemello — RT: da 0 a 42; larghezza colonna: 5 caratteri
MP7266.9

Durata massima - TIME1: da 0 a 42; larghezza colonna: 5 caratteri
MP7266.10

Durata massima con TOOL CALL - TIME2: da 0 a 42; larghezza colonna: 5 caratteri
MP7266.11

Durata attuale — CUR. TIME: da 0 a 42; larghezza colonna: 8 caratteri

MP7266.12

Commento utensile — DOC: da 0 a 42; larghezza colonna: 16 caratteri

MP7266.13

Numero taglienti — CUT.: da 0 a 42; larghezza colonna: 4 caratteri

MP7266.14

Tolleranza per usura lunghezza utensile — LTOL: da 0 a 42; larghezza colonna: 6 caratteri
MP7266.15

Tolleranza per usura raggio utensile — RTOL: da 0 a 42; larghezza colonna: 6 caratteri
MP7266.16

Direzione taglio — DIRECT.: da 0 a 42; larghezza colonna: 7 caratteri

MP7266.17

Stato PLC — PLC: da 0 a 42; larghezza colonna: 9 caratteri

MP7266.18

Offset utens. su asse utens. in aggiunta a MP6530 - TT:L-OFFS: da 0 a 42,
larghezza colonna: 11 caratteri

MP7266.19

Offset utens. tra centro stilo e centro utensile - TT:R-OFFS: da 0 a 42;

larghezza colonna: 11 caratteri

18.1 Parametri utente generali
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18.1 Parametri utente generali

Visualizzazioni TNC ed editor TNC

Configurazione della
tabella utensili (non
visualizzare: 0);
numero di colonna
nella tabella utensili
per

MP7266.20

Tolleranza per rottura lunghezza utensile — LBREAK: da 0 a 42; larghezza colonna: 6 caratteri
MP7266.21

Tolleranza per rottura raggio utensile — RBREAK: da 0 a 42; larghezza colonna: 6 caratteri
MP7266.22

Lunghezza taglienti (ciclo 22) - LCUTS: da 0 a 42; larghezza colonna: 11 caratteri
MP7266.23

Inclinazione massima (ciclo 22) - ANGLE.: da 0 a 42; larghezza colonna: 7 caratteri
MP7266.24

Tipo utensile — TYP da 0 a 42; larghezza colonna: 5 caratteri

MP7266.25

Materiale tagliente — TMAT: da 0 a 42; larghezza colonna: 16 caratteri

MP7266.26

Tabella dati di taglio - CDT: da 0 a 42; larghezza colonna: 16 caratteri

MP7266.27

Valore PLC — PLC-VAL: da 0 a 42; larghezza colonna: 11 caratteri

MP7266.28

Offset centrale del tastatore nell'asse principale — CAL-OFF1: da 0 a 42; larghezza colonna:
11 caratteri

MP7266.29

Offset centrale del tastatore nell'asse accessorio — CAL-OFF2: da 0 a 42; larghezza colonna:
11 caratteri

MP7266.30

Angolo mandrino per calibrazione — CALL-ANG: da 0 a 42; larghezza colonna: 11 caratteri
MP7266.31

Tipo di utensile per la tabella posti — PTYP: da 0 a 42; larghezza colonna: 2 caratteri
MP7266.32

Limitazione numero giri mandrino — NMAX: da 0 a 42; larghezza colonna: 6 caratteri
MP7266.33

Disimpegno con stop NC — LIFTOFF: da 0 a 42; larghezza colonna: 1 caratteri
MP7266.34

Funzione correlata alla macchina in uso — P1: da 0 a 42; larghezza colonna: 10 caratteri
MP7266.35

Funzione correlata alla macchina in uso — P2: da 0 a 42; larghezza colonna: 10 caratteri
MP7266.36

Funzione correlata alla macchina in uso — P3: da 0 a 42; larghezza colonna: 10 caratteri
MP7266.37

Descrizione cinematica specifica per utensile - KINEMATIC: da 0 a 42; larghezza colonna:
16 caratteri

MP7266.38

Angolo di affilatura T_ANGLE: da 0 a 42; larghezza colonna: 9 caratteri

MP7266.39

Passo della filettatura PITCH: da 0 a 42; larghezza colonna: 10 caratteri

MP7266.40

Controllo adattativo dell'avanzamento AFC: da 0 a 42; larghezza colonna: 10 caratteri
MP7266.41

Tolleranza per usura raggio utensile 2 — R2TOL: da 0 a 42; larghezza colonna: 6 caratteri
MP7266.42

Nome della tabella dei valori di correzione per correzione raggio utensile 3D in funzione
dell'angolo di contatto

MP7266.43

Data/ora dell'ultima chiamata utensile
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Visualizzazioni TNC ed editor TNC

Configurazione della
tabella posti utensile
(non visualizzare: 0);
numero di colonna
nella tabella posti per

MP7267.0

Numero utensile — T: da 0 a 20
MP7267.1

Utensile speciale — ST: da 0 a 20
MP7267.2

Posto fisso — F: da 0 a 20
MP7267.3

Posto bloccato — L: da 0 a 20
MP7267.4

Stato PLC - PLC: da 0 a 20
MP7267.5

Nome utensile dalla tabella utensili— TNAME: da 0 a 20
MP7267.6

Commento dalla tabella utensili— DOC: da 0 a 20
MP7267.7

Tipo utensile - PTYP: da 0 a 20

MP7267.8

Valore per PLC - P1: da 0 a 20

MP7267.9

Valore per PLC - P2: da 0 a 20

MP7267.10

Valore per PLC-P3:da0a 20

MP7267.11

Valore per PLC — P4: da 0 a 20

MP7267.12

Valore per PLC — P5: da 0 a 20

MP7267.13

Posto riservato — RSV: da 0 a 20

MP7267.14

Posto bloccato in alto — LOCKED_ABOVE da 0 a 20
MP7267.15

Posto bloccato in basso — LOCKED_BELOW: da 0 a 20
MP7267.16

Posto bloccato a sinistra — LOCKED_LEFT: da 0 a 20
MP7267.17

Posto bloccato a destra — LOCKED_RIGHT: da 0 a 20
MP7267.18

Valore S1 per PLC - P6: da 0a 20

MP7267.19

Valore S2 per PLC - P7:da 0a 20

18.1 Parametri utente generali
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18.1 Parametri utente generali

Visualizzazioni TNC ed editor TNC

Configurazione della
tabella origini (non
visualizzare: 0);
numero di colonna
nella tabella origini per

MP7268.0
Commento-DOC:da0a11
MP7268.1

Rotazione base — ROT: da 0a 11
MP7268.2

Origine asse X—X:da0a 11
MP7268.3

Origine asse Y-Y:da0a 11
MP7268.4

Origine asse Z-2Z:da0a 11
MP7268.5

Origine asse A—A:da0a 11
MP7268.6

Origine asse B—-B:da0a 11
MP7268.7

Origine asse C—-C:da0a 11
MP7268.8

Origine asse U-U:da0a 11
MP7268.9

Origine asse V-V:da0a11
MP7268.10

Origine asse W-W:da 0a 11

Modo operativo
Funzionamento
manuale:
visualizzazione
dell'avanzamento

MP7270

Visualizzazione avanzamento F solo quando viene premuto un tasto di movimento assi: 0
Visualizzazione avanzamento F anche quando nessun tasto di movimento assi viene premuto
(avanzamento definito mediante il softkey F o avanzamento dell'asse "piu lento"): 1

Definizione del segno
decimale

MP7280
Virgola quale segno decimale: 0
Punto quale segno decimale: 1

Modalita Editing:
rappresentazione di
blocchi NC di diverse
righe

MP7281.0

Visualizzazione sempre completa del blocco NC: 0

Visualizzazione completa del solo blocco NC attuale: 1
Visualizzazione completa del blocco NC solo in Editing programma: 2

Modalita Esecuzione
programma:
rappresentazione di
blocchi NC di diverse
righe

MP7281.1

Visualizzazione sempre completa del blocco NC: 0

Visualizzazione completa del solo blocco NC attuale: 1
Visualizzazione completa del blocco NC solo in Editing programma: 2

Visualizzazione di
posizione nell'asse
utensile

MP7285
La visualizzazione si riferisce all'origine dell'utensile: 0
La visualizzazione nell'asse utensile si riferisce alla superficie frontale dell'utensile: 1

Passo di
visualizzazione per la
posizione mandrino

MP7289
0,1°0
0,05°:1
0,01°2
0,005°:3
0,001 °: 4
0,0005 °: 5
0,0001 °: 6
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Passo di
visualizzazione

da MP7290.0 (asse X) a MP7290.13 (14° asse)
0,T mm: 0

0,05 mm: 1

0,01 mm: 2

0,005 mMm: 3

0,001 mm: 4

0,0005 mMm: 5

0,0001 mm: 6

Blocco impostazione
origine nella tabella
Preset

MP7294

Senza blocco impostazione origine: %00000000000000
Blocco impostazione origine nell'asse X: Bit0=1
Blocco impostazione origine nell'asse Y: Bit 1 =1
Blocco impostazione origine nell'asse Z: Bit 2 =1
Blocco impostazione origine nell'asse IV: Bit 3 =1
Blocco impostazione origine nell'asse V: Bit 4 =1
Blocco impostazione origine nell'asse 6: Bit 5 =1
Blocco impostazione origine nell'asse 7: Bit 6 =1
Blocco impostazione origine nell'asse 8: Bit 7 =1
Blocco impostazione origine nell'asse 9: Bit 8 =1
Blocco impostazione origine nell'asse 10: Bit 9 =1
Blocco impostazione origine nell'asse 11: Bit 10 =1
Blocco impostazione origine nell'asse 12: Bit 11 =1
Blocco impostazione origine nell'asse 13: Bit 12 =1
Blocco impostazione origine nell'asse 14: Bit 13 =1

18.1 Parametri utente generali

Blocco impostazione
origine

MP7295

Senza blocco impostazione origine: %00000000000000
Blocco impostazione origine nell'asse X: Bit0=1
Blocco impostazione origine nell'asse Y: Bit 1 =1
Blocco impostazione origine nell'asse Z: Bit 2 =1
Blocco impostazione origine nell'asse IV: Bit 3 =1
Blocco impostazione origine nell'asse V: Bit 4 =1
Blocco impostazione origine nell'asse 6: Bit 5 =1
Blocco impostazione origine nell'asse 7: Bit 6 = 1
Blocco impostazione origine nell'asse 8: Bit 7 =1
Blocco impostazione origine nell'asse 9: Bit 8 = 1
Blocco impostazione origine nell'asse 10: Bit 9 =1
Blocco impostazione origine nell'asse 11: Bit 10 =1
Blocco impostazione origine nell'asse 12: Bit 11 =1
Blocco impostazione origine nell'asse 13: Bit 12 =1
Blocco impostazione origine nell'asse 14: Bit 13 =1

Blocco impostazione
origine con i tasti
arancione di
movimentazione assi

MP7296
Senza blocco impostazione origine: 0

Blocco impostazione origine con i tasti arancione di movimento assi: 1
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18.1 Parametri utente generali

Visualizzazioni TNC ed editor TNC

Cancellazione della
visualizzazione di

stato, dei parametri Q,

dei dati utensili e del
tempo di lavorazione

MP7300

Attenzione: per ragioni di sicurezza non utilizzare le impostazioni da 0 a 3!

