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lă 13.2 Operarea mesei mobile cu 

prelucrarea orientată pe sculă

Aplicaţie

Tabelele mesei mobile sunt utilizate pentru centre de prelucrare cu 
schimbătoare de mese mobile: Tabelul liber definibil apelează 
programele piesei care sunt necesare pentru diferitele elemente liber 
definibile şi activează modificările decalării de origine sau tabelele de 
decalări de origine.

Puteţi utiliza, de asemenea, tabelele mesei mobile pentru a rula în 
ordine mai multe programe care au puncte de referinţă diferite.

Tabelele mesei mobile conţin următoarele informaţii:

 PAL/PGM (intrare obligatorie):
Intrarea PAL identifică masa mobilă, FIX marchează nivelul de 
fixare şi PGM este utilizat pentru a introduce piesa de prelucrat.

W-STATE :
Stare curentă prelucrare. Starea de prelucrare este utilizată pentru 
a determina faza de prelucrare curentă. Introduceţi PIESĂ BRUTĂ 
pentru o piesă de prelucrat (brută). În timpul prelucrării, TNC 
modifică această intrare în INCOMPLETĂ şi după finalizarea 
prelucrării, în FINALIZATĂ. Intrarea GOL este utilizată pentru a 
identifica un spaţiu la care nu trebuie fixat nicio piesă de prelucrat. 
Cu intrarea OMITERE , specificaţi că o piesă de prelucrat nu trebuie 
prelucrată de TNC

METODĂ (intrare obligatorie):
Intrare care determină metoda de optimizare a programului. 
Prelucrarea este orientată spre piesa de prelucrat dacă este introdus 
WPO . Prelucrarea piesei este orientată spre sculă dacă este 
introdus TO . Pentru a include piese de prelucrat ulterioare în 
prelucrarea orientată pe sculă, trebuie să introduceţi CTO 
(continuare orientare pe sculă). Prelucrarea orientată pe sculă este 
posibilă şi cu elemente de fixare a mesei mobile, dar nu pentru mai 
multe mese mobile

NUME (intrare obligatorie):
Nume masă mobilă sau program. Producătorul maşinii unelte 
determină numele mesei mobile (consultaţi manualul maşinii 
unelte). Programele trebuie stocate în acelaşi director cu tabelul 
mesei mobile. În caz contrar, trebuie să introduceţi calea completă 
şi numele pentru program

Gestionarea mesei mobile în combinaţie cu prelucrarea 
orientată pe unealtă este o funcţie dependentă de maşină. 
Intervalul standard de funcţionare este descris mai jos. 
Consultaţi manualul maşinii unelte pentru mai multe 
informaţii.
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Numărul presetat din tabelul de presetări pentru masa mobilă. TNC 
interpretează numărul presetării definit aici ca originea mesei mobile 
(intrare PAL în coloana PAL/PGM). Puteţi utiliza presetarea mesei 
mobile pentru a compensa diferenţele mecanice între mesele 
mobile. O presetare a mesei mobile poate fi activată şi automat 
atunci când este adăugată o masă mobilă

 PRESETARE (intrare opţională):
Numărul presetat din tabelul de presetări. Numărul presetat definit 
aici este interpretat de către TNC, fie ca o origine a mesei mobile 
(intrare PAL în coloana PAL/PGM ), fie ca o origine a mesei mobile 
(intrare PGM în PAL/PGM ). Dacă există un tabel de presetări 
pentru masa mobilă activ pe maşina dvs., utilizaţi coloana 
PRESETARE numai pentru originile piesei de prelucrat

ORIGINE (intrare opţională):
Numele tabelului de origine. Tabelul de origine trebuie stocat în 
acelaşi director cu tabelul pentru masa mobilă. În caz contrar trebuie 
să introduceţi numele complet al căii pentru tabelul de origine. 
Originile din tabelul de origini pot fi activate în programul NC cu 
Ciclul 7 DECALARE DE ORIGINE

X, Y, Z (intrare opţională, sunt posibile şi alte axe):
Pentru mese mobile şi elemente de fixare, coordonatele programate 
sunt raportate la originea maşinii. Pentru programele NC, 
coordonatele programate sunt raportate la masa mobilă sau originea 
elementului de fixare. Aceste intrări suprascriu ultima origine setată 
în modul de operare Manual. Cu funcţia auxiliară M104 puteţi 
reactiva ultima origine setată. Cu tasta de capturare a poziţiei 
efective, TNC deschide o fereastră care vă oferă posibilitatea de a 
seta TNC astfel încât să introducă diferite puncte ca origini 
(consultaţi tabelul de mai jos):

Poziţie Semnificaţie

Valori efective Introduceţi coordonatele poziţiei curente a sculei 
în raport cu sistemul de coordonate activ.

Valori de 
referinţă

Introduceţi coordonatele poziţiei curente a sculei 
în raport cu originea maşinii.

Valori 
măsurate 
EFECTIV 

Introduceţi coordonatele, în raport cu sistemul de 
coordonate activ, ale ultimei origini palpate în 
modul de operare Manual.

Valori 
măsurate REF 

Introduceţi coordonatele, în raport cu originea 
maşinii, ale ultimei origini palpate în modul de 
operare Manual.
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confirmaţi. Apoi apăsaţi tasta soft TOATE VALORILE pentru ca TNC 
să salveze coordonatele respective ale tuturor axelor active din tabelul 
mesei mobile. Cu tasta soft VALOARE ACTUALĂ, TNC salvează 
coordonatele axei pe care se află cursorul luminos din tabelul mesei 
mobile.

 SP-X, SP-Y, SP-Z (intrare opţională, sunt posibile şi alte axe):
Pot fi introduse poziţii de siguranţă pentru axe. Aceste poziţii pot fi 
citite cu SYSREAD FN18 ID510 NR 6 din macrocomenzile NC. 
SYSREAD FN18 ID510 NR 5 poate fi utilizată pentru a determina 
dacă a fost programată o valoare în coloană. Poziţiile introduse sunt 
abordate numai dacă valorile respective sunt citite şi programate 
corespunzător în macrocomenzile NC.

CTID (introdus de către TNC):
Numărul ID-ului de context este alocat de către TNC şi conţine 
instrucţiuni referitoare la progresul operaţiei de prelucrare. 
Prelucrarea nu poate fi reluată, dacă intrarea este ştearsă sau 
modificată.

 FIXARE
În această coloană puteţi introduce o arhivă cu elemente de fixare 
(fişier ZIP), pe care TNC o va activa automat în timpul prelucrării 
tabelului mesei mobile. Trebuie să utilizaţi administrarea 
elementelor de fixare pentru a crea arhive cu elemente de fixare 
(consultaţi “Gestionarea elementelor de fixare,” la pagina 374)

Dacă nu aţi definit o masă mobilă înainte de un program 
NC, coordonatele programate sunt raportate la originea 
maşinii. Dacă nu definiţi o introducere, rămâne activă 
originea care a fost setată manual.

Funcţie de editare în modul tabel Tastă soft

Selectare început tabel

Selectare sfârşit tabel

Selectare pagină anterioară în tabel

Selectare pagină următoare în tabel

Inserare ca ultima linie din tabel

Ştergere ultima linie din tabel
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Deplasare la începutul liniei următoare

Adăugarea numărului de linii care pot fi introduse 
la sfârşitul tabelului

Editare format tabel

Funcţie de editare în modul formular de 
intrare Tastă soft

Selectare masă mobilă anterioară

Selectare masă mobilă următoare

Selectare element de fixare anterior

Selectare element de fixare următor

Selectare piesă de prelucrat anterioară

Selectare piesă de prelucrat următoare

Comutare la plan masă mobilă

Comutare la plan element de fixare

Comutare la plan piesă de prelucrat

Selectare vizualizare standard masă mobilă

Selectare vizualizare detaliată masă mobilă

Selectare vizualizare standard element de fixare

Selectare vizualizare detaliată element de fixare

Selectare vizualizare standard piesă de prelucrat

Funcţie de editare în modul tabel Tastă soft
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Selectare vizualizare detaliată piesă de prelucrat

Inserare masă mobilă

Inserare element de fixare

Inserare piesă de prelucrat

Ştergere masă mobilă

Ştergere element de fixare

Ştergere piesă de prelucrat

Ştergere conţinut memorie tampon

Prelucrare optimizată prin sculă

Prelucrare optimizată prin piesa de prelucrat

Conectare sau separare tipuri de prelucrare

Marcare plan ca fiind gol

Marcare plan ca fiind neprelucrat

Funcţie de editare în modul formular de 
intrare

Tastă soft
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 Apelaţi managerul de fişiere în modul de operare Programare şi 
editare: Apăsaţi tasta PGM MGT 

 Afişaţi toate fişierele de tip .P: Apăsaţi tastele soft SELECTARE TIP 
şi AFIŞARE .P 

 Selectaţi un tabel al mesei mobile cu tastele săgeţi sau introduceţi 
un nume nou de fişier pentru a crea un tabel nou

 Confirmaţi înregistrarea cu tasta ENT 

Configurarea fişierului mesei mobile cu 
formularul de intrare

Operarea mesei mobile cu prelucrarea orientată pe sculă sau pe piesa 
de prelucrat este împărţită pe trei niveluri:

Nivel masă mobilă PAL

Nivel element de fixare FIX

Nivel piesă de prelucrat PGM

Puteţi trece la o vizualizare detaliată pe fiecare nivel. Setaţi metoda de 
prelucrare şi stările pentru masă mobilă, pentru element de fixare şi 
pentru piesa de prelucrat la vizualizarea standard. Dacă editaţi un 
fişier de masă mobilă existent, sunt afişate intrările actualizate. Utilizaţi 
vizualizarea detaliată pentru configurarea fişierului de masă mobilă. 

Diferitele niveluri ale formularului de intrare pot fi accesate cu tastele 
soft corespunzătoare. Nivelul curent este evidenţiat în linia de stare a 
formularului de intrare. Când comutaţi la vizualizarea tabel cu butonul 
configuraţie ecran, cursorul este plasat la acelaşi nivel la care era în 
vizualizarea formular.

Setaţi fişierul de masă mobilă conform configuraţiei 
maşinii. Dacă aveţi un singur element de fixare cu mai 
multe piese de prelucrat, atunci este suficient să definiţi un 
singur element de fixare FIX cu piesele de prelucrat PGM 
. Totuşi, dacă o masă mobilă conţine mai multe elemente 
de fixare sau dacă un element de fixare este prelucrat din 
mai multe părţi, trebuie să definiţi masa mobilă PAL cu 
nivelurile elementului de fixare corespunzătoare FIX. 

Utilizaţi butonul de configuraţie ecran pentru a comuta 
între vizualizare tabel şi vizualizare formular.

Nu este încă disponibilă asistenţa grafică pentru formularul 
de intrare.
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 Identitate masă mobilă: Este afişat numele mesei mobile

Metoda: Puteţi alege între metodele de prelucrare ORIENTARE 
PIESĂ DE PRELUCRAT şi ORIENTARE SCULĂ . Metoda 
selectată este preluată pentru nivelul piesă de prelucrat şi suprascrie 
orice intrare existentă. În vizualizarea tabelară, ORIENTARE PIESĂ 
DE PRELUCRAT apare ca WPO şi ORIENTARE SCULĂ apare ca 
TO.

 Stare: Tasta soft PIESĂ BRUTĂ identifică masa mobilă şi fixările şi 
piesele de prelucrat corespunzătoare ca nefiind încă prelucrate şi 
introduce PIESĂ BRUTĂ în câmpul stare. Utilizaţi tasta POZIŢIE 
GOALĂ sau OMITERE dacă doriţi să săriţi peste masa mobilă în 
timpul prelucrării. EMPTY sau SKIP apar apoi în câmpul de stare.

Configurarea detaliilor în nivelul de masă mobilă

 Identitate masă mobilă: Introduceţi numele mesei mobile

Nr. presetare: Introduceţi numărul presetării pentru masa mobilă

Origine: Introduceţi originea mesei mobile

Tabel de origine: Introduceţi numele şi calea tabelului de origine 
pentru piesa de prelucrat. Datele sunt transferate către nivelurile 
element de fixare şi piesă de prelucrat

 Înălţime de siguranţă:  (opţional): Poziţie de siguranţă pentru axele 
individuale raportate la elementul liber definibil. Poziţiile introduse 
sunt abordate numai dacă valorile respective sunt citite şi 
programate corespunzător în macrocomenzile NC. 

Înregistrarea ORIENTARE SCULĂ/PIESĂ DE 
PRELUCRAT nu poate fi efectuată prin intermediul tastei 
soft. Apare numai când au fost alese metode de prelucrare 
diferite pentru piesa de prelucrat în nivelul piesă de 
prelucrat sau prelucrare.

Dacă metoda de prelucrare a fost determinată în nivelul 
element de fixare, intrările sunt transferate la nivelul piesă 
de prelucrat, unde suprascriu orice intrare existentă.
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 Fixare: Este afişat numărul elementului de fixare. După bară este 
afişat numărul de elemente de fixare din cadrul nivelului.

Metodă: Puteţi alege între metodele de prelucrare ORIENTARE 
PIESĂ DE PRELUCRAT şi ORIENTARE SCULĂ . Metoda 
selectată este preluată pentru nivelul piesă de prelucrat şi suprascrie 
orice intrare existentă. În vizualizarea tabelară, ORIENTARE PIESĂ 
DE PRELUCRAT apare ca WPO şi ORIENTARE SCULĂ apare ca 
TO.
Utilizaţi tasta soft CONECTARE/SEPARARE , pentru a marca 
elementele de fixare care vor fi incluse pentru calculul procesului de 
prelucrare pentru prelucrarea orientată pe sculă. Elementele de 
fixare conectate sunt marcate cu o linie punctată, în timp ce 
elementele de fixare separate sunt conectate cu o linie solidă. 
Piesele de prelucrat conectate sunt marcate în vizualizarea tabel cu 
intrarea CTO , din coloana METODĂ.

 Stare:  Tasta soft PIESĂ BRUTĂ identifică fixările şi piesele de 
prelucrat corespunzătoare ca nefiind încă prelucrate şi introduce 
PIESĂ BRUTĂ în câmpul Stare. Utilizaţi tasta soft POZIŢIE GOALĂ 
sau OMITERE dacă doriţi să săriţi peste elementul de fixare în timpul 
prelucrării. EMPTY sau SKIP apar apoi în câmpul de stare.

Intrarea ORIENTARE SCULĂ/PIESĂ DE PRELUCRAT 
nu poate fi efectuată prin intermediul tastei soft. Apare 
numai când au fost alese metode de prelucrare diferite 
pentru piesele de prelucrat în nivelul piesă de prelucrat.

Dacă metoda de prelucrare a fost determinată în nivelul 
element de fixare, intrările sunt transferate la nivelul piesă 
de prelucrat, unde suprascriu orice intrare existentă.



472  Programarea: Gestionarea mesei mobile

13
.2

 O
p

er
ar

ea
 m

es
ei

 m
o

b
il

e 
cu

 p
re

lu
cr

ar
ea

 o
ri

en
ta

tă
 p

e 
sc

u
lă Configurarea detaliilor în nivelul element de fixare

Element de fixare: Este afişat numărul elementului de fixare. După 
bară este afişat numărul de elemente de fixare din cadrul nivelului.

Origine: Introduceţi numele decalării de origine a fixării.

Tabel de origine: Introduceţi numele şi calea tabelului de decalări de 
origine valid pentru prelucrarea piesei. Datele sunt transferate către 
nivelul piesei de prelucrat.

Macrocomandă NC: În prelucrarea orientată pe sculă, este 
executată macrocomanda TCTOOLMODE în locul macrocomenzii 
obişnuite de schimbare a sculei.

 Înălţime de siguranţă: (opţional): Poziţie de siguranţă pentru axele 
individuale raportate la fixare. 

Pot fi introduse poziţii de siguranţă pentru axe. Aceste 
poziţii pot fi citite cu SYSREAD FN18 ID510 NR 6 din 
macrocomenzile NC. SYSREAD FN18 ID510 NR 5 poate 
fi utilizată pentru a determina dacă a fost programată o 
valoare în coloană. Poziţiile introduse sunt abordate numai 
dacă valorile respective sunt citite şi programate 
corespunzător în macrocomenzile NC.
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 Piesa de lucru: Este afişat numărul piesei de prelucrat. După bară 
este afişat numărul de piese de prelucrat din cadrul acestui nivel 
element de fixare.

Metodă: Puteţi alege între metodele de prelucrare ORIENTARE 
PIESĂ DE PRELUCRAT şi ORIENTARE SCULĂ. În vizualizarea 
tabel, ORIENTARE PIESĂ DE PRELUCRAT apare ca WPO, iar 
ORIENTARE SCULĂ apare ca TO.
Utilizaţi tasta soft CONECTARE/SEPARARE  pentru a marca 
piesele de prelucrat care vor fi incluse în calculul procesului de 
prelucrare pentru prelucrarea orientată pe sculă. Piesele de 
prelucrat conectate sunt marcate cu o linie punctată, în timp ce 
piesele de prelucrat separate sunt conectate cu o linie solidă. 
Piesele de prelucrat conectate sunt marcate în vizualizarea tabel cu 
intrarea CTO , din coloana METODĂ.

 Stare: Tasta soft PIESĂ BRUTĂ identifică piesa de prelucrat ca 
nefiind încă prelucrată şi introduce PIESĂ BRUTĂ în câmpul Stare. 
Utilizaţi tasta soft POZIŢIE GOALĂ sau OMITERE dacă doriţi să 
săriţi peste o piesă de prelucrat în timpul prelucrării. GOL sau 
OMITERE apar în câmpul de stare.

Configurarea detaliilor în nivelul piesă de prelucrat

 Piesă de prelucrat: Este afişat numărul piesei de prelucrat. După 
bară este afişat numărul de piese de prelucrat din cadrul acestui 
nivel element de fixare sau masă mobilă.

Origine: Introduceţi numele originii piesei de prelucrat

Tabel de origine: Introduceţi numele şi calea tabelului de decalări de 
origine valid pentru prelucrarea piesei. Dacă utilizaţi acelaşi tabel de 
origine pentru toate piesele de prelucrat, introduceţi numele şi calea 
în nivelul masă mobilă sau în nivelul element de fixare. Datele sunt 
transferate automat către nivelul piesă de prelucrat.

 Program NC: Introduceţi calea programului NC necesar pentru 
prelucrarea piesei.

 Înălţime de siguranţă: (opţional): Poziţie de siguranţă pentru axele 
individuale raportate la piesa de prelucrat. Poziţiile introduse sunt 
abordate numai dacă valorile respective sunt citite şi programate 
corespunzător în macrocomenzile NC. 

Introduceţi metoda şi starea în nivelul masă mobilă sau în 
nivelul element de fixare. Intrarea va fi preluată pentru 
toate piesele de prelucrat corespunzătoare.

Pentru mai multe variante de piese de prelucrat în cadrul 
unui nivel, piesele de prelucrat ale unei variante trebuie 
introduse împreună. Astfel, piesele de prelucrat pentru 
fiecare variantă pot fi marcate cu tasta soft 
CONECTARE/SEPARARE şi pot fi prelucrate în grup.
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 Intrarea TO sau CTO din câmpul Metodă arată dispozitivului TNC că 
prelucrarea orientată este validă dincolo de aceste linii.

Gestionarea mesei mobile porneşte programul NC care apare în 
linia cu intrarea TO.

Prima piesă de prelucrat este prelucrată până când apelarea sculei 
următoare este în aşteptare. Depărtarea de piesa de prelucrat este 
coordonată de către o macrocomandă specială pentru modificarea 
sculei.

 Intrarea din coloana STARE W este modificată de la PIESĂ BRUTĂ 
la INCOMPLETĂ, iar TNC introduce o valoare hexazecimală în 
câmpul CTID.

 Toate liniile din fişierul de masă mobilă, care conţin intrarea CTO în 
câmpul Metodă, sunt prelucrate la fel ca prima piesă de prelucrat. 
Pot fi prelucrate piesele din mai multe elemente de fixare.

 TNC utilizează scula următoare pentru următorii paşi de prelucrare 
de la linia cu intrarea TO, în unul din următoarele cazuri: 

Dacă intrarea PAL este în câmpul PAL/PGM din linia următoare.

Dacă intrarea TO sau WPO apare în câmpul Metodă din linia 
următoare.

Dacă în liniile care au fost deja prelucrate există intrări în Metodă, 
care nu au statutul GOL sau FINALIZAT. 

Programul NC este continuat din locaţia stocată, în funcţie de 
valoarea introdusă în câmpul CTID. În mod normal scula este 
modificată pentru prima piesă, dar TNC anulează schimbarea sculei 
pentru piesele de prelucrat următoare.

 Intrarea din câmpul CTID este actualizată după fiecare pas de 
prelucrare. Dacă o funcţie END PGM sau M2 este executată într-un 
program NC, atunci intrarea existentă este ştearsă şi în câmpul 
Stare prelucrare este introdus FINALIZAT.

TNC execută prelucrări orientate pe sculă numai dacă este 
selectată metoda ORIENTARE SCULĂ şi dacă TO sau 
CTO sunt introduse în tabel.

Valoarea introdusă în câmpul CTID este un identificator 
unic pentru TNC, al progresului operaţiei de prelucrare. 
Dacă această valoare este ştearsă sau modificată, 
prelucrarea nu poate continua, iar pornirea de la mijlocul 
programului sau reluarea prelucrării nu mai sunt posibile.
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unui grup conţin starea FINALIZAT, atunci sunt rulate liniile 
următoare din fişierul de masă mobilă.

Ieşirea din fişierul mesei mobile

 Apelaţi managerul de fişiere: Apăsaţi tasta PGM MGT 

 Pentru a selecta un alt tip de fişiere, apăsaţi tasta soft SELECTARE 
TIP și tasta soft pentru tipul de fişier dorit, de exemplu AFIŞARE.H

 Selectaţi fişierul dorit

Executarea unui fişier al mesei mobile

 Selectaţi managerul de fişiere în modurile de operare Rulare 
program, Secvenţă integrală sau Rulare program, Bloc unic: Apăsaţi 
tasta PGM MGT 

 Afişaţi toate fişierele de tip .P: Apăsaţi tastele soft SELECTARE TIP 
şi AFIŞARE .P 

 Selectaţi tabelul mesei mobile cu tastele săgeţi şi confirmaţi cu ENT

 Pentru a executa tabelul liber definibil: Apăsaţi butonul NC Start. 
TNC execută mesele mobile conform setărilor din MP7683.

În cazul pornirii de la mijlocul programului, este posibilă o 
singură operaţie de prelucrare orientată pe sculă. Piesele 
ulterioare sunt prelucrate conform metodei introduse.

Valoarea introdusă în câmpul CT-ID este stocată timp de 
maxim 2 săptămâni. În această perioadă, procesul de 
prelucrare poate fi continuat la locaţia stocată. După 
această perioadă, valoarea este ştearsă, pentru a preveni 
ocuparea hard disk-ului cu date inutile.

Modul de operare poate fi modificat după executarea unui 
grup de intrări cu TO sau CTO.

Următoarele funcţii nu sunt admise:

Modificarea intervalului avansului transversal

Decalarea de origine PLC

M118

În MP7683, setaţi modul de executare a tabelului mesei 
mobile: în funcţie de bloc sau continuu (consultaţi 
“Parametrii generali ai utilizatorului,” la pagina 614).

În cazul în care parametrul 7246 este setat astfel încât 
testul de utilizare a sculei să fie activ, puteţi monitoriza 
durata de serviciu a sculei pentru toate sculele utilizate 
într-o masă mobilă (consultaţi “Testul de utilizare a sculei,” 
la pagina 199).
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Puteţi seta dispozitivul TNC astfel încât să afişeze împreună, pe ecran, 
conţinutul programului şi conţinutul fişierului mesei mobile, selectând 
configuraţia de ecran PROGRAM + MASĂ MOBILĂ. În timpul 
execuţiei, TNC afişează blocurile de program în partea stângă şi masa 
mobilă în partea dreaptă. Pentru a verifica conţinutul programului 
înainte de execuţie, efectuaţi următorii paşi:

 Selectaţi un tabel al mesei mobile

 Cu tastele săgeţi, alegeţi programul pe care doriţi să îl verificaţi

 Apăsaţi tasta soft OPEN PGM : TNC afişează pe ecran programul 
selectat. Acum puteţi naviga prin program cu tastele săgeţi

 Pentru a reveni la tabelul mesei mobile, apăsaţi tasta soft END PGM



Operare manuală şi 
setare



478  Operare manuală şi setare

14
.1

 P
o

rn
ir

ea
, o

p
ri

re
a 14.1 Pornirea, oprirea

Pornirea

Porniţi alimentarea electrică a TNC şi a maşinii. TNC iniţiază automat 
următorul dialog

Memoria TNC este verificată automat.

Mesajul TNC pentru întreruperea alimentării cu 
energie - eliminaţi mesajul.

Programul PLC al TNC este compilat automat

Conectare la tensiunea CC externă. TNC verifică 
funcţionarea circuitului OPRIRE DE URGENŢĂ

Traversaţi manual punctele de referinţă în ordinea 
afişată: Pentru fiecare axă apăsaţi butonul START 
sau

Depăşiţi punctele de referinţă în orice ordine: Apăsaţi 
şi menţineţi apăsat butonul de direcţionare a axei 
maşinii pentru fiecare axă până când punctul de 
referinţă este traversat

Pornirea şi traversarea punctelor de referinţă pot varia în 
funcţie de maşina unealtă. Consultaţi manualul maşinii.

TEST DE MEMORIE

ALIMENTAREA CU ENERGIE ÎNTRERUPTĂ

COMPILAŢI UN PROGRAM PLC

LIPSĂ TENSIUNE C.C. EXTERNĂ ÎN RELEU

OPERARE MANUALĂ
PUNCTE DE REFERINŢĂ PENTRU AVANS TRANSVERSAL
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TNC este gata de funcţionare în modul Operare manuală.

Traversarea punctului de referinţă într-un plan de lucru înclinat

Punctul de referinţă al unui sistem înclinat de coordonate poate fi 
traversat apăsând butoanele de direcţionare a axei maşinii. Funcţia 
„plan de lucru înclinat” trebuie să fie activă în modul Operare manuală, 
consultaţi “Activarea înclinării manuale,” pagina 530. Apoi, TNC 
interpolează axele corespunzătoare.

Dacă maşina este echipată cu dispozitive de codare 
absolută, puteţi omite deplasarea peste punctele de 
referinţă. În acest caz, TNC este gata de funcţionare 
imediat după pornirea alimentării electrice a sistemului de 
control al maşinii.