Il TNC cancella altrimenti i dati utensile.

Cancellazione di tutto alla selezione del programma: 0

Cancellazione di tutto alla selezione del programma e con M2, M30, END PGM: 1
Cancellazione solo della visualizzazione di stato, del tempo di lavorazione e dei dati utensili alla
selezione del programma: 2 Cancellazione solo della visualizzazione di stato, del tempo di
lavorazione e dei dati utensili alla selezione del programma e con M2, M30, END PGM: 3
Cancellazione della visualizzazione di stato, del tempo di lavorazione e dei parametri Q alla
selezione del programma: 4

Cancellazione della visualizzazione di stato, del tempo di lavorazione e dei parametri Q alla
selezione del programma e con M2, M30, END PGM: 5

Cancellazione della visualizzazione di stato e del tempo di lavorazione alla selezione del
programma: 6

Cancellazione della visualizzazione di stato e del tempo di lavorazione alla selezione del
programma e con M2, M30, END PGM: 7

Definizioni per la
rappresentazione
grafica

MP7310

Rappresentazione grafica su tre piani secondo DIN 6, parte 1, metodo di proiezione 1: Bit 0 =0
Rappresentazione grafica su tre piani secondo DIN 6, parte 1, metodo di proiezione 2: Bit 0 =1
Visualizzazione nuovo BLK FORM nel ciclo 7 ORIGINE, riferito alla vecchia origine: Bit2 =0
Visualizzazione nuovo BLK FORM nel ciclo 7 ORIGINE, riferito alla nuova origine: Bit 2 = 1
Senza visualizzazione della posizione del cursore nella rappresentazione su tre piani: Bit4 =0
Visualizzazione della posizione del cursore nella rappresentazione su tre piani: Bit 4 =1
Funzioni software della nuova grafica 3D attive: Bit5 =0

Funzioni software della nuova grafica 3D inattive: Bit 5 =1

Limitazione della

lunghezza tagliente da
simulare. Efficace solo

se non é definito
LCUTS

MP7312

da 0a 99 999,9999 [mm]

Fattore per cui viene moltiplicato il diametro utensile per aumentare la velocita di simulazione.
Inserendo 0 il TNC considera una lunghezza tagliente infinita, e questo comporta un
considerevole aumento della durata della simulazione.

Simulazione grafica
senza
programmazione
dell'asse mandrino:
raggio dell'utensile

MP7315
da 0 a 99 999,9999 [mm]

Simulazione grafica
senza
programmazione
dell'asse mandrino:
profondita di
penetrazione

MP7316
da 0 a 99 999,9999 [mm]

Simulazione grafica
senza
programmazione
dell'asse mandrino:
funzione M per
I'attivazione

MP7317.0
da 0 a 88 (0: funzione inattiva)
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Visualizzazioni TNC ed editor TNC

Simulazione grafica MP7317.1

senza da 0 a 88 (0: funzione inattiva)
programmazione

dell'asse mandrino:

funzione M per la

disattivazione

Impostazione del MP7392.0

salvaschermo da 0 a 99 [min]
Tempo in minuti dopo il quale viene attivato il salvaschermo (0: funzione inattiva)
MP7392.1

Nessun salvaschermo attivo: 0
Salvaschermo standard del server X: 1
Sagome di linee 3D: 2

18.1 Parametri utente generali
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18.1 Parametri utente generali

Lavorazione ed esecuzione del programma

Attivazione ciclo 11 FATTORE DI SCALA

MP7410
FATTORE DI SCALA attivo in 3 assi: 0
FATTORE DI SCALA attivo solo nel piano di lavoro: 1

Gestione dei dati utensile/dati di
calibrazione

MP7411

I TNC memorizza internamente i dati di calibrazione per il sistema di
tastatura: +0

I TNC utilizza come dati di calibrazione per il sistema di tastatura i valori di
correzione dello stesso nella tabella utensili: +1

Cicli SL

MP7420

Pericicli 21, 22, 23, 24 vale:

Fresatura del canale di contornatura in senso orario per isole e

in senso antiorario per tasche: Bit 0 =0

Fresatura del canale di contornatura in senso orario per tasche e

in senso antiorario per isole: Bit 0 =1

Fresatura del canale di contornatura prima dello svuotamento: Bit 1 =0
Fresatura del canale di contornatura dopo lo svuotamento: Bit 1 =1
Unione di profili corretti: Bit2=0

Unione di profili non corretti: Bit 2 =1

Svuotamento fino alla profondita delle tasche: Bit 3 =0

Fresatura della contornatura della tasca e svuotamento ad ogni
accostamento: Bit3 =1

Pericicli B, 15, 16, 21, 22, 23, 24 vale:

Posizionamento utensile a fine ciclo sull'ultima posizione programmata
prima della chiamata ciclo: Bit4 =0

Disimpegno utensile a fine ciclo solo nell'asse del mandrino: Bit 4 =1

Ciclo 4 FRESATURA DI TASCHE, ciclo 5
TASCA CIRCOLARE: fattore di
sovrapposizione

MP7430
da 0,121,414

Scostamento ammesso del raggio del
cerchio nel punto finale del cerchio rispetto
al punto iniziale dello stesso

MP7431
da 0,0001 a 0,016 [mm]

Tolleranza finecorsa per M140 e M150

MP7432

Funzione inattiva: 0

Tolleranza con cui il finecorsa software pud ancora essere superato con
M140/M150: da 0.0001 a 1.0000
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Lavorazione ed esecuzione del programma

Effetto delle varie
funzioni ausiliarie M

Nota

| fattori ky vengono definiti dal costruttore della

macchina. Consultare il manuale della macchina.

MP7440

Arresto esecuzione programma con M6: Bit0 =0

Senza arresto esecuzione programma con M6: Bit 0 =1

Nessuna chiamata ciclo con M89: Bit 1=0

Chiamata ciclo con M89: Bit 1 =1

Arresto esecuzione programma con funzioni M: Bit2 =0

Senza arresto esecuzione programma con funzioni M: Bit2 =1
Fattori ky non commutabili con M105 e M106: Bit3 =0

Fattori ky commutabili con M105 e M106: Bit 3 =1

Avanzamento sull'asse utensile con M103 F.

Riduzione inattiva: Bit4 =0

Avanzamento sull'asse utensile con M103 F.

Riduzione attiva: Bit4 =1

Riservato: Bit 5

Arresto preciso con il posizionamento con assi rotativi inattivo: Bit 6 = 0
Arresto preciso con il posizionamento con assi rotativi attivo: Bit 6 =1

Emissione messaggio d'errore con chiamata
ciclo

MP7441

Emissione messaggio d'errore con M3/M4 inattive: Bit 0 =0
Soppressione messaggio d'errore con M3/M4 inattive: Bit 0 =1
riservato: Bit 1

Soppressione messaggio d'errore con profondita programmata positiva:
Bit2=0

Emissione messaggio d'errore con profondita programmata positiva:
Bit2=1

Funzione M per I'orientamento del mandrino
nei cicli di lavorazione

MP7442

Funzione inattiva: 0

Orientamento direttamente da NC: -1

Funzione M per I'orientamento del mandrino: da 1 a 999

Max velocita di traiettoria con regolazione
100% del potenziometro nei modi operativi
di esecuzione del programma

MP7470
da 0 a 99999 [mm/min]

Avanzamento per movimenti di
compensazione degli assi rotativi

MP7471
da 0 a99 999 [mm/min]

Parametri macchina di compatibilita per le
tabelle origini

MP7475

Gli spostamenti origine si riferiscono all'origine del pezzo: 0

Inserendo 1 nei controlli TNC meno recenti e nel software 340420-xx gli
spostamenti origine si riferiscono all'origine della macchina. Questa
funzione non ¢ pit disponibile. Invece delle tabelle origini con riferimento
REF, sideve ora usare la tabella Preset (vedere "Gestione origini con tabella
origini" a pagina 509)

Tempo che deve essere aggiunto per il
calcolo della durata di impiego

MP7485
da 0a 100 [%]
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i collegamento per interfacce dat

18.2 Piedinatura e cavi

18.2 Piedinatura e cavi di
collegamento per interfacce
dati

Interfaccia V.24/RS-232-C per apparecchi
HEIDENHAIN

Con impiego dell'adattatore a 25 poli:

L'interfaccia € conforme alla norma EN 50 178
‘Separazione sicura dalla rete".

Tenere presente che i PIN 6 e 8 del cavo di collegamento
274545 sono ponticellati.