Dacă maşina este echipată cu encodere incrementale, 
puteţi activa monitorizarea deplasării înainte de atingerea 
punctului de referinţă, prin apăsarea tastei soft 
MONITORIZARE LIMITĂ SW . Producătorul maşinii 
unelte poate furniza această funcţie specifică axei. Ţineţi 
minte că prin apăsarea tastei soft, monitorizarea 
intervalului de avans transversal nu este activă implicit pe 
toate axele. Manualul maşinii conţine informaţii 
suplimentare.

Asiguraţi-vă că aţi raportat toate axele înainte să începeţi 
rularea programului. În caz contrar, TNC va opri 
prelucrarea de îndată ce întâlneşte un bloc NC cu o axă 
care nu a fost raportată. 

Punctele de referinţă trebuie traversate numai dacă axele 
maşinii vor fi mutate. Dacă intenţionaţi numai să editaţi 
sau să testaţi programe, puteţi selecta modurile de 
operare Programare şi editare sau Rulare test imediat 
după pornirea alimentării electrice a sistemului de control. 

Puteţi traversa ulterior punctele de referinţă apăsând tasta 
soft DEPĂŞIRE REFERINŢĂ în modul de operare 
manuală.

Pericol de coliziune!

Asiguraţi-vă că valorile unghiurilor introduse în meniul 
pentru planul de lucru înclinat se potrivesc cu unghiurile 
efective ale axei înclinate.
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axe în direcţia axei sculei curente (consultaţi “Setarea direcţiei curente 
a axei sculei ca direcţie activă de prelucrare (funcţia FCL 2),” la 
pagina 531).

Dacă una dintre cele două funcţii active anterior este activă şi acum, 
butonul NC START nu are nicio funcţie. TNC emite un mesaj de eroare 
corespunzător.

Oprirea

Pentru a evita pierderea datelor la oprire, trebuie să opriţi sistemul de 
operare al TNC după cum urmează:

 Selectaţi modul Operare manuală

 Selectaţi funcţia pentru oprire, confirmaţi din nou cu 
tasta soft DA 

 Când TNC afişează mesajul Acum puteţi opri TNC 
într-o fereastră contextuală, puteţi opri alimentarea cu 
energie a TNC

Pericol de coliziune!

Dacă utilizaţi această funcţie, atunci, pentru dispozitive de 
codare neabsolută, trebuie să confirmaţi poziţiile axelor 
rotative, pe care TNC le afişează într-o fereastră 
contextuală. Poziţia afişată reprezintă ultima poziţie activă 
a axelor rotative dinainte de oprire.

Oprirea neadecvată a dispozitivului TNC poate determina 
pierderea de date!

Reţineţi că apăsarea tastei END după oprirea sistemului 
de control determină repornirea acestuia. Oprirea în 
timpul unei reporniri poate determina de asemenea 
pierderea datelor!
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Notă

Deplasarea axei utilizând butoanele de 
direcţionare ale axei maşinii

Selectaţi modul Operare manuală

Apăsaţi butonul de direcţionare a axei maşinii şi 
menţineţi-l atâta timp cât doriţi să deplasaţi axa sau

Deplasaţi axa continuu: Apăsaţi şi menţineţi butonul 
de direcţionare al axei maşinii, apoi apăsaţi butonul 
START 

Pentru a opri axa, apăsaţi butonul STOP al maşinii

Puteţi deplasa mai multe axe simultan cu aceste două metode. Puteţi 
modifica viteza de avans la care sunt traversate axele cu tasta soft F , 
consultaţi “Viteza broşei S, viteza de avans F şi funcţiile auxiliare M,” 
pagina 492.

Avansul transversal cu butoanele de direcţionare ale axei 
maşinii poate varia în funcţie de maşina unealtă. Manualul 
maşinii conţine informaţii suplimentare.
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Cu poziţionarea incrementală pas cu pas puteţi deplasa axa unei 
maşini pe o distanţă presetată.

Selectaţi modul Operare manuală sau Roată de mână 
el.

Schimbaţi rândul de taste soft

Selectaţi poziţionarea incrementală pas cu pas: Setaţi 
tasta soft INCREMENT la PORNIT

Introduceţi incrementul pas cu pas în mm şi confirmaţi 
cu tasta ENT 

Apăsaţi butonul de direcţionare a axei maşinii de câte 
ori doriţi


,
�

�

�

�

�

INCREMENTARE PAS CU PAS =

Valoarea maxim admisă pentru fiecare pas este de 10 
mm.
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iTNC suportă deplasarea cu următoarele roţi de mână electronice noi: 

HR 520:
Roată de mână compatibilă pentru conectare la HR 420 cu ecran, 
transfer de date prin cablu 

HR 550 FS:
Roată de mână cu ecran, transmisie de date prin radio

Pe lângă aceasta, TNC este compatibilă în continuare cu roţile de 
mână cu cablu HR 410 (fără ecran) şi HR 420 (cu ecran).

Atenție: Pericol pentru operator şi pentru roata de 
mână!

Toţi conectorii roţii de mână pot fi scoşi doar de personal 
de service autorizat, chiar dacă este posibil fără niciun fel 
de unelte!

Asiguraţi-vă că roata de mână este conectată înainte să 
porniţi maşina!

Dacă doriţi să operaţi maşina fără roata de mână, 
deconectaţi cablul de la maşină şi acoperiţi priza deschisă 
cu un capac!

Producătorul maşinii unelte poate pune la dispoziţie funcţii 
suplimentare pentru HR 5xx. Consultaţi manualul maşinii 
dvs. unelte.

Roata de mână HR 5xx este recomandată dacă doriţi să 
utilizaţi suprapunerea cu roata de mână în funcţia axei 
virtuale (consultaţi “Axe virtuale VT,” la pagina 388).
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afişează informaţii. În plus, puteţi rula funcţii importante de configurare 
cu ajutorul tastelor soft ale roţii de mână, precum setarea decalărilor 
de origine sau introducerea şi rularea funcţiilor M.

Imediat ce apăsaţi tasta de activare a roţii de mână, aceasta activează 
roata de mână şi dezactivează panoul de control. Acest lucru este 
indicat de o fereastră contextuală de pe ecranul TNC.

Roata de mână HR 5xx deţine următoarele elemente de operare:

2

4

8

1

3

4

6

8

14

15

16

1817

5

13

6

7

12

19

9

11

10

1 Buton OPRIRE DE URGENŢĂ
2 Afişajul roţii de mână pentru afişarea stării şi selectarea funcţiilor; 

pentru informaţii suplimentare, Consultaţi “Ecran roată de mână”, 
la pagina 485.

3 Taste soft
4 Taste de selectare a axei; pot fi schimbate de producătorul 

maşinii, în funcţie de configuraţia axei
5 Buton permisiv
6 Taste săgeţi pentru definirea sensibilităţii roţii de mână
7 Tastă de activare a roţii de mână
8 Tastă pentru direcţia de parcurgere pe axa selectată
9 Tastă suprapunere avans transversal rapid pentru direcţie
10 Activare broşă (funcţie dependentă de maşină, tasta poate fi 

schimbată de producătorul maşinii)
11 Tastă ,,Creare bloc NC" (funcţie dependentă de maşină, tasta 

poate fi schimbată de producătorul maşinii)
12 Dezactivare broşă (funcţie dependentă de maşină, tasta poate fi 

schimbată de producătorul maşinii)
13 Tastă CTRL pentru funcţii speciale (funcţie dependentă de 

maşină, tasta poate fi schimbată de producătorul maşinii)
14 Pornire NC (funcţie dependentă de maşină, tasta poate fi 

schimbată de producătorul maşinii)
15 Oprire NC (funcţie dependentă de maşină, tasta poate fi 

schimbată de producătorul maşinii)
16 Roată de mână
17 Potenţiometru viteză broşă
18 Potenţiometru viteză de avans
19 Conectare prin cablu, nu este disponibilă pentru roata de mână 

wireless HR 550 FS
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Ecranul roţii de mână (consultaţi imaginea) constă dintr-un antet şi 6 
linii de stare în care TNC afişează următoarele informaţii:

1
3

12
28

4
57

6
99 2111010

2

5

13

14

1 Doar roata de mână wireless HR 550 FS:
Afişează dacă roata de mână este în staţia de conectare sau 
dacă funcţionarea wireless este activă

2 Doar roata de mână wireless HR 550 FS:
Afişează puterea câmpului, 6 bari = puterea maximă a câmpului

3 Doar roata de mână wireless HR 550 FS:
Afişează starea de încărcare a bateriei reîncărcabile, 6 bari = 
încărcată complet;o bară se deplasează de la stânga la dreapta 
în timpul reîncărcării

4 ACTL: Tipul afişării poziţiei
5 Y+129.9788: Poziția axei selectate
6 *: STIB (control în operare); rularea programului a început sau 

axa este în mişcare 
7 S0: Viteză curentă broşă
8 F0: Viteza de avans la care se deplasează axa selectată
9 E: Mesaj de eroare
10 3D: Funcţia Plan de lucru înclinat este activă
11 2D: Funcţia Rotaţie de bază este activă
12 RES 5.0: Rezoluția roții de mână activă Distanţa de deplasare, în 

mm/rot (°/rot pentru axe rotative), a axei selectate pentru o rotaţie 
a roţii de mână

13 PAS PORNIT sau OPRIT: Pasul incremental este activ sau 
inactiv. Dacă o funcţie este activă, TNC afişează, de asemenea, 
şi incrementarea pas cu pas activă.

14 Rând de taste soft: Selectare a diverselor funcţii, descrise în 
secţiunile următoare
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1

Din cauza diverselor surse potenţiale de interferenţă, o 
conexiune wireless nu este la fel de sigură ca şi o 
conexiune prin cablu. Înainte să utilizaţi roata de mână 
wireless, trebuie să se verifice dacă sunt şi alţi utilizatori 
radio în apropierea maşinii. Verificarea prezenţii de 
frecvenţe sau canale radio este recomandată pentru toate 
sistemele radio industriale.

Dacă HR 550 nu este necesară, puneţi-o întotdeauna în 
suportul pentru roată de mână. Astfel, vă puteţi asigura că 
acumulatorii roţii de mână sunt întotdeauna pregătiţi de 
utilizare datorită benzii de contact de pe partea 
posterioară a roţii de mână wireless şi cu ajutorul comenzii 
de încărcare şi că există o conexiune de contact directă 
pentru circuitul de oprire de urgenţă.

Dacă survine o eroare (întreruperea conexiunii radio, 
calitatea de recepţie slabă, componentă defectă a roţii de 
mână), roata de mână reacţionează întotdeauna cu o 
oprire de urgenţă.

Citiţi notele privind configurarea roţii de mână wireless HR 
550 FS (consultaţi “Configurarea roţii de mână wireless 
HR 550 FS,” la pagina 609)

Atenție: Pericol pentru operator şi pentru mașină!

Din motive de siguranţă, trebuie să opriţi roata de mână 
wireless şi suportul roţii de mână după un timp de 
funcţionare de cel mult 120 de ore, astfel încât TNC să 
poată rula un test funcţional la repornire!

Dacă utilizaţi mai multe maşini cu roţi de mână wireless în 
atelierul dvs., trebuie să marcaţi roţile de mână şi 
suporturile aferente, astfel încât asocierile dintre acestea 
să poată fi identificate în mod clar (de ex. cu etichete 
colorate sau numere). Marcajele de pe roata de mână 
wireless şi suportul roţii de mână trebuie să fie vizibile în 
mod clar utilizatorului!

Înainte de fiecare utilizare, asiguraţi-vă că roata de mână 
corectă pentru maşina dvs. este activă.
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reîncărcabilă. Bateria este încărcată când introduceţi roata de mână în 
suport (consultaţi figura).

Puteţi opera HR 550 FS cu acumulatorul timp de 8 ore înainte ca 
aceasta să necesite o reîncărcare. Se recomandă, totuşi, să puneţi 
roata de mână în suportul său când nu o utilizaţi.

Imediat ce roata de mână este în suportul său, aceasta comută intern 
la operarea prin cablu. În acest mod, puteţi utiliza roata de mână chiar 
dacă aceasta ar fi complet descărcată. Funcţiile sunt aceleaşi ca la 
funcţionarea wireless.

Distanţa de transmisie este foarte largă. Dacă totuşi vă apropiaţi de 
marginea unei zone de transmisie, ceea ce este posibil în cazul 
maşinilor foarte mari, HR 550 FS vă avertizează din timp printr-o 
vibraţie de avertizare care este remarcată imediat. În acest caz trebuie 
să reduceţi distanţa până la suportul roţii de mână, în care este integrat 
receptorul radio.

Dacă TNC a declanşat o oprire de urgenţă, trebuie să reactivaţi roata 
de mână. Procedaţi după cum urmează:

 Selectaţi modul de operare Programare şi editare

 Apăsaţi tasta MOD pentru a selecta funcţia MOD

 Parcurgeţi rândul de taste soft

 Selectaţi meniul de configurare pentru roata de mână 
wireless: Apăsaţi tasta soft CONFIGURARE ROATĂ 
DE MÂNĂ WIRELESS 

 Faceţi clic pe butonul Pornire roată de mână  pentru a 
reactiva roata de mână wireless

 Pentru a salva configuraţia şi a ieşi din meniul de 
configurare, apăsaţi butonul END 

Modul de operare MOD include o funcţie pentru operarea şi 
configurarea iniţială a roţii de mână (consultaţi “Configurarea roţii de 
mână wireless HR 550 FS,” la pagina 609).