TNC VB 365725-xx o Cosaore VB 274545-xx

Maschio |Piedinatura |Femmina | Colore Femmina | Maschio | Femmina | Maschio |Colore Femmina

1 libero 1 1 1 1 1 bianco/ 1

marrone

2 RXD 2 giallo 3 3 3 3 giallo 2

3 XD 3 verde 2 2 2 2 verde 3

4 DTR 4 marrone 20 20 20 20 marrone 8

5 GND segnale |5 rosso 7 7 7 7 rosso 7

6 DSR 6 blu 6 6 6 6 6

7 RTS 7 grigio 4 4 4 4 grigio 5

8 CTS 8 rosa 5 5 5 5 rosa 4

9 libero 9 8 viola 20

invol. scherm. invol. scherm. invol. invol. invol. invol. scherm. invol.
esterna esterna esterna
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Con impiego dell'adattatore a 9 poli:

T

TNC VB 355484-xx eoraore VB 366964-xx T
Maschio | Piedinatura [Femmina |Colore Maschio | Femmina | Maschio | Femmina | Colore Femmina 8
1 libero 1 rosso 1 1 1 1 rosso 1 g
2 RXD 2 giallo 2 2 2 2 giallo 3 E
3 XD 3 bianco 3 3 3 3 bianco 2 ‘E
4 DTR 4 marrone 4 4 4 4 marrone 6 ':
5 GND segnale |5 nero 5 5 5 5 nero 5 o
6 DSR 6 viola 6 6 6 6 viola 4 g'
7 RTS 7 grigio 7 7 7 7 grigio 8 'E
8 CTS 8 bianco/verde |8 8 8 8 bianco/verde |7 ()]
9 libero 9 verde 9 9 9 9 verde 9 E
invol. scherm. invol. scherm. invol. invol. invol. invol. scherm. invol. g
esterna esterna esterna Q

Apparecchiature periferiche

La piedinatura del connettore dell'apparecchiatura periferica pud
differire notevolmente dalla piedinatura del connettore
sull'apparecchiatura HEIDENHAIN.

Infatti essa dipende dall'apparecchiatura e dal tipo di trasmissione.
Rilevare la piedinatura del connettore dell'adattatore dalla tabella

sottostante.
Adattatore 363987-02 VB 366964-xx
Femmina Maschio |Femmina |Colore Femmina
1 1 1 rosso 1
2 2 2 giallo 3
3 3 3 bianco 2
4 4 4 marrone 6
5 5 5 nero 5
6 6 6 viola 4
7 7 7 grigio 8
8 8 38 bianco/verde |7
9 9 9 verde 9
invol. invol. invol. scherm. invol.
esterna

HEIDENHAIN iTNC 530
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i collegamento per interfacce dat

18.2 Piedinatura e cavi

Interfaccia V.11/RS-422

L'interfaccia V.11 & prevista solo per il collegamento di
apparecchiature periferiche.

L'interfaccia & conforme alla norma EN 50 178

"'Separazione sicura dalla rete".

Le piedinature sull'unita logica TNC (X28) e sull'adattatore
sono identiche.

TNC VB 355484-xx eoraore
Femmina Piedinatura Maschio |Colore Femmina Maschio Femmina
1 RTS 1 rosso 1 1 1
2 DTR 2 giallo 2 2 2
3 RXD 3 bianco 3 3 3
4 TXD 4 marrone 4 4 4
5 GND segnale 5 nero 5 5 5
6 CTS 6 viola 6 6 6
7 DSR 7 grigio 7 7 7
8 RXD 8 bianco/verde 38 8 8
9 XD 9 verde 9 9 9
invol. scherm. esterna invol. scherm. esterna | invol. invol. invol.
Interfaccia Ethernet, presa RJ45
Lunghezza massima cavo:

non schermato: 100 m

schermato: 400 m

Pin Segnale Descrizione

1 TX+ Transmit Data

2 TX- Transmit Data

3 REC+ Receive Data

4 libero

5 libero

6 REC- Receive Data

7 libero

8 libero
648
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18.3 Scheda tecnica

Spiegazione dei simboli

Standard

Opzione assi
Opzione software 1
Opzione software 2

Funzioni utente

Breve descrizione

versione base: 3 assi piu mandrino
16 assi supplementari o 15 assi supplementari pit 2° mandrino
regolazione digitale di corrente e di numero di giri

Programmazione

in Klartext HEIDENHAIN, con smarT.NC e secondo DIN/ISO

Indicazioni di posizione

posizioni nominali per rette e cerchi in coordinate cartesiane o in coordinate polari
quote assolute o incrementali

visualizzazione € immissione in mm o in pollici

visualizzazione del percorso del volantino per la lavorazione con override

Correzioni utensile

raggio utensile nel piano di lavoro e lunghezza utensile
precalcolo fino a 99 blocchi di un profilo con correzione del raggio (M120)

correzione del raggio utensile tridimensionale per successive modifiche dei dati
utensile senza dover ricalcolare I'intero programma

Tabelle utensili

piu tabelle utensili, ciascuna con un massimo di 30000 utensili

Tabelle dati di taglio

tabelle dati di taglio per il calcolo automatico del numero di giri del mandrino e
dell'avanzamento da dati specifici dell'utensile (velocita di taglio, avanzamento al dente)

Velocita di taglio costante

riferita alla traiettoria del centro utensile
riferita al tagliente dell'utensile

Funzionamento parallelo

creazione del programma con supporto grafico durante I'esecuzione di un altro
programma

Lavorazione 3D (opzione
software 2)

correzione tridimensionale dell'utensile tramite vettori normali alla superficie

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

utensile perpendicolare al profilo

correzione raggio utensile perpendicolare alla direzione di movimento e alla direzione
utensile

interpolazione spline

Lavorazione con tavola
rotante (opzione software 1)

programmazione di profili sullo sviluppo di un cilindro
avanzamento in mm/min

HEIDENHAIN iTNC 530
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Funzioni utente

Elementi del profilo

retta

SMusso

traiettoria circolare

centro cerchio

traiettoria circolare con indicazione del raggio
traiettoria circolare con raccordo tangenziale
arrotondamento spigoli

Avvicinamento e distacco
al/dal profilo

su retta: tangenziale o perpendicolare
su cerchio

18.3 Scheda tecnica

Programmazione libera dei
profili FK

programmazione libera dei profili FK in Klartext HEIDENHAIN con supporto grafico per
pezzi non quotati a norma NC

Salti di programma

sottoprogrammi
ripetizioni di blocchi di programma
programma qualsiasi come sottoprogramma

Cicli di lavorazione

cicli di foratura, foratura profonda, alesatura, barenatura interna, svasatura,
maschiatura con o senza compensatore utensile

cicli di fresatura di filettature interne ed esterne
sgrossatura e rifinitura di tasche rettangolari e circolari
cicli per spianatura di superfici piane e inclinate

cicli di fresatura per scanalature lineari e circolari
sagome di punti su cerchio e linee

contorno della tasca, anche parassiale

tratto di profilo

inoltre si possono integrare cicli del costruttore — cicli di lavorazione speciali generati
dal costruttore della macchina

Conversione di coordinate

traslazione, rotazione, specularita
fattore di scala (specifico per gli assi)
rotazione del piano di lavoro (opzione software 1)

Parametri Q
Programmazione con variabili

funzioni matematiche =, +, —, *, /, sin o, cos o
operazioni logiche (=, =/, <, >)
espressioni

tan o, arco seno, arco coseno, arco tangente, a", e", In, log, valore assoluto di un
numero, costante m, negazione, troncatura di cifre intere o decimali

funzioni per calcolo cerchio
parametri stringa

Aiuti di programmazione

calcolatrice

funzione di guida contestuale per messaggi di errore
sistema di guida contestuale TNCguide (funzione FCL 3)
supporto grafico per la programmazione di cicli

blocchi di commento nel programma NC
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Funzioni utente

Teach In conferma diretta delle posizioni reali nel programma NC

Prova grafica simulazione grafica della lavorazione anche durante I'esecuzione di un altro programma

Modalita di rappresentazione . . . .
PP vista dall'alto / rappresentazione su 3 piani / rappresentazione 3D

ingrandimento di dettagli

Programmazione grafica visualizzazione contemporanea dei blocchi NC nel modo operativo "Editing programma”
(grafica 2D con tratteggio) anche durante I'esecuzione di altro programma

Lavorazione grafica rappresentazione grafica del programma elaborato in vista dall'alto /

Tipi di rappresentazione rappresentazione su 3 piani / rappresentazione 3D

Tempi di lavorazione calcolo dei tempi di lavorazione nel modo operativo "Prova programma”

indicazione del tempo di lavorazione attuale nelle modalita Esecuzione programma

Riposizionamento sul profilo lettura blocchi fino a un qualsiasi blocco del programma e raggiungimento della
posizione nominale calcolata per proseguire la lavorazione

interruzione del programma, allontanamento dal profilo e riposizionamento

Tabelle origini diverse tabelle punto zero

Tabelle pallet tabelle pallet con un numero qualsiasi di voci per la selezione di pallet, programmi NC
e origini, con possibilita di esecuzione orientata al pezzo o all'utensile

Cicli di tastatura calibrazione del sistema di tastatura
compensazione manuale e automatica della posizione obliqua del pezzo
impostazione manuale e automatica dell'origine
misurazione automatica di pezzi
cicli per la misurazione automatica degli utensili
cicli per la misurazione automatica della cinematica

Dati tecnici

Componenti unita logica MC 74xx o MC 75xx, MC 6441, MC 65xx o MC 66xx
unita di regolazione CC 6106, 6108 0 6110
pannello di comando
schermo piatto a colori TFT con softkey 15,1 pollici o 19 pollici
PC industriale IPC 6341 con Windows 7 (opzione)

Memoria programmi almeno 21 GByte, a seconda dell'unita logica fino a 130 GByte

Risoluzione e passo di fino a 0,1 um negli assi lineari

visualizzazione fino a 0,000 1° negli assi angolari

Campo di immissione max 99 999,999 mm (3.937 pollici) 0 99 999,999°

HEIDENHAIN iTNC 530 651
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Dati tecnici