1
Când roata de mână este complet descărcată, durează 
circa 3 ore până când este încărcată complet în suportul 
său.

Curăţaţi contactele 1 din suportul roţii de mână şi ale roţii 
de mână periodic pentru a asigura funcţionarea 
corespunzătoare a acestora.

Atenție: Pericol pentru sculă şi pentru piesa de 
prelucrat!

Dacă funcţionarea fără întrerupere nu mai este posibilă în 
distanţa de transmisie, TNC declanşează automat o oprire 
de urgenţă. Aceasta se poate întâmpla, de asemenea, în 
timpul prelucrării. Încercaţi să staţi cât mai aproape posibil 
de suportul roţii de mână şi puneţi roata de mână în 
suportul său când nu o utilizaţi.
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Puteţi activa direct cu tastele axelor axele principale X, Y, Z şi alte trei 
axe definite de producătorul maşinii unelte. Producătorul maşinii 
unelte poate plasa, de asemenea, axa virtuală VT direct pe una dintre 
tastele libere pentru axe. Dacă axa vizuală VT nu este pe una dintre 
tastele de selectare a axei, procedaţi după cum urmează:

 Apăsaţi tasta soft F1 (AX): a roții de mână TNC afişează toate axele 
active pe afişajul roţii de mână. Axa activă curent clipeşte

 Selectaţi axa dorită cu tastele soft ale roţii de mână F1 (de ex. axa 
VT) (-) sau F2 (-) şi confirmaţi cu tasta soft a roţii de mână F3 (OK)

Setarea sensibilităţii roţii de mână

Sensibilitatea roţii de mână defineşte distanţa de deplasare a unei axe 
pentru o rotaţie a roţii de mână. Nivelurile de sensibilitate sunt 
predefinite şi pot fi selectate cu tastele cu săgeţi ale roţii de mână 
(numai când pasul incremental nu este activ). 

Niveluri de sensibilitate selectabile: 
0,01/0,02/0,05/0,1/0,2/0,5/1/2/5/10/20 [mm/rotaţie sau grade/rotaţie]

Deplasarea axelor

Activaţi roata de mână: Apăsaţi tasta de pe roata de 
mână HR 5xx: Acum puteţi opera TNC doar prin 
HR 5xx; TNC afişează o fereastră contextuală care 
conţine informaţii despre ecranul TNC

Selectaţi modul de operare dorit prin intermediul tastei soft OPM, dacă 
este cazul (consultaţi “Schimbarea modurilor de operare,” la 
pagina 490)

Dacă este necesar, apăsaţi şi menţineţi butoanele 
permisive

Utilizaţi roata de mână pentru a selecta axa pe care 
doriţi să o deplasaţi. Selectaţi axele suplimentare prin 
intermediul tastei soft, dacă este necesar

Deplasaţi axa selectată în direcţia pozitivă sau

Deplasaţi axa activă în direcţie negativă

Dezactivaţi roata de mână: Apăsaţi tasta de pe roata 
de mână HR 5xx: Acum puteţi opera TNC din nou prin 
intermediul panoului de operare
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Potenţiometrele panoului de operare a maşinii rămân active după 
activarea roţii de mână. Dacă doriţi să utilizaţi potenţiometrele de pe 
roata de mână, efectuaţi următorii paşi:

 Apăsaţi tastele CTRL şi Roată de mână de pe HR 5xx. TNC afişează 
meniul de taste soft pentru selectarea potenţiometrelor de pe 
ecranul roţii de mână

 Apăsaţi tasta soft HW pentru a activa potenţiometrele roţii de mână

Dacă aţi activat potenţiometrele pe roata de mână, trebuie să reactivaţi 
potenţiometrele panoului de operare a maşinii înainte de a deselecta 
roata de mână. Procedaţi după cum urmează:

 Apăsaţi tastele CTRL şi Roată de mână de pe HR 5xx. TNC afişează 
meniul de taste soft pentru selectarea potenţiometrelor de pe 
ecranul roţii de mână

 Apăsaţi tasta soft KBD pentru a activa potenţiometrele panoului de 
operare al maşinii

Poziţionarea incrementală pas cu pas

Cu poziţionarea incrementală pas cu pas, TNC deplasează axa roţii de 
mână active la o distanţă presetată, definită de dvs.:

 Apăsaţi tasta soft F2 (PAS) a roţii de mână

 Activaţi poziţionarea incrementală pas cu pas: Apăsaţi tasta soft 
pentru roată de mână 3 (PORNIT) 

 Selectaţi incrementul pas cu pas apăsând tasta F1 sau F2. Dacă 
apăsaţi şi menţineţi tasta respectivă, de fiecare dată când atinge o 
valoare zecimală 0, TNC creşte incrementul cu un factor de 10. Dacă 
apăsaţi de asemenea tasta CTRL puteţi creşte incrementul la 1. Cel 
mai mic increment posibil este de 0,0001 mm. Cel mai mare 
increment posibil este de 10 mm.

 Confirmaţi incrementul pas cu pas selectat cu tasta soft 4 (OK)

 Cu tastele + sau – ale roţii de mână, deplasaţi axa roţii de mână 
active în direcţia corespunzătoare

Introducerea funcţiilor auxiliare M

 Apăsaţi tasta soft F3 (MSF) a roţii de mână

 Apăsaţi tasta soft F1 (M) a roţii de mână

 Selectaţi numărul funcţiei M dorite apăsând tasta F1 sau F2

 Executaţi funcţia M cu tasta NC start

Introducerea vitezei broşei S

 Apăsaţi tasta soft F3 (MSF) a roţii de mână

 Apăsaţi tasta soft F2 (S) a roţii de mână

 Selectaţi viteza dorită apăsând tasta F1 sau F2. Dacă apăsaţi şi 
menţineţi tasta respectivă, de fiecare dată când atinge o valoare 
zecimală 0, TNC creşte incrementul cu un factor de 10. Dacă apăsaţi 
de asemenea tasta CTRL, puteţi creşte incrementul la 1.000

 Activaţi noua viteză S cu tasta NC start.
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 Apăsaţi tasta soft F3 (MSF) a roţii de mână

 Apăsaţi tasta soft F3 (F) a roţii de mână

 Selectaţi viteza de avans dorită apăsând tasta F1 sau F2. Dacă 
apăsaţi şi menţineţi tasta respectivă, de fiecare dată când atinge o 
valoare zecimală 0, TNC creşte incrementul cu un factor de 10. Dacă 
apăsaţi de asemenea tasta CTRL , puteţi creşte incrementul la 1.000

 Confirmaţi noua viteză de avans F cu tasta soft F3 (OK) a roţii de 
mână

Setarea unei origini

 Apăsaţi tasta soft F3 (MSF) a roţii de mână

 Apăsaţi tasta soft F4 (PRS) a roţii de mână

 Dacă este necesar, selectaţi axa pe care va fi setată originea

 Resetaţi axa cu tasta soft F3 (OK) a roţii de mână sau, cu F1 şi F2, 
setaţi valorarea dorită şi confirmaţi cu F3 (OK). Dacă apăsaţi de 
asemenea tasta CTRL, puteţi creşte incrementul la 10

Schimbarea modurilor de operare

Cu tasta soft F4 (OPM) a roţii de mână aceasta poate fi utilizată pentru 
a modifica modul de operare, în cazul în care starea curentă a 
sistemului de control permite schimbarea modului.

 Apăsaţi tasta soft F4 (OPM) a roţii de mână

 Selectaţi modul de operare dorit cu tasta soft a roţii de mână

MAN: Operare manuală

MDI: Poziţionare cu introducere manuală

SGL: Rulare program, bloc unic

RUN: Rulare program, secvenţă integrală

Generarea unui bloc L complet

 Selectaţi modul de operare Poziţionare cu MDI 

 Dacă este necesar, utilizaţi tastele cu săgeţi de pe tastatura TNC 
pentru a selecta blocul NC după care urmează să fie introdus blocul 
L nou.

 Activaţi roata de mână

 Apăsaţi tasta soft „Generare bloc NC” a roţii de mână: TNC introduce 
un bloc L complet, ce conţine toate poziţiile axei, selectate prin 
funcţia MOD.

Producătorul maşinii unelte poate aloca orice funcţie la 
tasta "Creare bloc NC" a roţii manuale; consultaţi 
manualul maşinii.

Utilizaţi funcţia MOD pentru a defini valorile axei care vor 
fi preluat într-un bloc NC (consultaţi “Selectarea axelor 
pentru generarea blocurilor G01,” la pagina 598).

Dacă nu este selectată nicio axă, TNC afişează mesajul 
de eroare Nicio axă selectată.
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În modurile de operare Rulare program puteţi utiliza următoarele 
funcţii:

NC start (tasta NC start a roţii de mână)

NC stop (tasta NC stop a roţii de mână)

După ce tasta NC-stop a fost apăsată: Oprire internă (tastele soft ale 
roţii de mână, MOP şi apoi OPRIRE)

După ce tasta NC-stop a fost apăsată: Deplasare manuală axă 
(tastele soft ale roţii de mână, MOP şi apoi MAN)

Revenirea la contur, după ce axele au fost deplasate manual în 
timpul unei întreruperi de program (tastele soft ale roţii de mână, 
MOP şi apoi REPO). Operarea cu tastele soft ale roţii de mână, care 
funcţionează în mod similar cu tastele soft ale ecranului de control 
(consultaţi “Revenirea la contur,” la pagina 567)

Comutatorul de pornire/oprire pentru funcţia Plan de lucru înclinat 
(tastele soft ale roţii de mână, MOP şi apoi 3D)
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 M 14.3 Viteza broşei S, viteza de 
avans F şi funcţiile auxiliare M

Aplicaţie

În modul Operare manuală şi Roată de mână el., puteţi introduce 
viteza broşei S, viteza de avans F şi funcţiile auxiliare M cu tastele soft. 
Funcţiile auxiliare sunt descrise în capitolul 7 ,,Programare: Funcţii 
auxiliare”:

Introducerea valorilor

Viteza S a broşei, funcţiile auxiliare M

Introduceţi viteza broşei: Apăsaţi tasta soft S

Introduceţi viteza dorită a broşei şi confirmaţi 
introducerea cu butonul START al maşinii

Viteza S a broşei cu valoarea rpm introdusă este pornită cu funcţia 
auxiliară M. Procedaţi în mod asemănător pentru a introduce o funcţie 
auxiliară M.

Viteză de avans F

După ce aţi introdus o viteză de avans F, trebuie să confirmaţi 
înregistrarea cu tasta ENT în loc de butonul START al maşinii.

Următoarele sunt valabile pentru viteza de avans F:

Dacă introduceţi F=0, atunci este utilizată cea mai scăzută viteză de 
avans din MP1020

Valoarea F nu se pierde în timpul întreruperii alimentării cu energie

Modificarea vitezei broşei şi a vitezei de avans

Cu mânerele de prioritate puteţi varia viteza S a broşei şi viteza de 
avans F de la 0% la 150% din valoarea setată.

Producătorul maşinii unelte determină funcţiile auxiliare M 
disponibile pe sistemul dvs. de control şi efectul acestora.

VITEZA S A BROŞEI=

1.000

Cadranul de prioritate pentru viteza broşei este activ 
numai pentru maşini cu acţionare variabilă infinită a 
broşei.
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(opţional)

Diverse

Fiecare operator al maşinii unelte este expus la anumite riscuri. Deşi 
dispozitivele de protecţie pot preveni accesul la puncte periculoase, 
operatorul trebuie să poată, de asemenea, lucra la maşină fără 
această protecţie (de ex. uşa de protecţie deschisă). În ultimii ani au 
fost dezvoltate mai multe instrucţiuni şi reglementări pentru a minimiza 
aceste riscuri.

Conceptul de siguranţă HEIDENHAIN integrat în sistemele de control 
TNC respectă Nivelul de performanţă d conform EN 13849-1 şi SIL 2 
conform IEC 61508, dispune de moduri de operare în siguranţă, 
conform EN 12417 şi asigură protecţia extinsă a operatorului. 

Baza conceptului de siguranţă HEIDENHAIN este structura cu două 
canale a procesorului, care constă din computerul principal (MC) şi 
unul sau mai multe module de control al antrenării (CC= unitate de 
calcul a sistemului de control). Toate mecanismele de monitorizare 
sunt desemnate redundant în sistemele de control. Datele sistemului 
relevante pentru siguranţă sunt supuse unei comparaţii ciclice 
reciproce a datelor. Erorile relevante pentru siguranţă au întotdeauna 
ca efect oprirea de siguranţă a tuturor antrenărilor prin reacţii de oprire 
definite.

Funcţiile de siguranţă definite sunt declanşate şi stările de operare în 
siguranţă sunt obţinute prin intrări şi ieşiri relevante pentru siguranţă 
(implementare pe două canale), care au o influenţă asupra sistemului 
în toate modurile de operare.

În acest capitol veţi găsi explicaţii privind funcţiile care sunt disponibile 
în plus pentru TNC cu siguranţă funcţională.

Producătorul maşinii-unelte adaptează designul de 
siguranţă HEIDENHAIN la maşina dvs. Manualul maşinii 
conţine informaţii suplimentare.
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Moduri de operare în siguranţă

Funcţii de siguranţă

Desemnare Scurtă descriere

SOM_1 Modul de operare în siguranţă 1: Operare 
automată, mod de producţie

SOM_2 Modul de operare în siguranţă 2: Modul de 
configurare

SOM_3 Modul de operare în siguranţă 3: Intervenţie 
manuală; numai pentru operatori calificaţi

SOM_4 Modul de operare în siguranţă 4: Intervenţie 
manuală avansată, monitorizarea procesului

Desemnare Scurtă descriere

SS0, SS1, SS1F, 
SS2

Oprire de siguranţă: oprirea în siguranţă a 
tuturor antrenărilor utilizând metode diferite 

STO Cuplu de siguranţă oprit: alimentarea cu 
energie la motor este întreruptă. Oferă 
protecţie împotriva pornirii accidentale a 
antrenărilor

SOS Oprire de siguranţă a operării. Oferă protecţie 
împotriva pornirii accidentale a antrenărilor

SLS Viteză limitată pentru siguranţă. Previne ca 
antrenările să depăşească limitele de viteză 
specificate când uşa de protecţie este 
deschisă
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După pornire, TNC verifică dacă poziţia unei axe se potriveşte cu 
poziţia imediat după oprire. Dacă aceasta diferă, TNC marchează 
această axă în afişajul poziţiei cu un triunghi de avertizare după 
valoarea poziţiei. Axele care sunt marcate cu un triunghi de avertizare 
nu mai pot fi deplasate în timp ce uşa este deschisă.

În astfel de cazuri, trebuie să vă apropiaţi de o poziţie de test pentru 
axele respective. Procedaţi după cum urmează: 

 Selectaţi modul Operare manuală 

 Parcurgeţi rândul de taste soft până când vedeţi un rând care 
listează toate axele pe care trebuie să le deplasaţi în poziţia de 
testare

 Cu tasta soft, selectaţi o axă pe care doriţi să o deplasaţi în poziţia 
de testare

 Apropiere cu pornire NC

 Când poziţia de testare a fost atinsă, TNC întreabă dacă poziţia a 
fost atinsă corect: Confirmaţi cu tasta soft OK dacă TNC s-a apropiat 
de poziţia de test în mod corect şi cu NU dacă poziţia a fost atinsă 
incorect.

 Dacă aţi confirmat cu DA, trebuie să confirmaţi corectitudinea 
poziţiei de testare din nou cu butonul permisiv de pe panoul de 
operare a maşinii

 Repetaţi această procedură pentru toate axele pe care doriţi să le 
deplasaţi în poziţia de test

Această funcţie trebuie să fie adaptată la TNC de către 
producătorul maşinii. Manualul maşinii conţine informaţii 
suplimentare.

Pericol de coliziune!

Apropiaţi-vă succesiv de poziţiile de testare astfel încât să 
nu apară nicio coliziune între sculă şi piesa de lucru sau 
dispozitivele de fixare. Dacă este necesar, pre-poziţionaţi 
axele manual.

Locaţia poziţiei de test este specificată de către 
producătorul maşinii unelte. Manualul maşinii conţine 
informaţii suplimentare.
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permise

TNC oferă o prezentare generală a vitezelor de avans permise pentru 
toate axele, în funcţie de modul activ de operare. 

 Selectaţi modul Operare manuală 

 Derulaţi până la ultimul rând de taste soft

 Apăsaţi tasta soft INFO SOM:  TNC deschide 
fereastra care conţine prezentarea generală a 
vitezelor permise și a vitezelor de avans

Activarea limitării vitezei de avans

Când tasta soft F LIMITED este setată la PORNIT, TNC limitează 
vitezele maxime permise ale axei la viteza limitată pentru siguranţă, 
specificată. Vitezele valide pentru modul activ de operare sunt indicate 
în tabelulSiguranță-MP   (consultaţi “Prezentare generală a vitezelor 
de avans permise,” la pagina 496).

 Selectaţi modul Operare manuală 

 Derulaţi până la ultimul rând de taste soft

 Activare/Dezactivare limită viteză de avans

Coloană Semnificaţie

SLS2 Viteze limitate pentru siguranţă în modul de 
operare în siguranţă 2 (SOM_2) pentru axele 
respective

SLS3 Viteze limitate pentru siguranţă în modul de 
operare în siguranţă 3 (SOM_3) pentru axele 
respective

SLS4 Viteze limitate pentru siguranţă în modul de 
operare în siguranţă 4 (SOM_4) pentru axele 
respective
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La un sistem de control cu siguranţă funcţională FS, afişajul stării 
generale conţine informaţii suplimentare despre starea curentă a 
funcţiilor de siguranţă. TNC afişează aceste informaţii ca stări de 
operare ale afişajelor de stare T, S și F.

TNC afişează modul activ de operare în siguranţă cu o pictogramă în 
antetul de la dreapta textului modului de operare. Dacă modul SOM_1 
este activ, TNC nu afişează nicio pictogramă.

Afişare stare Scurtă descriere

STO Alimentarea cu energie a broşei sau o 
antrenare a avansului este întreruptă.

SLS Viteză limitată pentru siguranţă: O viteză 
limitată pentru siguranţă este activă.

SOS Oprire de siguranţă a operării: Oprirea pentru 
operarea în siguranţă este activă.

STO Cuplu de siguranţă oprit: Alimentarea cu 
energie la motor este întreruptă.

Pictogramă Mod de operare în siguranţă

Modul SOM_2 activ

Modul SOM_3 activ

Modul SOM_4 activ
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fără palpator

Notă

Pentru a stabili o presetare, setaţi afişajul de poziţie al TNC la 
coordonatele unei poziţii cunoscute de pe piesa de prelucrat.

Pregătire
 Fixaţi şi aliniaţi piesa de prelucrat

 Introduceţi scula zero cu rază cunoscută în broşă

 Asiguraţi-vă că TNC afişează valorile poziţiei efective

Presetarea piesei de prelucrat cu tastele axei

Selectaţi modul Operare manuală 

Deplasaţi încet scula, până când atinge (zgârie) 
suprafaţa piesei de prelucrat

Selectaţi o axă (puteţi de asemenea să selectaţi toate 
axele prin intermediul tastaturii ASCII)

Scula zero în axa broşei: Setaţi afişajul la o poziţie 
cunoscută a piesei de prelucrat (aici, 0) sau 
introduceţi grosimea d peliculei. În axa sculei, decalaţi 
raza sculei

Repetaţi procesul pentru celelalte axe.

Dacă valorile pentru sculă de pe axa sculei au fost deja setate, setaţi 
afişarea axei sculei la lungimea L a sculei sau introduceţi suma Z=L+d 

Presetarea piesei de prelucrat cu palpator: Consultaţi 
“Presetarea piesei de prelucrat cu palpator”, la 
pagina 518.

�

�

�
�

%

��
��

Măsură de protecţie

Dacă suprafaţa piesei de prelucrat nu trebuie zgâriată, 
puteţi întinde peste aceasta o lamelă de metal de o 
grosime d cunoscută. Apoi introduceţi o valoare care este 
mai mare cu valoarea d decât presetarea dorită.

SETARE ORIGINE Z=
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Salvarea presetărilor în tabelul de presetări

Tabelul de presetări se numeşte PRESET.PR şi este salvat în 
directorul TNC:\. PRESET.PR poate fi editat numai în modurile 
Operare manuală şi Roată de mână electronică . În modul Programare 
şi editare puteţi numai să citiţi tabelul, nu să îl editaţi.

Este permisă copierea tabelului de presetări într-un alt director (copie 
de rezervă a datelor). Liniile care au fost scrise de producătorul maşinii 
unelte sunt de asemenea protejate întotdeauna la scriere în tabelele 
copiate. Prin urmare, nu le puteţi edita. 

Nu schimbaţi niciodată numărul de linii din tabelele copiate! Acest 
lucru ar putea determina apariţia de probleme la reactivarea tabelului.

Pentru a activa tabelul de presetări care a fost copiat într-un alt 
director, trebuie să îl copiaţi din nou în directorul TNC:\. 

Există mai multe metode de salvare a presetărilor şi/sau a rotaţiilor de 
bază în tabelul de presetări:

Prin intermediul ciclurilor de palpare din modul Operare manuală sau 
sau Roata de mână electronică (consultaţi Capitolul 14)

Prin intermediul ciclurilor de palpare 400 până la 402 şi 410 până la 
419, în modul automat (consultaţi Manualul utilizatorului, Cicluri, 
Capitolele 14 şi 15)

 Introducere manuală (consultaţi descrierea de mai jos)

Este obligatoriu să gestionaţi presetările dacă:

Maşina dvs. este echipată cu axe rotative (masă 
înclinabilă sau cap pivotant) şi lucraţi cu funcţia pentru 
înclinarea planului de lucru

Maşina dvs. este echipată cu un sistem pentru 
schimbarea capului broşei

Până în prezent aţi lucrat cu sisteme TNC de control mai 
vechi cu tabele de origine REF

Doriţi să prelucraţi piese de prelucrat identice care sunt 
aliniate diferit

Tabelul de presetări poate conţine un număr nelimitat de 
linii (origini). Pentru a optimiza dimensiunea fişierului şi 
viteza de procesare, este recomandabil să utilizaţi numai 
liniile de care aveţi nevoie pentru gestionarea presetărilor.

Din motive de siguranţă, liniile noi pot fi introduse numai la 
sfârşitul tabelului de presetări.

Dacă comutaţi afişajul poziţiei la INCH cu ajutorul funcţiei 
MOD, TNC va afişa, de asemenea, coordonatele salvate 
ale originii în ţoli.

Parametrul maşinii 7268.x poate fi utilizat acum pentru a 
poziţiona sau a ascunde coloane în tabelul de presetări, 
după cum doriţi (consultaţi „Lista parametrilor generali ai 
utilizatorului”, la pagina 615 ff).
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Rotaţiile de bază din tabelul de presetări rotesc sistemul 
de coordonate în jurul presetării, care este afişată în 
aceeaşi linie cu rotaţia de bază.

La configurarea unei presetări, TNC verifică dacă poziţia 
axelor înclinate se potriveşte cu valorile corespunzătoare 
din meniul 3D ROT (în funcţie de setarea din tabelul 
cinematic). Ca urmare: 

Dacă funcţia „Înclinare plan de lucru" nu este activă, 
afişajul poziţiei pentru axele rotative trebuie să fie egal 
cu 0° (setaţi axele rotative la zero, dacă este necesar).

Dacă funcţia „Înclinare plan de lucru" este activă, 
afişajele poziţiei pentru axele rotative trebuie să 
corespundă cu unghiurile introduse în meniul 3D ROT.

Producătorul maşinii poate bloca orice linie din tabelul de 
presetări pentru a plasa origini fixe în acel punct (de ex. un 
punct central pentru o masă rotativă). Astfel de linii din 
tabelul de presetări sunt afişate cu o altă culoare 
(prestabilit: roşu)

Linia 0 din tabelul de presetări este protejată la scriere. În 
linia 0, TNC salvează întotdeauna ultima origine setată 
manual, prin intermediul tastelor axei sau a tastei soft. 
Dacă originea setată manual este activă, TNC afişează 
textul MAN(0) pe afişajul de stare

Dacă setaţi automat afişajul TNC cu ciclurile de palpator 
pentru presetare, atunci TNC nu stochează aceste valori 
în linia 0.

Pericol de coliziune!

De reţinut faptul că deplasarea unei caracteristici de 
indexare în tabelul maşinii (prin modificarea descrierii 
cinematice) poate să deplaseze totodată origini care nu 
sunt direct legate de caracteristica de indexare.
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presetări

Pentru a salva presetările în tabelul de presetări, procedaţi după cum 
urmează:

Selectaţi modul Operare manuală 

Deplasaţi încet scula până când atinge (zgârie) 
suprafaţa piesei de lucru sau poziţionaţi 
corespunzător cadranul de măsurare

Afişaţi tabelul de presetări: TNC deschide tabelul de 
presetări şi setează cursorul la rândul activ din tabel

Selectaţi funcţiile pentru introducerea presetărilor: 
TNC afişează posibilităţile disponibile pentru intrare în 
rândul de taste soft. Consultaţi tabelul de mai jos 
pentru o descriere a posibilităţilor de introducere

Selectaţi linia pe care doriţi să o modificaţi din tabelul 
de presetări (numărul liniei este numărul originii) 

Dacă este cazul, selectaţi coloana (axa) pe care doriţi 
s-o modificaţi din tabelul de presetări 

Utilizaţi tastele soft pentru a selecta una dintre 
posibilităţile de introducere disponibile (consultaţi 
tabelul următor)
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Editarea tabelului de presetări

Funcţie Tastă soft

Transferul direct al poziţiei efective a sculei 
(cadranul de măsurare) ca noua decalare de 
origine: Această funcţie salvează numai 
decalarea de origine de pe axa evidenţiată în 
momentul respectiv

Alocarea oricărei valori pentru poziţia efectivă a 
sculei (cadranul de măsurare): Această funcţie 
salvează numai decalarea de origine de pe axa 
evidenţiată în momentul respectiv. Introduceţi 
valoarea dorită în fereastra contextuală

Deplasarea incrementală a unei presetări deja 
stocate în tabel: Această funcţie salvează numai 
presetarea de pe axa evidenţiată în momentul 
respectiv. Introduceţi valoarea corectivă dorită cu 
semnul corect în fereastra contextuală. Dacă 
este activ ecranul în sistem imperial: Introduceţi 
valoarea în ţoli, iar TNC va converti automat 
valorile introduse în mm