Interpolazione

lineare su 4 assi

lineare su 5 assi (versione soggetta a licenza Export, opzione software 1)
circolare su 2 assi

circolare su 3 assi con piano di lavoro ruotato (opzione software 1)

elicoidale:

sovrapposizione di traiettoria circolare e lineare
spline:

esecuzione di spline (polinomi di 3° grado)

Tempo di esecuzione blocco
retta 3D senza correzione del
raggio

0,5 ms

Regolazione degli assi

risoluzione di posizione: periodo del segnale dell'encoder di posizione/1024
tempo ciclo regolatore posizione:1,8 ms

tempo ciclo regolatore velocita: 600 ps

tempo ciclo regolatore corrente: min. 100 s

Percorso di traslazione

max 100 m (3 937 pollici)

Velocita mandrino

max 40 000 giri/min (con 2 coppie di poli)

Compensazione errori

errori assiali lineari e non lineari, giochi, errori d'inversione nei movimenti circolari,
dilatazione termica

attrito statico

Interfacce dati

una V.24 / RS-232-C e una V.11 / RS-422 max. 115 kBaud
interfaccia dati estesa con protocollo LSV-2 per il funzionamento esterno del TNC
tramite interfaccia dati con software HEIDENHAIN TNCremo

interfaccia Ethernet 100 Base T
ca. tra 2 e 5 MBaud (secondo il tipo di file e il traffico sulla rete)

interfaccia USB 2.0
per il collegamento di dispositivi puntatori (mouse) e dispositivi a blocco (chiavi di
memoria, dischi fissi, drive CD-ROM)

Temperatura ambiente

lavoro: da 0°C a +45°C
immagazzinaggio: da -30°C a +70°C
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Accessori

Volantini elettronici

un volantino radio portatile HR 550 FS con display o

un volantino portatile HR 520 con display o

un volantino portatile HR 420 con display o

un volantino portatile HR 410 o

un volantino da incasso HR 130 o

fino a tre volantini da incasso HR 150 tramite apposito adattatore HRA 110

Sistemi di tastatura

TS 220: sistema di tastatura digitale con collegamento via cavo

TS 440: sistema di tastatura digitale con trasmissione a infrarossi

TS 444: sistema di tastatura digitale con trasmissione a infrarossi senza batteria
TS 640: sistema di tastatura digitale con trasmissione a infrarossi

TS 740: sistema di tastatura digitale con trasmissione a infrarossi ultrapreciso
TT 140: sistema di tastatura 3D digitale per misurazione utensili

18.3 Scheda tecnica
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Opzione software 1

Lavorazione su tavola rotante

programmazione di profili sullo sviluppo di un cilindro
avanzamento in mm/min

Conversioni di coordinate

rotazione del piano di lavoro

Interpolazione

circolare su 3 assi con piano di lavoro ruotato

Opzione software 2

Lavorazione 3D

correzione utensile 3D mediante vettore normale alla superficie

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

utensile perpendicolare al profilo

correzione raggio utensile perpendicolare alla direzione di movimento e alla direzione
utensile

interpolazione spline

Interpolazione

lineare su 5 assi (versione soggetta a licenza Export)

Opzione software Convertitore DXF

Estrazione di programmi di
profilo e posizioni di
lavorazione da dati
DXF?Estrazione di sezioni di
profilo da programmi Klartext

formato DXF supportato: AC1009 (AutoCAD R12)

per Klartext e smarT.NC

confortevole definizione dell'origine

selezione grafica di sezioni di profilo da programmi Klartext

Opzione software Controllo anticollisione dinamico (DCM)

Controllo anticollisione in tutti
i modi operativi Macchina

definizione degli oggetti da sorvegliare da parte del costruttore della macchina
monitoraggio dispositivi di bloccaggio supplementare possibile

avviso su tre livelli nel Funzionamento manuale

interruzione del programma nel modo automatico

sorveglianza anche di movimenti su 5 assi

prova del programma per verificare possibili collisioni prima della lavorazione

Opzione software Impostazioni globali di programma

Funzione per la
sovrapposizione di
conversioni coordinate nei
modi operativi di esecuzione

scambio di assi

spostamento dell'origine sovrapposto
lavorazione speculare sovrapposta

blocco di assi

correzione del posizionamento con volantino
rotazione base e rotazione sovrapposta
fattore avanzamento
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Opzione software Controllo adattativo dell'avanzamento AFC

Funzione per il controllo rilevamento della potenza effettiva del mandrino mediante una passata di
adattativo dell'avanzamento apprendimento
per ottimizzare le condizioni di definizione dei limiti entro i quali avviene il controllo dell'avanzamento automatico

taglio durante la produzione in

serie controllo dell'avanzamento completamente automatico durante |'esecuzione

Opzione software KinematicsOpt

Cicli di tastatura per controllo salvataggio/ripristino della cinematica attiva

e ottimizzazione della controllo della cinematica attiva

cinematica della macchina o . . . .
ottimizzazione della cinematica attiva

Opzione software 3D-ToolComp

Correzione del raggio utensile compensazione raggio Delta dell'utensile in funzione dell'angolo di contatto sul pezzo
3D in funzione dell'angolo di sono richiesti blocchi LN
contatto

valori di correzione definibili tramite tabella separata

Opzione software Gestione utensili estesa

Gestione utensili adattabile rappresentazione mista di dati a scelta da tabella utensili e posti
dal costruttore della macchina modifica basata su maschera di dati utensile
mediante script Python R . .. . . .
lista impiego utensile e sequenza utensili: schema di equipaggiamento

Opzione software Tornitura in interpolazione

Tornitura in interpolazione finitura di spallamenti simmetrici alla rotazione mediante interpolazione del mandrino
con gli assi del piano di lavoro

Opzione software CAD Viewer

Apertura di modelli 3D sul apertura di file IGES
controllo numerico apertura di file STEP

Opzione software Remote Desktop Manager

Comando a distanza di unita Windows su computer separato

esterne (ad es. PC con . integrato nell'interfaccia del TNC
Windows) tramite l'interfaccia

utente del TNC

Opzione software Cross Talk Compensation CTC

Compensazione di assi rilevamento di scostamento di posizione dinamico mediante accelerazioni degli assi
accoppiati compensazione del TCP
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Opzione software Position Adaptive Control PAC

Controllo dei parametri di controllo dei parametri di regolazione in relazione alla posizione degli assi nell'area di
regolazione lavoro
controllo dei parametri di regolazione in relazione alla velocita o all'accelerazione di un
asse

Opzione software Load Adaptive Control LAC

Controllo dinamico dei rilevamento automatico di misurazioni di pezzi e forze di attrito
parametri di regolazione controllo nel corso della lavorazione dei parametri del precontrollo adattativo in
continuo del peso attuale del pezzo

Opzione software Active Chatter Control ACC

Funzione per soppressione funzione di regolazione che puo ridurre notevolmente la tendenza alle vibrazioni nella
vibrazioni fresatura di elevate prestazioni

salvaguardia della meccanica della macchina
miglioramento della superficie del pezzo
riduzione del tempo di lavorazione

Funzioni upgrade FCL 2

Abilitazione di importanti asse utensile virtuale
sviluppi ciclo di tastatura 441, tastatura rapida
filtro punti CAD offline
grafica a linee 3D
profilo tasca: assegnazione di una profondita separata a ciascun segmento di profilo
smarT.NC: conversioni di coordinate
smarT.NC: funzione PLANE
smarT.NC: lettura blocchi con supporto grafico
funzionalita USB ampliata
collegamento in rete tramite DHCP e DNS
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Funzioni upgrade FCL 3

Abilitazione di importanti
sviluppi

ciclo di tastatura per la tastatura 3D

cicli di tastatura 408 e 409 (UNIT 408 e 409 in smarT.NC) per I'impostazione dell'origine
al centro di una scanalatura o di un'isola

funzione PLANE: inserimento angolo asse
documentazione utente come aiuto contestuale direttamente sul TNC

riduzione di avanzamento nella lavorazione del profilo tasca se I'utensile si trova
impegnato completamente

smarT.NC: profilo tasca su sagoma

smarT.NC: possibile programmazione in parallelo

smarT.NC: preview di programmi di profilo nel File Manager
smarT.NC: strategia di posizionamento nelle lavorazioni su punti

Funzioni upgrade FCL 4

Abilitazione di importanti
sviluppi

rappresentazione grafica dello spazio protetto con controllo anticollisione DCM attivo

correzione del posizionamento con volantino nello stato di arresto con controllo
anticollisione DCM attivo

rotazione base 3D (compensazione di serraggio, deve essere adattata dal costruttore
della macchina)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Formati di immissione e unita delle funzioni del TNC

Posizioni, coordinate, raggi di cerchi,
lunghezza di smussi

da —99.999,9999 a +99.999,9999
(5,4: cifre intere, cifre decimali) [mm]

Raggi di cerchi

da -99 999.9999 a +99 999.9999 con immissione diretta, tramite
programmazione parametri Q fino a raggio di 210 m
(5,4: cifre intere, cifre decimali) [mm]

Numeri utensile

da0a32767,9(51)

Nomi utensile

32 caratteri, in TOOL CALL scritti tra " "; caratteri speciali ammessi: #, $,
%, &, -

Valori delta per correzione utensili

da -999,9999 a +999,9999 (3,4) [mm]

Velocita mandrino

da 0 a 99 999,999 (5,3) [giri/min]

Avanzamenti

da 0 a 99 999,999 (5,3) [mm/min] o [mm/dente] oppure [mm/giro]

Tempo di sosta nel ciclo 9

da 0 a 3 600,000 (4,3) [s]

Passo filettatura nei vari cicli

da -99.9999 a +99.9999 (2,4) [mm]

Angolo per orientamento mandrino

da 0 a 360,0000 (3,4) [°]

Angolo per coordinate polari, rotazioni,
rotazione piano di lavoro

da -360,0000 a 360,0000 (3,4) [°]

Angolo in coordinate polari per
interpolazione elicoidale (CP)

da -99 999,9999 a +99 999,9999 (5,4) [°]

Numeri origine nel ciclo 7

da 0a2999 (4,0)

Fattore di scala nei cicli 11 e 26

da 0,000001 a 99,999999 (2,6)

Funzioni ausiliarie M

da 0 a 999 (3,0)

Numeri di parametri Q

da 0 a 1999 (4,0)

Valori di parametri Q

da -999 999 999 a +999 999 999 (9 cifre, virgola mobile)

Label (LBL) per salti nel programma

da 0 a 999 (3,0)

Label (LBL) per salti nel programma

stringa di testo qualsiasi tra virgolette (")

Numero di ripetizioni di blocchi di
programma REP

da 1 a 65534 (5,0

Numeri d'errore per la funzione parametrica
FN14

da0a 1099 (4,0)

Parametro Spline K

da -9,9999999 a +9,9999999 (1,7)

Esponente per parametro Spline

da -255 a 255 (3,0)

Vettori normali N e T nella correzione 3D

da -9,9999999 a +9,9999999 (1,7)
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18.4 Sostituzione della batteria
tampone

Quando il controllo & disinserito, il TNC viene alimentato da una
batteria tampone per non perdere i dati nella memoria RAM.