Introducerea directă a decalării de origine noi, 
fără calculul cinematicii (specifică axei). Utilizaţi 
această funcţie numai dacă utilajul are o masă 
rotativă şi doriţi să setaţi presetarea în centrul 
mesei rotative introducând valoarea 0. Această 
funcţie salvează numai presetarea de pe axa 
evidenţiată în momentul respectiv. Introduceţi 
valoarea dorită în fereastra contextuală. Dacă 
este activ ecranul în sistem imperial: Introduceţi 
valoarea în ţoli, iar TNC va converti automat 
valorile introduse în mm

Scrierea presetării active într-o linie selectabilă 
din tabel: Această funcţie salvează presetarea pe 
toate axele şi apoi activează automat rândul 
adecvat din tabel. Dacă este activ ecranul în 
sistem imperial: Introduceţi valoarea în ţoli, iar 
TNC va converti automat valorile introduse în mm

Funcţie de editare în modul tabel Tastă soft

Selectare început tabel

Selectare sfârşit tabel

Selectare pagină anterioară în tabel
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Selectare pagină următoare în tabel

Selectaţi funcţiile pentru introducerea presetărilor 

Activaţi presetarea pentru linia selectată din 
tabelul de presetări

Adăugare număr de linii introduse la sfârşitul 
tabelului (al 2-lea rând de taste soft)

Copiere câmp evidenţiat (al 2-lea rând de taste 
soft)

Inserare câmp copiat (al 2-lea rând de taste soft)

Resetare linie selectată: TNC introduce valoarea 
- în toate coloanele (al doilea rând de taste soft)

Introducere o singură linie la sfârşitul tabelului (al 
2-lea rând de taste soft)

Ştergere o singură linie de la sfârşitul tabelului (al 
2-lea rând de taste soft)

Funcţie de editare în modul tabel Tastă soft
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în modul Operare manuală

Selectaţi modul Operare manuală 

Afişaţi tabelul de presetări

Selectaţi numărul presetării pe care doriţi să o activaţi 
sau

Cu tasta GOTO selectaţi numărul presetării pe care 
doriţi să o activaţi. Confirmaţi cu tasta ENT 

Activaţi originea

Confirmaţi activarea presetării. TNC setează afişarea 
şi - dacă este definită - rotaţia de bază

Ieşiţi din tabelul de presetări

Activarea unei presetări din tabelul de presetări, 
într-un program NC

Pentru a activa origini din tabelul de presetări în timpul rulării 
programului, utilizaţi ciclul 247. În ciclul 247 definiţi doar numărul 
originii pe care doriţi să o activaţi (consultaţi Manualul utilizatorului 
pentru cicluri, Ciclul 247 SETARE ORIGINE).

Pericol de coliziune!

Când activaţi o presetare din tabelul de presetări, TNC 
resetează decalarea originii active.

Totuşi, o transformare de coordonate programată cu ciclul 
19 Plan de lucru înclinat sau cu funcţia PLAN rămâne 
activă.

Dacă activaţi o origine care nu conţine valori pe toate 
coordonatele, pe axele respective rămâne activă ultima 
origine aplicată.
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Prezentare generală

Următoarele cicluri de palpator sunt disponibile în modul Operare 
manuală:

Reţineţi că HEIDENHAIN oferă o garanţie pentru 
funcţionarea ciclurilor palpatorului numai dacă sunt 
utilizate palpatoare HEIDENHAIN!

Funcţie Tastă soft Pagină

Calibrarea lungimii efective Pagina 510

Calibrarea razei efective Pagina 511

Măsurarea unei rotaţii de bază cu ajutorul 
unei linii

Pagina 515

Setarea originii în orice axă Pagina 518

Setarea unui colţ ca presetare Pagina 519

Setarea unui centru de cerc ca presetare Pagina 520

Setarea liniei centrale ca presetare Pagina 521

Măsurarea unei rotaţii de bază cu ajutorul 
a două găuri/ştifturi circulare

Pagina 522

Setarea unei presetări cu ajutorul a patru 
găuri/ştifturi circulare

Pagina 522

Setarea unui centru de cerc cu ajutorul a 
trei găuri/ştifturi

Pagina 522
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 Selectaţi modul Operare manuală sau modul de operare Roată de 
mână electronică

 Selectaţi funcţiile palpatorului: Apăsaţi tasta soft 
PALPATOR . TNC afişează tastele soft suplimentare: 
consultaţi tabelul de mai sus

 Selectaţi ciclul palpatorului apăsând tasta soft 
corespunzătoare, de exemplu ROTAŢIE PALPARE, 
iar TNC va afişa meniul asociat

Înregistrarea valorilor măsurate din ciclurile 
palpatorului

După executarea unui ciclu palpator selectat, TNC afişează tasta soft 
IMPRIMARE. Dacă apăsaţi această tastă soft, TNC va înregistra 
valorile actuale determinate în ciclul de palpator activ. Puteţi utiliza 
funcţia IMPRIMARE din meniu pentru a seta interfaţa de date 
(consultaţi Manualul utilizatorului, Capitolul 12, „Funcţii MOD, Setarea 
interfeţelor de date”), pentru a stabili dacă TNC trebuie

 să imprime rezultatul măsurătorii,

 să stocheze rezultatele măsurătorii pe hard disk-ul TNC-ului sau

 să stocheze rezultatele măsurătorii pe un PC. 

Dacă salvaţi rezultatele măsurătorii, TNC creează fişierul ASCII: 
%TCHPRNT.A. Dacă nu definiţi un anumit traseu şi o anumită interfaţă 
în meniul de configurare a interfeţei, TNC va stoca fişierul %TCHPRNT 
în directorul principal TNC:\. 

TNC trebuie să fie pregătit special de producătorul sculei 
maşinii unelte pentru utilizarea acestei funcţii. Manualul 
maşinii conţine informaţii suplimentare.

Când apăsaţi tasta soft IMPRIMARE, fişierul 
%TCHPRNT.A nu trebuie să fie activ în modul de operare 
Programare şi editare . În caz contrar, TNC va afişa un 
mesaj de eroare.

TNC stochează datele măsurate numai în fişierul 
%TCHPRNT.A. Dacă executaţi mai multe cicluri de 
palpator consecutiv şi doriţi să stocaţi datele măsurătorii, 
trebuie să faceţi o copie de rezervă a datelor stocate în 
%TCHPRNT.A între ciclurile individuale, copiind sau 
redenumind fişierul.

Formatul şi conţinutul fişierului %TCHPRNT.A sunt 
presetate de producătorul maşinii unelte. 
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palpatorului în tabelele de origini

Cu tasta soft INTRODUCERE ÎN TABEL DE ORIGINI, TNC poate 
scrie valorile măsurate în timpul unui ciclu de palpator într-un tabel de 
origini:

 Selectaţi orice funcţie de palpare

 Introduceţi coordonatele dorite ale originii în casetele de introducere 
corespunzătoare (în funcţie de ciclul rulat al palpatorului)

 Introduceţi numărul originii în caseta de înregistrare Număr în tabel= 

 Introduceţi numele tabelului de origine (traseu complet) în caseta de 
înregistrare Tabel de origine 

 Apăsaţi tasta soft INTRODUCERE ÎN TABEL DE ORIGINI.  TNC 
salvează originea în tabelul de origini indicat, la numărul introdus.

Această funcţie este activă numai dacă aveţi tabelele de 
origine active în TNC (bitul 3 din Parametrul maşinii 7224.0 
=0).

Utilizaţi această funcţie dacă doriţi să salvaţi valorile 
măsurate în sistemul de coordonate al piesei de prelucrat. 
Dacă doriţi să salvaţi valorile măsurate în sistemul de 
coordonate al maşinii (coordonate REF), apăsaţi tasta soft 
INTRODUCERE ÎN TABELUL DE PRESETĂRI (consultaţi 
“Scrierea valorilor măsurate din ciclurile palpatorului în 
tabelul de presetări,” la pagina 508).

Pericol de coliziune!

Reţineţi că, în timpul unei schimbări de origine activă, TNC 
întotdeauna pune bazele valorii de palpare pe originea 
activă (sau pe originea setată cel mai recent în modul de 
operare Manual), deşi schimbarea de origine este inclusă 
în afişajul poziţiei.
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palpatorului în tabelul de presetări

Cu tasta soft INTRODUCERE ÎN TABEL DE PRESETĂRI, TNC poate 
scrie valorile măsurate în timpul unui ciclu palpator în tabelul de 
presetări. Valorile măsurate sunt stocate în funcţie de sistemul de 
coordonate al maşinii (coordonate REF). Tabelul de presetări se 
numeşte PRESET.PR şi este salvat în directorul TNC:\.

 Selectaţi orice funcţie de palpare

 Introduceţi coordonatele dorite ale originii în casetele de introducere 
corespunzătoare (în funcţie de ciclul rulat al palpatorului)

 Introduceţi numărul originii în caseta de înregistrare Număr în tabel: 

 Apăsaţi tasta soft INTRODUCERE ÎN TABEL DE PRESETĂRI. TNC 
salvează originea în tabelul de presetări sub numărul introdus

Utilizaţi această funcţie dacă doriţi să salvaţi valorile 
măsurate în sistemul de coordonate al maşinii (coordonate 
REF). Dacă doriţi să salvaţi valorile măsurate în sistemul 
de coordonate al piesei de lucru, apăsaţi tasta soft 
INTRODUCERE ÎN TABEL DE ORIGINI (consultaţi 
“Scrierea valorilor măsurate din ciclurile palpatorului în 
tabelele de origini,” la pagina 507).

Pericol de coliziune!

Reţineţi că, în timpul unei schimbări de origine activă, TNC 
întotdeauna pune bazele valorii de palpare pe originea 
activă (sau pe originea setată cel mai recent în modul de 
operare Manual), deşi schimbarea de origine este inclusă 
în afişajul poziţiei.

Dacă suprascrieţi presetarea activă, TNC afişează un 
avertisment. Dacă doriţi să o suprascrieţi, apăsaţi tasta 
ENT . Dacă nu, apăsaţi tasta NO ENT .



HEIDENHAIN iTNC 530 509

14
.6

 U
ti

liz
ar

ea
 p

al
p

at
o

ar
el

o
rStocarea valorilor măsurate în tabelul de 

presetări pentru masa mobilă

 Selectaţi orice funcţie de palpare

 Introduceţi coordonatele dorite ale originii în casetele de introducere 
corespunzătoare (în funcţie de ciclul rulat al palpatorului)

 Introduceţi numărul originii în caseta de înregistrare Număr în tabel: 

 Apăsaţi tasta soft INTRODUCERE ÎN TABEL DE PRESETĂRI 
MASĂ MOBILĂ TASTA SOFT TAB . TNC salvează originea în 
tabelul de presetări ale mesei mobile, la numărul introdus

Utilizaţi această funcţie pentru a determina presetările 
mesei mobile. Această funcţie trebuie să fie activată de 
către producătorul maşinii unelte.

Pentru a stoca o valoare măsurată în tabelul de presetări 
al mesei mobile, trebuie să activaţi o presetare zero înainte 
de palpare. O presetare zero constă în înregistrarea 0 în 
toate axele tabelului de presetări!
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Introducere

Pentru a specifica cu precizie punctul efectiv de declanşare a unui 
palpator trebuie să calibraţi palpatorul, în caz contrar TNC nu poate 
furniza rezultate de măsurare precise.

În timpul calibrării, TNC găseşte lungimea „efectivă” a tijei şi raza 
„efectivă” a vârfului bilei. Pentru a calibra palpatorul, fixaţi un inel de 
reglaj de înălţime şi rază internă cunoscută de masa maşinii.

Calibrarea lungimii efective

 Setaţi originea pe axa broşei astfel încât, pentru tabelul de scule al 
maşinii-unelte, Z=0.

 Pentru a selecta funcţia de calibrare pentru lungimea 
palpatorului, apăsaţi tastele soft PALPATOR şi CAL. 
L TASTELE SOFT L.  TNC va afişa o fereastră meniu 
cu patru câmpuri de introducere

 Introduceţi axa sculei (cu tasta axei)

 Origine: Introduceţi înălţimea inelului de reglare

 Elementele din meniu Rază efectivă bilă şi Lungime 
efectivă nu necesită introducere

 Deplasaţi palpatorul într-o poziţie chiar deasupra 
inelului de reglare

 Pentru a schimba direcţia de avans transversal (dacă 
este necesar), apăsaţi o tastă soft sau o tastă săgeată

 Pentru a palpa suprafaţa superioară, apăsaţi butonul 
NC Start

Calibraţi întotdeauna palpatorul în cazurile următoare:

Configurare iniţială

Rupere tijă

Schimbare tijă

Schimbare în viteza de avans pentru palpare

Neregularităţi cauzate, de exemplu, când maşina se 
supraîncălzeşte

Schimbarea axei sculei active

�

�

�

�

Lungimea efectivă a palpatorului este întotdeauna 
raportată la originea sculei. Producătorul maşinii unelte 
defineşte, de obicei, vârful broşei ca origine a sculei.
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abaterilor centrului

După introducerea palpatorului, este nevoie să-l aliniaţi cu axa broşei. 
Funcţia de calibrare determină abaterea de aliniere dintre axa 
palpatorului şi axa broşei şi calculează compensarea.

Rutina de calibrare variază în funcţie de setarea parametrului maşinii 
6165 (orientarea broşei activă/inactivă). Dacă funcţia pentru orientarea 
palpatorului cu infraroşu în direcţia de palpare programată este activă, 
ciclul de calibrare este executat după ce aţi apăsat odată NC Start. 
Dacă funcţia nu este activă, puteţi decide dacă doriţi să compensaţi 
abaterile de aliniere ale centrului calibrând raza efectivă.