Quando il TNC visualizza il messaggio Sostituire pile, & necessario
effettuarne la sostituzione.

Attenzione Pericolo di morte!
Per la sostituzione della batteria tampone spegnere la
macchina e il TNC!

La batteria tampone deve essere sostituita solo da
personale qualificato!

Tipo batteria:1 batteria al litio, tipo CR 2450N (Renata) ID 315878-01

1 La batteria tampone si trova sul lato posteriore di MC 422

2 Sostituire la batteria; la nuova batteria puo essere inserita solo nella
posizione corretta

HEIDENHAIN iTNC 530
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Tabelle riassuntive

Cicli di lavorazione

L\::;::ero Denominazione del ciclo gtliif/o gt‘::d;
7 Spostamento origine

8 Lavorazione speculare

9 Tempo di sosta

10 Rotazione

11 Fattore di scala

12 Chiamata di programmi

13 Orientamento mandrino

14 Definizione profilo

19 Rotazione piano di lavoro

20 Dati profilo SL Il

21 Preforatura SL Il

22 Svuotamento SL I

23 Finitura del fondo SL Il

24 Finitura laterale SL |I

25 Tratto di profilo

26 Fattore di scala specifico per asse

27 Superficie cilindrica

28 Fresatura di scanalature su superficie cilindrica
29 Isola su superficie cilindrica

30 Lavorazione dati 3D

32 Tolleranza

39 Profilo esterno su superficie cilindrica
200 Foratura

201 Alesatura

202 Barenatura interna

203 Foratura universale

HEIDENHAIN iTNC 530

” @



g:lr:ero Denominazione del ciclo g:::l o gé.l;,l;,
204 Controforatura invertita

205 Foratura profonda universale

206 Maschiatura con compensatore utensile, nuovo
207 Maschiatura senza compensatore utensile, nuovo
208 Fresatura foro

209 Maschiatura con rottura truciolo

220 Sagome di punti su cerchio

221 Sagome di punti su linee

230 Spianatura

231 Superficie regolare

232 Fresatura a spianare

240 Centrinatura

241 Foratura con punte a cannone monotaglienti
247 Definizione origine

251 Lavorazione completa tasca rettangolare

252 Lavorazione completa tasca circolare

253 Fresatura di scanalature

254 Scanalatura circolare

256 Lavorazione completa isole rettangolari

257 Lavorazione completa isole circolari

262 Fresatura filetto

263 Fresatura di filettature con smusso

264 Fresatura di filettature con preforo

265 Fresatura di filettature elicoidali

267 Fresatura di filettature esterne

270 Dati profilo sagomato

275 Scan. prof. trocoidale
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Funzioni ausiliarie

M Attivazione Attivo a Inizio Fine Pagina

Mo Arresto esecuz. progr./ev. arresto mandrino/ev. refrigerante OFF Pagina 333

M1 Arresto esecuz. progr. a scelta/arresto mandrino/refrigerante OFF (in funzione della Pagina 584
macchina)

M2 Arresto esec. programma/arresto mandrino/refrigerante OFF/event. cancellazione Pagina 333

visual. stato (in funzione param. macchina)/salto di ritorno al blocco 1

M3 Mandrino ON in senso orario Pagina 333
M4 Mandrino ON in senso antiorario
M5 Arresto mandrino

M6 Cambio utensile/arresto esecuz. programma (in funzione param. macchina)/arresto Pagina 333
mandrino

M8 Refrigerante ON Pagina 333

M9 Refrigerante OFF

M13 Mandrino ON in senso orario/refrigerante ON Pagina 333

M14  Mandrino ON in senso antiorario/refrigerante ON

M30 Funzione uguale a M2 Pagina 333

M89 Funzione ausiliaria libera oppure Manuale
chiamata del ciclo, funzione modale (in funzione param. macchina) Cicli

M90 Velocita di traiettoria costante sugli spigoli (solo con errore di inseguimento) Pagina 337

M91 Nell'istruz. di posizionam.: le coordinate si riferiscono all'origine della macchina Pagina 334

M92 Nel blocco di posizionamento: le coordinate si riferiscono ad una posizione definita dal Pagina 334
costruttore della macchina, ad es. alla posiz. di cambio utensile

M94 Riduzione dell'indicazione dell'asse rotativo ad un valore inferiore a 360° Pagina 453

M97 Lavorazione di piccoli gradini di profili Pagina 339

M98 Lavorazione completa di profili aperti Pagina 341

M99 Chiamata di ciclo, attiva solo nel relativo blocco Manuale

Cicli

M101 Cambio utensile automatico con utensile gemello, disattivazione alla scadenza Pagina 198

M102 Disattivazione della funzione M101

M103 Riduzione dell'avanzamento nella penetrazione al fattore F (valore percentuale) Pagina 342

M104 Riattivazione ultima origine impostata Pagina 336

M105 Esecuzione della lavorazione con secondo fattore k,, Pagina 628

M106 Esecuzione della lavorazione con il primo fattore k,,

M107 Soppressione messaggio di errore per utensili gemelli con maggiorazione Pagina 198
M108 Disattivazione della funzione M107
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M Attivazione Attivo a Inizio Fine Pagina

M109 Velocita di traiettoria costante sul tagliente dell'utensile Pagina 344
(aumento e riduzione dell'avanzamento)

M110 Velocita di traiettoria costante sul tagliente dell'utensile
(solo riduzione dell'avanzamento)

M111 Disattivazione delle funzioni M109/M110

M114 Correzione automatica della geometria della macchina nel lavoro con assi rotativi Pagina 454

M115 Disattivazione della funzione M114

M116 Avanzamento con assi angolari in mm/min Pagina 451

M117 Disattivazione della funzione M116

M118 Correzione del posizionamento con il volantino durante I'esecuzione del programma Pagina 347

M120 Precalcolo del profilo con correzione del raggio (LOOK AHEAD) Pagina 345

M124 Non considerazione di punti durante I'elaborazione di blocchi lineari non corretti Pagina 338

M126 Spostamento assi rotativi con ottimizzazione del percorso Pagina 452

M127 Disattivazione della funzione M126

M128 Mantenimento della posizione della punta dell'utensile nel posizionamento di assi Pagina 456
rotativi (TCPM)

M129 Disattivazione della funzione M128

M130 Nel blocco di posizionamento: i punti si riferiscono a un sistema di coordinate non Pagina 336
ruotato

M134 Nel posizionamento con assi rotativi arresto preciso sugli angoli con raccordi non Pagina 459
tangenziali

M135 Disattivazione della funzione M134

M136 Avanzamento F in millimetri per giro mandrino Pagina 343

M137 Disattivazione della funzione M136

M138 Selezione degli assi orientabili Pagina 459

M140 Distacco dal profilo nella direzione dell'asse utensile Pagina 348

M141 Soppressione del controllo del sistema di tastatura Pagina 349

M142 Cancellazione delle informazioni modali dei programmi Pagina 350

M143 Cancellazione della rotazione base Pagina 350
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M

Attivazione Attivo a Inizio Fine

Pagina

M144

M145

Considerazione della cinematica della macchina nelle posizioni REALE/NOMINALE alla
fine del blocco
Disattivazione della funzione M144

Pagina 460

M148
M149

Sollevamento automatico dell'utensile dal profilo in caso di arresto NC
Disattivazione della funzione M148

Pagina 351

M150

Soppressione di messaggi finecorsa (funzione attiva blocco per blocco)

Pagina 352

M200
M201
M202
M203
M204

Taglio laser: emissione diretta della tensione programmata

Taglio laser: emissione della tensione quale funzione del percorso

Taglio laser: emissione della tensione quale funzione della velocita

Taglio laser: emissione della tensione quale funzione del tempo (rampa)
Taglio laser: emissione della tensione quale funzione del tempo (impulso)

Pagina 353
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A
ACC ... 407
Accensione ... 484
Accesso esterno ... 620
Accessori ... 94
AFC ... 395
Aggiornamenti del software TNC ... 590
Annidamenti ... 275
Apertura di file di testo ... 144
Apertura di file grafici ... 145
Apertura di un file BMP ... 145
Apertura di un file Excel ... 142
Apertura di un file GIF ... 145
Apertura di un file INI ... 144
Apertura di un file JPG ... 145
Apertura di un file PNG ... 145
Apertura di un file TXT ... 144
Archivio ZIP ... 143
Arrotondamento spigoli ... 229
Asse rotativo
Riduzione dell'indicazione
M94 ... 453
Spostamento con ottimizzazione del
percorso:M126 ... 452
Asse virtuale VT ... 389
Assi ausiliari ... 99
Assi principali ... 99
Assi rotativi ... 454, 456
Avanzamento ... 500
Modifica ... 501
Per assi rotativi, M116 ... 451
Avanzamento in millimetri per giro
mandrino M136 ... 343
Avvicinamento al profilo ... 222
Awvio automatico del programma ... 582