TNC roteşte palpatorul cu 180° pentru calibrarea abaterilor de aliniere 
ale centrului. Rotaţia este pornită de o funcţie auxiliară care este setată 
de către producătorul maşinii unelte în parametrul 6160.

Efectuaţi paşii următori pentru calibrarea manuală:

 În modul Operare manuală, poziţionaţi vârful bilei în interiorul 
orificiului inelului de reglare

 Pentru a selecta funcţia de calibrare pentru raza 
vârfului bilei şi pentru abaterile de aliniere ale 
centrului palpatorului, apăsaţi tasta soft CAL. R 
TASTA SOFT R. 

 Selectaţi axa sculei şi introduceţi raza inelului de 
reglare

 Palpare: apăsaţi butonul NC Start de patru ori. 
Palpatorul atinge o poziţie din orificiu în fiecare 
direcţie a axei şi calculează raza efectivă a vârfului 
bilei

 Dacă doriţi să terminaţi funcţia de calibrare în acest 
punct, apăsaţi tasta soft END 

 Dacă doriţi să determinaţi abaterile de aliniere ale 
centrului vârfului bilei, apăsaţi tasta soft 180 °.  TNC 
roteşte palpatorul cu 180°

 Palpare: apăsaţi butonul NC Start de patru ori. 
Palpatorul atinge o poziţie din orificiu în fiecare 
direcţie a axei şi calculează abaterile de aliniere ale 
centrului vârfului bilei

�

�

�


	

Pentru a putea determina abaterea de aliniere a centrului 
vârfului bilei, TNC trebuie să fie pregătită special de către 
producătorul maşinii. Manualul maşinii conţine informaţii 
suplimentare.
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TNC stochează lungimea şi raza efectivă, cât şi abaterile de aliniere 
ale centrului, pentru a le putea utiliza din nou. Puteţi afişa valorile pe 
ecran cu tastele soft CAL. L și CAL. R.

Gestionarea mai multor blocuri de date de 
calibrare

Dacă utilizaţi mai multe palpatoare sau contacte de măsurare aşezate 
în formă de cruce pe maşina dvs., trebuie să utilizaţi şi mai multe 
blocuri de date de calibrare.

Pentru a putea utiliza mai multe blocuri de date de calibrare, trebuie să 
setaţi Parametrul maşinii 7411=1. Pentru a găsi datele de calibrare, 
procedaţi ca şi în cazul unui singur palpator. La ieşirea din meniul 
Calibrare, apăsaţi tasta ENT pentru a confirma introducerea datelor de 
calibrare în tabelul de scule pentru ca TNC să poată salva datele de 
calibrare în tabelul de scule. 

TNC salvează datele de calibrare în următoarele coloane ale tabelului 
de scule:

Raza efectivă a vârfului bilei (coloana R)

Abaterea de aliniere a centrului X: CAL-OF1

Abaterea de aliniere a centrului Y: CAL-OF2

Unghiul de calibrare: UNGHI

Abaterea de aliniere medie a centrului (are efecte numai pentru 
ciclul 441): DR

Linia tabelului de scule, în care TNC salvează datele, este determinată 
de numărul activ al sculei.

Dacă doriţi să utilizaţi mai multe palpatoare sau blocuri de 
date pentru calibrare: Consultaţi “Gestionarea mai multor 
blocuri de date de calibrare,” la pagina 512.

Asiguraţi-vă că aţi activat numărul de sculă corect înainte 
de a utiliza palpatorul, indiferent dacă doriţi să rulaţi ciclul 
palpator în modul automat sau în modul manual.

Dacă MP 7411=1 este setat, TNC afişează numărul sculei 
şi numele din meniul de calibrare.
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D14.8 Compensarea abaterii de 

aliniere a piesei de lucru cu un 
palpator 3-D

Introducere

TNC compensează electronic abaterea de aliniere a piesei de lucru, 
calculând o „rotaţie de bază”.

În acest scop, TNC setează unghiul de rotaţie dorit, în funcţie de axa 
de referinţă din planul de lucru. Consultaţi figura din dreapta.

Ca alternativă, puteţi compensa abaterea de aliniere rotind masa 
rotativă.

�

�

��

�

�

� $

Selectaţi direcţia de palpare perpendiculară pe axa de 
referinţă a unghiului când măsuraţi abaterea de aliniere a 
piesei de prelucrat.

Pentru a vă asigura că rotaţia de bază este calculată 
corect în timpul rulării programului, programaţi ambele 
coordonate ale planului de lucru în primul bloc de 
poziţionare.

Puteţi utiliza şi o rotaţie de bază în conjuncţie cu funcţia 
PLAN. În acest caz, activaţi mai întâi rotaţia de bază şi apoi 
funcţia PLAN.

Dacă schimbaţi rotaţia de bază, TNC vă va întreba dacă 
doriţi să salvaţi modificările în linia activă a tabelului de 
presetări, când ieşiţi din meniu. În acest caz, confirmaţi 
intrarea cu tasta ENT .

TNC-ul poate efectua o compensare a configurării, dacă 
maşina fost dotată cu aceasta funcţie. Dacă este necesar, 
contactaţi producătorul maşinii dvs. unelte

Setarea bitului 18 în MP7680 opreşte mesajul de eroare 
Unghiul axial nu este egal cu unghiul de înclinare când se 
utilizează un ciclu de palpare manuală pentru a măsura o 
rotaţie de bază sau pentru a alinia piesa de lucru prin 
intermediul axei rotative. Astfel, puteţi determina rotaţia de 
bază în poziţii care nu ar fi accesibile fără înclinarea 
capului.
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3-
D Palparea cu un palpator înclinat

Un alt mod de a seta rotația de bază este poziționarea manuală a 
axelor  către orice unghi de înclinare dorit. Aceasta ar putea fi 
necesară dacă pozițiile punctelor de palpare fac imposibilă palparea 
cu setările de bază ale axelor rotative. 

Prezentare generală

Dacă este necesară palparea înclinată, nu activați funcţia 
de înclinare a planului de lucru. În caz contrar, TNC nu va 
indica tastele soft de selecție pentru funcția de rotație de 
bază.

Ciclu Tastă 
soft

Rotaţie de bază utilizând 2 puncte: 
TNC măsoară unghiul dintre linia ce uneşte cele două 
găuri şi o poziţie nominală (axa de referinţă a 
unghiului).

Rotaţie de bază utilizând două găuri/ştifturi: 
TNC măsoară unghiul dintre linia ce uneşte centrele 
celor două găuri/ştifturi şi o poziţie nominală (axa de 
referinţă a unghiului).

Alinierea piesei de prelucrat utilizând 2 puncte: 
TNC măsoară unghiul dintre linia ce uneşte cele două 
găuri şi o poziţie nominală (axa de referinţă a 
unghiului) şi compensează abaterea de la aliniere 
rotind masa rotativă.
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3-
DRotaţie de bază utilizând 2 puncte

 Selectaţi funcţia de palpare apăsând tasta soft 
ROTAŢIE PALPARE 

 Poziţionaţi palpatorul într-o poziţie de lângă primul 
punct de palpare

 Selectaţi direcţia de palpare perpendiculară pe axa de 
referinţă a unghiului: Selectaţi axa cu tasta soft

 Începeţi procedura de palpare: Apăsaţi butonul NC 
Start

 Poziţionaţi palpatorul într-o poziţie de lângă al doilea 
punct de palpare

 Palpare: apăsaţi butonul NC Start. TNC determină 
rotaţia de bază şi afişează unghiul după dialogul 
Unghi de rotaţie =

Salvarea rotaţiei de bază în tabelul de presetări

 După procesul de palpare, introduceţi numărul presetat în care TNC 
trebuie să salveze rotaţia de bază activă, în caseta de introducere 
Număr în tabel: 

 Apăsaţi tasta soft INTRODUCERE ÎN TABELUL DE PRESETĂRI 
pentru a salva rotaţia de bază în tabelul de presetări 

Stocarea rotaţiei de bază în tabelul de presetări liber definibil

 După procesul de palpare, introduceţi numărul presetat în care TNC 
trebuie să salveze rotaţia de bază activă, în caseta de introducere 
Număr în tabel: 

 Apăsaţi tasta soft INTRODUCERE ÎN TABEL DE PRESETĂRI 
MASĂ MOBILĂ pentru a salva rotaţia de bază în tabelul de presetări 

TNC afişează o presetare activă a mesei mobile într-un afişaj 
suplimentar de stare (consultaţi “Informaţii generale despre masa 
mobilă (fila PAL),” la pagina 85).

Afişarea unei rotaţii de bază

Unghiul rotaţiei de bază apare după UNGHI DE ROTAŢIE de fiecare 
dată când selectaţi ROTAŢIE PALPARE.  TNC afişează şi unghiul de 
rotaţie în afişajul suplimentar al stării (STARE POZ.).

În afişajul stării este ilustrat un simbol pentru o rotaţie de bază, de 
fiecare dată când TNC mută axele în funcţie de o rotaţie de bază.

Anularea unei rotaţii de bază

 Selectaţi funcţia de palpare apăsând tasta soft ROTAŢIE PALPARE 

 Introduceţi un unghi de rotaţie egal cu zero şi confirmaţi cu tasta 
ENT.

 Încheiaţi funcţia de palpare apăsând tasta END

Pentru a stoca o rotaţie de bază în tabelul de presetări liber 
definibil, trebuie să activaţi o presetare zero înainte de 
palpare. O presetare zero constă în înregistrarea 0 în toate 
axele tabelului de presetări!
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3-
D Determinarea rotaţiei de bază utilizând 2 

găuri/ştifturi:

 Selectaţi funcţia de palpare apăsând tasta soft 
ROTAŢIE PALPARE (al doilea rând de taste soft)

 Vor fi palpate ştifturi circulare. Definiţi cu tasta soft

 Vor fi palpate găuri. Definiţi cu tasta soft

Palparea găurilor

Prepoziţionaţi palpatorul aproximativ în centrul găurii. După apăsarea 
tastei NC Start, TNC palpează automat patru puncte de pe peretele 
găurii.

Mutaţi palpatorul la următoarea gaură, repetaţi operaţia de palpare şi 
lăsaţi TNC să repete procedura de palpare până când au fost palpate 
toate găurile pentru setarea punctelor de referinţă.

Palparea ştifturilor circulare

Poziţionaţi vârful bilei într-o poziţie de pornire lângă primul punct de 
palpare al ştiftului. Selectaţi direcţia de palpare cu tasta soft şi apăsaţi 
butonul START al maşinii pentru a începe palparea. Efectuaţi 
procedura de mai sus de patru ori.

Salvarea rotaţiei de bază în tabelul de presetări

 După procesul de palpare, introduceţi numărul presetat în care TNC 
trebuie să salveze rotaţia de bază activă, în caseta de introducere 
Număr în tabel: 

 Apăsaţi tasta soft INTRODUCERE ÎN TABELUL DE PRESETĂRI 
pentru a salva rotaţia de bază în tabelul de presetări 
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3-
DAlinierea piesei de prelucrat utilizând 2 puncte

 Selectaţi funcţia de palpare apăsând tasta soft 
ROTAŢIE PALPARE (al doilea rând de taste soft)

 Poziţionaţi palpatorul într-o poziţie de lângă primul 
punct de palpare

 Selectaţi direcţia de palpare perpendiculară pe axa de 
referinţă a unghiului: Selectaţi axa cu tasta soft

 Începeţi procedura de palpare: Apăsaţi butonul NC 
Start

 Poziţionaţi palpatorul într-o poziţie de lângă al doilea 
punct de palpare

 Palpare: apăsaţi butonul NC Start. TNC determină 
rotaţia de bază şi afişează unghiul după dialogul 
Unghi de rotaţie =

Alinierea piesei de prelucrat:

 Apăsaţi tasta soft POZIŢIE MASĂ ROTATIVĂ . TNC va afişa un 
avertisment că palpatorul trebuie retras

 Porniți alinierea cu NC Start: TNC va poziţiona masa rotativă 

 După procesul de palpare, introduceţi numărul presetat în care TNC 
trebuie să salveze rotaţia de bază activă, în caseta de introducere 
Număr în tabel: 

Salvarea abaterii de aliniere în tabelul de presetări

 După procesul de palpare, introduceţi numărul presetat în care TNC 
va salva abaterea de aliniere măsurată în caseta de intrare Număr 
în tabel: .

 Apăsaţi tasta soft INTRODUCERE ÎN TABELUL DE PRESETĂRI 
pentru a salva valoarea unghiului ca abatere a axei rotative în tabelul 
de presetări 

Pericol de coliziune!