B

Blocco
Cancellazione ... 110
Inserimento, modifica ... 110
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C
Calcolatrice ... 155
Calcolo automatico dei dati di
taglio ... 186, 413
Calcolo dati di taglio ... 413
Calcolo del tempo di lavorazione ... 563
Cambio utensile ... 197
Caricamento del serraggio ... 374, 375
Centro cerchio ... 230
Cerchio completo ... 231
Chiamata di un programma
Programma qualsiasi quale
sottoprogramma ... 273
Cicli di tastatura
Modo operativo Funzionamento
manuale ... 516
Vedere manuale utente "Cicli di
tastatura"
Cilindro ... 327
Cinematica portautensili ... 190
Collegamento in rete ... 148
Collegamento/rimozione di dispositivi
USB ... 149
Commutazione tra lettere maiuscole e
minuscole ... 409
Compensazione della posizione
inclinata del pezzo
Tramite misurazione di due punti di
una retta ... 525
Compensazione posizione inclinata del
pezzo
Tramite due fori ... 526, 535
Tramite due isole circolari ... 529,
535
Compensazione raggio ... 213
Conferma posizione reale ... 108
Controllare del disco fisso ... 617
Controllo
Anticollisione ... 359

C
Controllo adattativo
dell'avanzamento ... 395
Controllo anticollisione ... 359
Controllo anticollisione dinamico ... 359
Portautensili ... 190
Prova programma ... 364
Controllo carico mandrino ... 406
Controllo dei dispositivi di
bloccaggio ... 366
Controllo del sistema di tastatura ... 349
Controllo del supporto dati ... 617
Controllo dell'avanzamento,
automatico ... 395
Controllo della posizione dei dispositivi
di bloccaggio ... 371
Controllo dello spazio di lavoro ... 567,
606
Controllo posizioni assi ... 504
Controllo rottura utensile ... 406
Conversioni sovrapposte ... 379
Coordinate polari
Principi fondamentali ... 100
Programmazione ... 239
Copia di blocchi di programma ... 113
Correzione 3D
Peripheral Milling ... 461
Correzione del posizionamento con il
volantino M118 ... 347
Correzione del raggio
Inserimento ... 215
Spigoli esterni e interni ... 216
Correzione utensile
Lunghezza ... 212
Raggio ... 213
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Index

D
Dati tecnici ... 649
Dati utensile
Chiamata ... 195
indicizzati ... 188
Inserimento nel programma ... 179
Inserimento nella tabella ... 180
Valori delta ... 179
DCM ... 3569
Definizione dei parametri Q locali ... 289
Definizione dei parametri Q
permanenti ... 289
Definizione del materiale del
pezzo ... 414
Definizione della parte grezza ... 105
Definizione origine ... 507
Dialogo ... 107
Directory ... 119, 127
Cancellazione ... 132
Copia ... 131
Creazione ... 127
Disattivazione serraggio ... 375
Disco fisso ... 116
Distacco dal profilo ... 222, 348
Download dei file di guida ... 172

E
Elaborazioni grafiche
Ingrandimento di dettagli ... 561
Ellisse ... 325
Esecuzione di Software Update ... 590
Esecuzione programma
Awvio ... 572
Continuazione dopo
interruzione ... 576
Impostazioni globali di
programma ... 379
Interruzione ... 573
Lettura blocchi ... 577
Panoramica ... 571
Salto di blocchi ... 583
Espressioni ... 304
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F
Fattore di avanzamento per movimenti
di penetrazione M103 ... 342
FCL ... 588
File
Creazione ... 127
File ASCII ... 408
File di archiviazione ... 139, 140
File di impiego utensili ... 200
File di testo
Apertura e chiusura ... 408
Funzioni di cancellazione ... 410
Funzioni di editing ... 409
Ricerca di parti di testo ... 412
File dipendenti ... 604
File IGES ... 266
File STEP ... 266
File ZIP ... 139, 140
Filtri per posizioni di foratura con
importazione dati DXF ... 262
FixtureWizard ... 367, 377
FN14:ERROR:Emissione di messaggi di
errore ... 299
FN15:PRINT:Emissione non formattata
di testi ... 303
FN19:PLC:Trasmissione di valori al
PLC ... 303
Fresatura inclinata nel piano
ruotato ... 450
FS, Functional Safety ... 502
Functional Safety FS ... 502
Funzione diricerca ... 114
Funzione FCL ... 10
Funzione MOD
panoramica ... 587
selezione ... 586
uscita ... 586

F
Funzione PLANE ... 427
Animazione ... 429
Comportamento nel
posizionamento ... 444
Definizione angoli di
proiezione ... 433
Definizione angolo asse ... 442
Definizione angolo di Eulero ... 435
Definizione angolo solido ... 431
Definizione incrementale ... 441
Definizione punti ... 439
Definizione vettore ... 437
Fresatura inclinata ... 450
Posizionamento automatico ... 444
Reset ... 430
Selezione di soluzioni
possibili ... 447
Funzione PLANE di animazione ... 429
Funzioni ausiliarie
inserimento ... 332
Per assi rotativi ... 451
per controllo esecuzione
programma ... 333
per indicazioni di coordinate ... 334
per macchine a taglio laser ... 353
per mandrino e refrigerante ... 333
per traiettorie ... 337
Funzioni M
vedere Funzioni ausiliarie
Funzioni speciali ... 356
Funzioni traiettoria
Principi fondamentali ... 218
Cerchi e archi di cerchio ... 220
Preposizionamento ... 221
Funzioni trigonometriche ... 293



G
Generazione di un blocco GO1 ... 612
Gestione dati
Copia di file ... 128
Gestione dati DXF
Filtri posizioni di foratura ... 262
Selezione posizioni di foratura
Immissione diametro ... 260
Selezione da mouse ... 259
Selezione singola ... 258
Gestione di dati DXF
Impostazione dei layer ... 251
Impostazione origine ... 252
Impostazioni base ... 250
Selezione posizioni di
lavorazione ... 257
Selezione profilo ... 254
Gestione di file DXF ... 248
Gestione file ... 119
Cancellazione di file ... 132
configurazione tramite MOD ... 603
Copia di tabelle ... 130
Directory ... 119
Copia ... 131
Creazione ... 127
File
Creazione ... 127
file dipendenti ... 604
Nome file ... 117
Panoramica delle funzioni ... 120
Protezione file ... 136
Richiamo ... 122
Rinomina di un file ... 135
Selezione di file ... 133
Selezione file ... 124
Shortcut ... 138
Sovrascrittura di file ... 129
Tipo di file ... 116
Tipo file
Tipi di file esterni ... 118
Trasmissione dati esterna ... 146
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G
Gestione origini ... 509
Gestione programmi
vedere Gestione file
Gestione serraggi ... 373
Gestione utensili ... 203
GOTO durante interruzione ... 573
Grafica
In programmazione ... 156, 159
Ingrandimento di un
dettaglio ... 158

Grafiche
Viste ... 556
Guida ... 167

Guida contestuale ... 167
Guida per messaggi di errore ... 162

|
Immissione numero di giri
mandrino ... 195
Impiego delle funzioni di tastatura con
tastatori meccanici o
comparatori ... 539
Impostazione del fuso orario ... 618
Impostazione dell'ora di sistema ... 618
Impostazione dell'origine ... 102
Impostazione manuale dell'origine
Impostazione origine
Senza sistema di tastatura
3D ... 507
Impostazione origine manuale
Centro cerchio quale origine ... 533
In un asse qualsiasi ... 531
Interasse quale origine ... 534
Spigolo quale origine ... 532
Tramite forifisole ... 535
Impostazioni di rete ... 595
Impostazioni globali di
programma ... 379
Informazioni sul formato ... 658
Inserimento di commenti ... 152
Installazione di Service Pack ... 590

|
Interfaccia dati
assegnazione ... 592
Piedinatura ... 646
programmazione ... 591
Interfaccia Ethernet
Collegamento in rete e relativo
scollegamento ... 148
configurazione ... 595
panoramica ... 595
possibilita di collegamento ... 595
Interruzione della lavorazione ... 573
Introduzione
manuale dati ... 548
iTNC 530 ... 74

L
Lettura blocchi ... 577
Dopo mancanza di corrente ... 577

Lettura dell'ora di sistema ... 313
Limitazione del campo di

traslazione ... 390
Lista degli errori ... 163
Lista dei messaggi di errore ... 163
Livello di sviluppo ... 10
Look ahead ... 345
Lunghezza utensile ... 178

M
M91, M92 ... 334
Materiale tagliente ... 186, 415
Memorizzazione del serraggio ... 374
Messaggi di errore ... 162, 163
Aiuto ... 162

Messaggi di errore NC ... 162, 163
Misurazione automatica degli

utensili ... 184
Misurazione di pezzi ... 536
Misurazione utensili ... 184
Modalita computer centrale ... 622
Modelli di dispositivi di

bloccaggio ... 367, 376
Modi operativi ... 78
Modifica di dispositivi di

bloccaggio ... 370
Modifica numero di giri mandrino ... 501
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Nome programma:vedere Gestione file,
nome file

Nome utensile ... 178

Numeri di codice ... 589

Numeri di versione ... 589

Numero opzione ... 588

Numero software ... 588

Numero utensile ... 178

(0]
Opzioni software ... 654
Origine pallet ... 467

P
Pannello di comando ... 77
Parametri macchina
Per lavorazione ed esecuzione del
programma ... 644
Per sistemi di tastatura 3D ... 629
Per trasmissione dati esterna ... 629
Per visualizzazioni TNC ed editor
TNC ... 633
Parametri Q
Controllo ... 297
Emissione non formattata ... 303
Parametri locali QL ... 286
Parametri permanenti QR ... 286
Preprogrammati ... 319
Trasmissione valori al PLC ... 303
Parametri stringa ... 308
Parametri utente ... 628
Generali
Per lavorazione ed esecuzione
del programma ... 644
Per sistemi di tastatura
3D ... 629
Per trasmissione dati
esterna ... 629
Per visualizzazioni TNC ed editor
TNC ... 633
generali
specifici di macchina ... 605

670

P
Passata di apprendimento ... 399
PDF Viewer ... 141
Percorso ... 119
Piano limite ... 390
Piazzamento dispositivi di
bloccaggio ... 369
Piedinatura interfacce dati ... 646
Posizionamento
Con piano di lavoro ruotato ... 460
con piano di lavoro ruotato ... 336
Posizioni del pezzo
assolute ... 101
incrementali ... 101
Preset pallet ... 467
Principi fondamentali ... 98
Programma
Apertura di un nuovo ... 105
Configurazione ... 103
Editing ... 109
Strutturazione ... 154
Programmazione del BAUD
RATE ... 591
Programmazione di movimenti
utensile ... 107
Programmazione di parametri Q ... 286,
308
Programmazione Klartext ... 107
Programmazione parametri Q
Condizioni IF/THEN ... 295
Funzioni aritmetiche di base ... 291
Funzioni ausiliarie ... 298
Funzioni trigonometriche ... 293
Note per la programmazione ... 288,
310, 311, 312, 316, 318
Programmazione parametrica:Vedere
Programmazione parametri Q
Protezione antivirus ... 93
Prova di impiego utensile ... 200
Prova programma
Esecuzione ... 567
Fino ad un determinato
blocco ... 568
Impostazione velocita ... 555
Panoramica ... 564

R
Raggio utensile ... 178
Rapido ... 176

Rappresentazione 3D ... 558
Rappresentazione su 3 piani ... 557
Registrazione valori tastati in tabella
origini ... 518
Registrazione valori tastati in tabella
Preset ... 519
Retta ... 227, 240
Ricerca nome utensile ... 196
Rimozione di dispositivi di
bloccaggio ... 370
Ripartizione dello schermo ... 76
Ripetizione di blocchi di
programma ... 272
Riposizionamento sul profilo ... 581
Rotazione base
Determinazione in Funzionamento
manuale ... 527, 529, 530
Rotazione del piano di lavoro ... 427,
540
Manuale ... 540

S
Salti nel programma con GOTO ... 573
Salvataggio dati ... 118
Scambio di assi ... 385
Schermo ... 75
Selezione del profilo da DXF ... 254
Selezione di posizioni da DXF ... 257
Selezione grafica di sezioni del
profilo ... 264
Selezione tipo utensile ... 186
Selezione unita di misura ... 105
Serie di pezzi ... 290
Sfera ... 329
Simulazione grafica ... 562
Visualizzazione utensile ... 562
Sistema di riferimento ... 99
Sistema di tastatura 3D
Calibrazione
Digitale ... 521
Sistemi di tastatura 3D
Gestione vari dati di
calibrazione ... 524



S
Smusso ... 228
Software per la trasmissione dati ... 593
Soppressione delle vibrazioni ... 407
Sostituzione batteria tampone ... 659
Sostituzione di testi ... 115
Sottoprogramma ... 271
SPEC FCT ... 356
Spegnimento ... 487
Spigoli aperti M98 ... 341
Spostamento assi

Con il volantino elettronico ... 490
Spostamento assi macchina

Incrementale ... 489
Spostamento degli assi

Con i tasti esterni di

movimento ... 488
Spostamento degli assi
macchina ... 488
Stato file ... 123
Strutturazione dei programmi ... 154
Superamento indici di
riferimento ... 484

T
Tabella dati di taglio ... 413
Tabella origini
Tabella pallet

Esecuzione ... 469, 481

Selezione e uscita ... 466, 475
Tabella posti ... 192
Tabella Preset ... 509

Per pallet ... 467
Tabella utensili

Editing, uscita ... 187

Funzioni di editing ... 188, 205, 207

Possibilita di inserimento ... 180
Tabelle origini

Conferma di risultati di

tastatura ... 518

Tabelle pallet

Applicazione ... 464, 470

Conferma di coordinate ... 465, 471
Tabelle Preset

Conferma di risultati di

tastatura ... 519
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T
Taglio laser, funzioni ausiliarie ... 353
Teach In ... 108, 227
Teleservice ... 619
Tempi operativi ... 616
TNCguide ... 167
TNCremo ... 593
Traiettoria circolare ... 231, 232, 234,
241, 242
Traiettoria elicoidale ... 243
Traiettorie
Coordinate cartesiane
Panoramica ... 226
Retta ... 227
Traiettoria circolare con raccordo
tangenziale ... 234
Traiettoria circolare con raggio
prestabilito ... 232
Traiettoria circolare intorno al
centro del cerchio CC ... 231
Coordinate polari
Panoramica ... 239
Retta ... 240
Traiettoria circolare con raccordo
tangenziale ... 242
Traiettoria circolare intorno al
polo CC ... 241
Trasmissione dati esterna
iTNC530 ... 146
Trigonometria ... 293

U
Utensili indicizzati ... 188

\"
Valori prestabiliti di programma ... 357
Variabili testo ... 308
Velocita di traiettoria
costante:M90 ... 337
Velocita di trasmissione dati ... 591
Vettore normale alla superficie ... 437
Vista dall'alto ... 556
Visualizzazione di dati CAD ... 266
Visualizzazione di file HTML ... 142
Visualizzazione di file Internet ... 142
Visualizzazione di stato ... 81
generale ... 81
supplementare ... 83
Visualizzazione file Help ... 615
Volantino ... 490
Volantino radio ... 493
assegnazione supporto ... 623
Configurazione ... 623
Dati statistici ... 625
impostazione canale ... 624
Impostazione potenza di
trasmissione ... 625

w
WMAT.TAB ... 414
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Panoramica delle funzioni DIN/ISO
iTNC 530

Funzioni M

Funzioni M

MO0

Arresto esecuz. programma/arresto
mandrino/refrigerante OFF

M109

M110

M111

Velocita di traiettoria costante sul tagliente
dell'utensile (aumento e riduzione
dell'avanzamento)

Velocita di traiettoria costante sul tagliente
dell'utensile (solo aumento e riduzione
dell'avanzamento)

Disattivazione delle funzioni M109/M110

M114

M115

Correzione automatica della geometria della
macchina nel lavoro con assi rotativi
Disattivazione della funzione M114

M116
M117

Avanzamento con assi angolari in mm/min
Disattivazione della funzione M116

M118

Correzione del posizionamento con il volantino
durante I'esecuzione del programma

M120

Precalcolo del profilo con correzione del raggio
(LOOK AHEAD)

M124

Non considerazione di punti durante I'elaborazione di
blocchi lineari non corretti

M126

M127

Spostamento assi rotativi con ottimizzazione del
percorso
Disattivazione della funzione M126

M128

M129

Mantenimento della posizione della punta
dell'utensile nel posizionamento di assi rotativi
(TCPM)

Disattivazione della funzione M128

M130

Nel blocco di posizionamento: i punti si riferiscono a
un sistema di coordinate non ruotato

M134

M135

Nel posizionamento con assi rotativi arresto preciso
sugli angoli con raccordi non tangenziali
Disattivazione della funzione M134

M136
M137

Avanzamento F in millimetri per giro mandrino
Disattivazione della funzione M136

M138

Selezione degli assi orientabili

M142

Cancellazione delle informazioni modali dei
programmi

M143

Cancellazione della rotazione base

M144

M145

Considerazione della cinematica della macchina
nelle posizioni REALE/NOMINALE alla fine del
blocco

Disattivazione della funzione M144

MO1  Arresto libero esec. programma

MO02  Arresto esecuz. programma/arresto
mandrino/refrigerante OFF/event. canc. della
visualizzazione di stato (in funzione di parametri
macchina)/salto di ritorno al blocco 1

MO03  Mandrino ON in senso orario

MO04  Mandrino ON in senso antiorario

MO05  Arresto mandrino

MO06  Cambio utensile/arresto dell'esecuzione programma
(in funzione param. macchina)/arresto del mandrino

M08  Refrigerante ON

MQ9  Refrigerante OFF

M13  Mandrino ON in senso orario/refrigerante ON

M14  Mandrino ON in senso antiorario/refrigerante ON

M30  Funzione uguale a M02

M89  Funzione ausiliaria libera oppure
chiamata del ciclo, funzione modale (in funzione
param. macchina)

M90  Velocita di traiettoria costante sugli spigoli (solo con
errore di inseguimento)

M99  Chiamata di ciclo, attiva solo nel relativo blocco

M91  Nell'istruz. di posizionam.: le coordinate si
riferiscono all'origine della macchina

M92  Nel blocco di posizionamento: le coordinate si
riferiscono ad una posizione definita dal costruttore
della macchina, ad es. alla posiz. di cambio utensile

M94  Riduzione dell'indicazione dell'asse rotativo ad un
valore inferiore a 360°

M97  Lavorazione di piccoli gradini di profili

M98  Lavorazione completa di profili aperti

M101 Cambio utensile automatico con utensile gemello,
disattivazione alla scadenza

M102 Disattivazione della funzione M101

M103 Riduzione dell'avanzamento nella penetrazione al
fattore F (valore percentuale)

M104 Riattivazione ultima origine impostata

M105 Esecuzione della lavorazione con secondo fattore kv

M106 Esecuzione della lavorazione con primo fattore kv

M107 Soppressione messaggio di errore per utensili

M108

gemelli con maggiorazione
Disattivazione della funzione M107

M150

Soppressione di messaggi finecorsa




Funzioni M

Funzioni G

M200

Taglio laser: emissione diretta della tensione
programmata

Cicli per la realizzazione di fori e di filettature

M201 Taglio laser: emissione della tensione quale funzione
del percorso

M202 Taglio laser: emissione della tensione quale funzione
della velocita

M203 Taglio laser: emissione della tensione quale funzione
del tempo (rampa)

M204 Taglio laser: emissione della tensione quale funzione
del tempo (impulso)

Funzioni G

Movimenti utensile

G240 Centrinatura

G200 Foratura

G201 Alesatura

G202 Barenatura interna

G203 Foratura universale

G204 Controforatura invertita

G205 Foratura profonda universale

G206 Maschiatura con compensatore utensile
G207 Maschiatura senza compensatore utensile
G208 Fresatura di fori

G209 Maschiatura con rottura truciolo

G241 Foratura con punte a cannone monotaglienti

GO0
GO1
G02
GO3
GO5
GO6
GO7*
G10
G11
G12
G13
G15

G16

Interpolazione di rette, in coord. cartesiane, in rapido
Interpolazione di rette, in coord. cartesiane
Interpolazione di cerchi, in coord. cartesiane, in
Senso orario

Interpolazione di cerchi, in coord. cartesiane, in
senso antiorario

Interpolazione di cerchi, in coord. cartesiane, senza
indicazione del senso di rotazione

Interpolazione di cerchi, in coord. cartesiane, con
raccordo tangenziale al profilo

Blocco di posizionamento parassiale
Interpolazione di rette, in coord. polari, in rapido
Interpolazione di rette, in coord. polari
Interpolazione di cerchi, in coord. polari, in senso
orario

Interpolazione di cerchi, in coord. polari, in senso
antiorario

Interpolazione di cerchi, in coord. polari, senza
indicazione del senso di rotazione

Interpolazione di cerchi, in coord. polari, con
raccordo tangenziale al profilo

Cicli per la realizzazione di fori e di filettature

G262 Fresatura filetto

G263 Fresatura di filettature con smusso
G264 Fresatura di filettature con preforo
G265 Fresatura di filettature elicoidale
G267 Fresatura di filettature esterne

Cicli per fresatura di tasche, isole e scanalature

G251 Tasca rettangolare completa
G252 Tasca circolare completa
G253 Scanalatura completa

G254 Scanalatura circolare completa
G256 Isola rettangolare

G257 Isola circolare

Cicli per la realizzazione di sagome di punti

G220 Sagome di punti su cerchio
G221 Sagome di punti su linee

Smusso/Arrotondamento/Avvicinamento e Distacco
al/dal profilo

Cicli SL Gruppo 2

G24*
G25*
G26*
G27*

Smussi con lunghezza smusso R
Arrotondamento di spigoli con raggio R
Avvicinamento (tangenziale) a profilo con raggio R
Distacco (tangenziale) da profilo con raggio R

Definizione utensile

G99*

Con numero utensile T, lunghezza L, raggio R

G37  Profilo, def. n. sottoprogrammi per profilo parziale
G120 Definizione dati di profilo (vale da G121 a G124)
G121 Preforatura

G122 Svuotamento (sgrossatura) parallelo al profilo
G123 Finitura del fondo

G124 Finitura laterale

G125 Profilo sagomato (lavorazione profilo aperto)
G127 Superficie cilindrica

G128 Fresatura di scanalature su superficie cilindrica
G275 Scan. prof. trocoidale

Correzione raggio utensile

Conversioni di coordinate

G40
G41
G42
G43
G44

Senza correzione del raggio utensile

Correzione traiettoria utensile, a sinistra del profilo
Correzione traiettoria utensile, a destra del profilo
Correzione parassiale per GO7, prolungamento
Correzione parassiale per GO7, accorciamento

Definizione del pezzo grezzo per la rappresentazione

grafica

Gb3  Spostamento origine da tabelle origini

Gb4  Spostamento origine nel programma

G28  Lavorazione speculare del profilo

G73  Rotazione del sistema di coordinate

G72  Fattore di scala, riduzione/ingrandimento del profilo
G80  Rotazione piano di lavoro

G247 Definizione origine

G30
G31

(G17/G18/G19) Punto MIN
(G90/G91) Punto MAX




Funzioni G Funzioni G
Cicli di spianatura Cicli speciali
G60  Lavorazione dati 3D G04* Tempo di sosta in secondi con F

G230 Spianatura di superfici piane
G231 Spianatura di superfici con qualungue inclinazione

*) Funzione attiva solo nel relativo blocco

Cicli di tastatura per il rilevamento di posizioni oblique

G36  Orientamento mandrino

G39* Chiamata programma

G62  Tolleranza per fresatura rapida di profili
G440 Misurazione di offset assi

G441 Tastatura rapida

G400 Rotazione base su due punti

G401 Rotazione base su due fori

G402 Rotazione base su due isole

G403 Compensazione rotazione base con un asse rotativo
G404 Impostazione rotazione base

G405 Compensazione posizione obliqua con l'asse C

Definizione del piano di lavoro

G17  Piano X/Y, asse utensile Z
G18  Piano Z/X, asse utensile Y
G19  Piano Y/Z, asse utensile X
G20  Asse utensile quale 4° asse

Cicli di tastatura per definizione origine

Quote

G408 Origine centro scanalatura
G409 Origine centro isola

G410 Origine interna di rettangolo
G411 Origine esterna di rettangolo
G412 Origine interna di cerchio
G413 Origine esterna di cerchio
G414  Origine su uno spigolo esterno
G415 Origine su uno spigolo interno
G416 Origine su centro del cerchio di fori
G417 Origine nell'asse del tastatore
G418 Origine al centro di 4 fori

G419 Origine su asse selezionabile

G90  Quote assolute
G91 Quote incrementali

Unita di misura

G70  Quote in pollici (da definirsi all'inizio del programma)
G71 Quote in millimetri (da definirsi all'inizio del
programma)

Altre funzioni G

Cicli di tastatura per la misurazione di pezzi

Gb5  Misurazione di una coordinata qualsiasi

G420 Misurazione di un angolo qualsiasi

G421 Misurazione di un foro

G422 Misurazione di un'isola

G423 Misurazione di una tasca rettangolare
G424 Misurazione di un'isola rettangolare

G425 Misurazione di una scanalatura

G426 Misurazione della larghezza di un'isola
G427 Misurazione di una coordinata qualsiasi
G430 Misurazione del centro di un cerchio di fori
G431 Misurazione di un piano qualsiasi

G29  Conferma ultimo valore nominale di posizione quale
polo (centro del cerchio)

G38  Arresto esecuzione programma

G51* Preselezione utensili (con memoria utensili centrale)

G79* Chiamata ciclo

G98* Impostazione di un numero di label

*) Funzione attiva solo nel relativo blocco

Indirizzi

% Inizio programma
% Chiamata programma

Numero dell'origine con il ciclo G53

Cicli di tastatura per la misurazione cinematica

G450 Calibrazione TT

G481 Misurazione della lunghezza utensile

G482 Misurazione del raggio utensile

G483 Misurazione della lunghezza e del raggio utensile

Rotazione intorno all'asse X
Rotazione intorno all'asse Y

Definizione di parametri Q

Cicli di tastatura per la misurazione di utensili

Correzione usura lunghezza con T

#

A

B

C Rotazione intorno all'asse Z

D

D

D Correzione usura raggio con T

>

G480 Calibrazione TT

G481 Misurazione della lunghezza utensile

G482 Misurazione del raggio utensile

G483 Misurazione della lunghezza e del raggio utensile
G484 Calibrazione a infrarossi con il TT

m

Tolleranza con M112 e M124

Avanzamento

Tempo di sosta con G04
Fattore di scala con G72
Fattore di riduzione F con M103

m T m T

o

Funzioni G




Cicli di profilo

Indirizzi
H Angolo delle coordinate polari Configurazione del programma per la lavorazione
H Angolo di rotazione con G73 con piu utensili
H Angolo limite con M112
Elenco dei sottoprogrammi di profilo G37 PO1 ...
| Coordinata X del centro del cerchio/del polo —
Definizione dati di profilo G120 Q1 ...
J Coordinata Y del centro del cerchio/del polo
Definizione/chiamata punta
K Coordinata Z del centro del cerchio/del polo Ciclo profilo: preforatura G121Q10..
Chiamata ciclo
L Impostazione di un numero label con G98
L Salto ad un numero label Definizione/chiamata fresa per
L Lunghezza utensile con G99 sgrossare G122 Q10 ...
Ciclo profilo: svuotamento
M Funzioni M Chiamata ciclo
N Numero blocco Definizione/chiamata fresa per rifinire
Ciclo profilo: finitura fondo G123 Q11 ...
p Parametri di ciclo nei cicli di lavorazione Chiamata ciclo
P Valore o parametro Q nelle definizioni di
parametri Q Definizione/chiamata fresa per rifinire
Ciclo profilo: finitura laterale G124 Q11 ...
Q Parametri Q Chiamata ciclo
R Raggio in coordinate polari Fine del programma principale, salto di ~ M02
R Raggio del cerchio con G02/G03/G05 ritorno
R Raggio di arrotondamento con G25/G26/G27
R Raggio utensile con G99 Sottoprogrammi di profilo G98 ...
G98 LO
S Numero di giri mandrino
S Orientamento del mandrino con G36 Correzione del raggio nei sottoprogrammi di profilo
T Definizione utensile con G99 :
T Chiamata utensile Profilo ﬁfg;r‘;'r‘:r?n:lzione Correzione
T Utensile successivo con G51 degli elementi di profilo raggio
U Asse parallelo all'asse X Interno  In senso orario (CW) G42 (RR)
\ Asse parallelo all'asse Y (Tasca) In senso antiorario (CCW) G41 (RL)
W Asse parallelo all'asse Z
Esterno  In senso orario (CW) G41 (RL)
X Asse X (Isola) In senso antiorario (CCW) G42 (RR)
Y Asse Y
VA Asse Z

*

Fine del blocco




Conversioni di coordinate

Conversione

di coordinate Attivazione Disattivazione
Spostamento G54 X+20 Y+30 G54 X0 Y0 Z0
origine Z+10

Specularita G28 X G28

Rotazione G73 H+45 G73 H+0
Fattore discala G72F 0,8 G72 F1

Piano dilavoro  G80 A+10B+10  G80

C+15

Piano di lavoro

PLANE ...

PLANE RESET

Definizione di parametri Q

D Funzione

00 Assegnazione

01 Addizione

02 Sottrazione

03 Moltiplicazione

04 Divisione

05 Radice

06 Seno

07 Coseno

08 Radice come somma di quadrati ¢ = v a2+b?
09 Se uguale, salto al numero label
10 Se diverso, salto al numero label
11 Se maggiore, salto al numero label
12 Se minore, salto al numero label
13 Angolo (angolo di c sin a e ¢ cos a)
14 Numero errore

15 Print

19 Assegnazione PLC