Retrageţi palpatorul înainte de aliniere pentru a exclude o 
coliziune cu părţile fixe sau cu piesele de lucru.
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cu palpator

Prezentare generală

Următoarele funcţii ale tastelor soft sunt disponibile pentru setarea 
unei presetări pe o piesă de prelucrat aliniată:

Presetarea pe orice axă a piesei de prelucrat

 Pentru a alege funcţiile palpatorului apăsaţi tasta soft 
PALPATOR 

 Deplasaţi palpatorul într-o poziţie lângă punctul de 
palpare

 Utilizaţi tastele soft pentru a selecta axa palpatorului şi 
direcţia pe care doriţi să setaţi presetarea, de 
exemplu Z pe direcţia Z–

 Începeţi procedura de palpare: Apăsaţi butonul NC 
Start

 Origine: Introduceţi coordonata nominală şi confirmaţi 
înregistrarea cu tasta soft SETARE ORIGINE sau 
scrieţi valoarea într-un tabel (consultaţi “Scrierea 
valorilor măsurate din ciclurile palpatorului în tabelele 
de origini,” pagina 507, sau consultaţi “Scrierea 
valorilor măsurate din ciclurile palpatorului în tabelul 
de presetări,” pagina 508, sau consultaţi “Stocarea 
valorilor măsurate în tabelul de presetări pentru masa 
mobilă,” pagina 509)

 Pentru a încheia funcţia de palpare, apăsaţi tasta END  

Tastă soft Funcţie Pagină

Presetarea pe orice axă Pagina 518

Setarea unui colţ ca presetare Pagina 519

Setarea unui centru de cerc ca 
presetare

Pagina 520

Linie de centru ca presetare Pagina 521

Pericol de coliziune!

Reţineţi că, în timpul unei schimbări de origine activă, TNC 
întotdeauna pune bazele valorii de palpare pe originea 
activă (sau pe originea setată cel mai recent în modul de 
operare Manual), deşi schimbarea de origine este inclusă 
în afişajul poziţiei.

�

�

�
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deja palpate pentru o rotaţie de bază

 Selectaţi funcţia palpatorului: Apăsaţi tasta soft P-
PALPARE 

 Puncte de palpare ale rotaţiei de bază?: Apăsaţi pe ENT 
pentru a transfera în memorie coordonatele punctului 
de palpare

 Poziţionaţi palpatorul într-o poziţie lângă primul punct 
de palpare al părţii care nu a fost palpată pentru 
rotaţia de bază

 Selectaţi direcţia palpatorului cu tasta soft

 Începeţi procedura de palpare: Apăsaţi butonul NC 
Start

 Poziţionaţi palpatorul lângă al doilea punct de palpare 
de pe aceeaşi muchie a piesei de prelucrat

 Începeţi procedura de palpare: Apăsaţi butonul NC 
Start

 Origine: Introduceţi ambele coordonate ale originii în 
fereastra de meniu, confirmaţi cu tasta soft SETARE 
ORIGINE sau scrieţi valorile într-un tabel (consultaţi 
“Scrierea valorilor măsurate din ciclurile palpatorului 
în tabelele de origini,” pagina 507, sau consultaţi 
“Scrierea valorilor măsurate din ciclurile palpatorului 
în tabelul de presetări,” pagina 508, sau consultaţi 
“Stocarea valorilor măsurate în tabelul de presetări 
pentru masa mobilă,” pagina 509

 Pentru a încheia funcţia de palpare, apăsaţi tasta END  

Colţ ca origine–fără a utiliza puncte care au fost 
deja palpate pentru o rotaţie de bază

 Selectaţi funcţia palpatorului: Apăsaţi tasta soft P-PALPARE 

 Puncte de palpare ale rotaţiei de bază ?: Apăsaţi NO ENT pentru a 
ignora punctele de palpare anterioare. (Întrebarea dialog apare 
numai dacă o rotaţie de bază a fost făcută anterior.)

 Palparea ambelor muchii ale piesei de lucru de două ori

 Origine: Introduceţi coordonatele originii şi confirmaţi înregistrarea 
cu tasta soft SETARE ORIGINE sau scrieţi valorile într-un tabel 
(consultaţi “Scrierea valorilor măsurate din ciclurile palpatorului în 
tabelele de origini,” pagina 507, sau  consultaţi “Scrierea valorilor 
măsurate din ciclurile palpatorului în tabelul de presetări,” 
pagina 508, sau consultaţi “Stocarea valorilor măsurate în tabelul de 
presetări pentru masa mobilă,” pagina 509)

 Pentru a încheia funcţia de palpare, apăsaţi tasta END 
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Cu această funcţie, puteţi seta presetarea în centrul orificiilor găurite, 
al buzunarelor circulare, al cilindrilor, ştifturilor, insulelor circulare etc.

Cerc interior:

TNC palpează peretele interior al unui cerc în toate cele patru direcţii 
ale axelor de coordonate.

Pentru cercuri incomplete (arce de cerc) puteţi alege direcţia de 
palpare corespunzătoare.

 Poziţionaţi palpatorul aproximativ în centrul cercului

 Selectaţi funcţia palpatorului: Apăsaţi tasta soft CC 
PALPARE 

 Palpare: apăsaţi butonul NC Start de patru ori. 
Palpatorul atinge patru puncte din interiorul cercului

 Dacă palpaţi pentru a găsi centrul tijei (disponibil 
numai la maşinile cu orientare broşă, în funcţie de 
MP6160), apăsaţi tasta soft 180 ° şi palpaţi alte patru 
puncte din interiorul cercului

 Dacă nu palpaţi pentru a afla centrul tijei, apăsaţi tasta 
END 

 Origine: În fereastra de meniu, introduceţi ambele 
coordonate ale centrului cercului, confirmaţi cu tasta 
soft SETARE ORIGINE sau scrieţi valorile într-un 
tabel (consultaţi “Scrierea valorilor măsurate din 
ciclurile palpatorului în tabelele de origini,” 
pagina 507, sau  consultaţi “Scrierea valorilor 
măsurate din ciclurile palpatorului în tabelul de 
presetări,” pagina 508)

 Pentru a încheia funcţia de palpare, apăsaţi tasta END 

Cerc exterior:

 Poziţionaţi palpatorul într-o poziţie lângă primul punct de palpare din 
exteriorul cercului

 Selectaţi direcţia palpatorului cu tasta soft

 Palpare: apăsaţi butonul NC Start

 Repetaţi procesul de palpare pentru cele trei puncte rămase. 
Consultaţi ilustraţia din dreapta jos

 Origine: Introduceţi coordonatele originii şi confirmaţi înregistrarea 
cu tasta soft SETARE ORIGINE sau scrieţi valorile într-un tabel 
(consultaţi “Scrierea valorilor măsurate din ciclurile palpatorului în 
tabelele de origini,” pagina 507, sau  consultaţi “Scrierea valorilor 
măsurate din ciclurile palpatorului în tabelul de presetări,” 
pagina 508, sau consultaţi “Stocarea valorilor măsurate în tabelul de 
presetări pentru masa mobilă,” pagina 509)

 Pentru a încheia funcţia de palpare, apăsaţi tasta END 

După încheierea procedurii de palpare, TNC va afişa coordonatele 
curente ale centrului cercului şi raza cercului PR. 
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 Selectaţi funcţia de palpare: Apăsaţi tasta soft OK 

 Poziţionaţi palpatorul într-o poziţie de lângă primul 
punct de palpare

 Selectaţi direcţia de palpare cu tasta soft

 Începeţi procedura de palpare: Apăsaţi butonul NC 
Start

 Poziţionaţi palpatorul într-o poziţie de lângă al doilea 
punct de palpare

 Începeţi procedura de palpare: Apăsaţi butonul NC 
Start

 Origine: Introduceţi coordonata originii în fereastra de 
meniu, confirmaţi cu tasta soft SETARE ORIGINE sau 
scrieţi valoarea într-un tabel (consultaţi “Scrierea 
valorilor măsurate din ciclurile palpatorului în tabelele 
de origini,” pagina 507, sau consultaţi “Scrierea 
valorilor măsurate din ciclurile palpatorului în tabelul 
de presetări,” pagina 508, sau consultaţi “Stocarea 
valorilor măsurate în tabelul de presetări pentru masa 
mobilă,” pagina 509)

 Pentru a încheia funcţia de palpare, apăsaţi tasta END  

�

�

���-

�

�

�-��



522  Operare manuală şi setare

14
.9

 P
re

se
ta

re
a 

p
ie

se
i d

e 
p

re
lu

cr
at

 c
u

 p
al

p
at

o
r Setarea unei presetări cu ajutorul 

găurilor/ştifturilor circulare

Un alt rând de taste soft oferă taste soft pentru utilizarea găurilor sau 
a ştifturilor circulare pentru a seta un punct de referinţă.

Stabilirea dacă va fi palpată o gaură sau un ştift

Setarea prestabilită este pentru palparea găurilor.

 Selectaţi funcţia de palpare apăsând tasta soft 
PALPATOR, schimbaţi rândul de taste soft

 Selectaţi funcţia de palpare: De exemplu, apăsaţi tasta 
soft ROTAŢIE PALPARE 

 Vor fi palpate ştifturi circulare. Definiţi cu tasta soft

 Vor fi palpate găuri. Definiţi cu tasta soft

Palparea găurilor

Prepoziţionaţi palpatorul aproximativ în centrul găurii. După apăsarea 
tastei NC Start, TNC palpează automat patru puncte de pe peretele 
găurii.

Mutaţi palpatorul la următoarea gaură, repetaţi operaţia de palpare şi 
lăsaţi TNC să repete procedura de palpare până când au fost palpate 
toate găurile pentru setarea punctelor de referinţă.

Palparea ştifturilor circulare

Poziţionaţi vârful bilei într-o poziţie de pornire lângă primul punct de 
palpare al ştiftului. Selectaţi direcţia de palpare cu tasta soft şi apăsaţi 
butonul START al maşinii pentru a începe palparea. Efectuaţi 
procedura de mai sus de patru ori.

Prezentare generală

Ciclu Tastă 
soft

Rotaţie de bază utilizând două găuri: 
TNC măsoară unghiul dintre linia ce uneşte centrele 
celor două găuri şi o poziţie nominală (axa de referinţă 
a unghiului).

Presetare utilizând 4 găuri: 
TNC calculează intersecţia liniei ce uneşte primele 
două găuri palpate cu linia ce uneşte ultimele două 
găuri palpate. Trebuie să palpaţi găuri opuse diagonal 
consecutiv (după cum este afişat pe tasta soft), 
deoarece, în caz contrar, originea calculată de TNC va 
fi incorectă.

Centru de cerc utilizând 3 găuri: 
TNC calculează un cerc care se intersectează cu 
centrele celor trei găuri şi găseşte centrul.
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Puteţi utiliza palpatorul şi în modurile Operare manuală şi Roată de 
mână electronică pentru a face măsurători simple la nivelul piesei de 
prelucrat. Numeroase cicluri palpator programabile sunt disponibile 
pentru sarcini complexe de măsurare (consultaţi Manualul utilizatorului 
pentru cicluri, capitolul 16, Verificarea automată a pieselor de lucru). 
Cu un palpator puteţi determina:

Coordonatele poziţiei şi din acestea,

Dimensiunile şi unghiurile piesei de lucru

Găsirea coordonatelor unei poziţii de pe o piesă de lucru aliniată

 Selectaţi funcţia de palpare: Apăsaţi tasta soft 
POZIȚIE PALPARE 

 Deplasaţi palpatorul într-o poziţie lângă punctul de 
palpare

 Selectaţi direcţia de palpare şi axa coordonatei. 
Utilizaţi tastele soft corespunzătoare pentru selecţie

 Pentru a începe palparea, apăsaţi butonul NC Start

TNC afişează coordonatele punctului de palpare ca punct de referinţă.

Găsirea coordonatelor unui colţ din planul de lucru

Găsirea coordonatelor punctului colţului: Consultaţi “Colţ ca origine–
fără a utiliza puncte care au fost deja palpate pentru o rotaţie de bază,” 
la pagina 519. TNC afişează coordonatele colţului palpat ca punct de 
referinţă.
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 Selectaţi funcţia de palpare: Apăsaţi tasta soft 
POZIȚIE PALPARE 

 Poziţionaţi palpatorul într-o poziţie lângă primul punct 
de palpare A

 Selectaţi direcţia de palpare cu tasta soft

 Începeţi procedura de palpare: Apăsaţi butonul NC 
Start

 Dacă veţi avea nevoie de originea curentă mai târziu, 
notaţi valoarea care apare pe afişajul originii

 Origine: Introduceți Enter ,,0"

 Anulaţi dialogul: Apăsaţi tasta END 

 Selectaţi din nou funcţia de palpare: Apăsaţi tasta soft 
POZIŢIE PALPARE 

 Poziţionaţi palpatorul într-o poziţie lângă al doilea 
punct de palpare B

 Selectaţi direcţia de palpare cu tastele soft: Aceeaşi 
axă, dar din direcţie opusă

 Începeţi procedura de palpare: Apăsaţi butonul NC 
Start

Valoarea afişată ca presetare este distanţa dintre cele două puncte de 
pe axa de coordonate.

Pentru a reveni la presetarea care era activă înainte de măsurarea 
lungimii:

 Selectaţi funcţia de palpare: Apăsaţi tasta soft POZIŢIE PALPARE 

 Palpaţi primul punct de palpare din nou

 Setaţi originea la valoarea pe care aţi notat-o anterior

 Anulaţi dialogul: Apăsaţi tasta END 

Măsurarea unghiurilor

Puteţi utiliza palpatorul pentru a măsura unghiuri din planul de lucru. 
Puteţi măsura

 unghiul dintre axa de referinţă a unghiului şi o muchie a piesei de 
prelucrat sau

 unghiul dintre două laturi

Unghiul măsurat este afişat ca o valoare de maxim 90°.

�
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a piesei de prelucrat

 Selectaţi funcţia de palpare apăsând tasta soft 
ROTAŢIE PALPARE 

 Unghi de rotaţie: Dacă veţi avea nevoie de rotaţia de 
bază curentă mai târziu, notaţi valoarea care apare 
sub Unghi de rotaţie

 Efectuaţi o rotaţie de bază cu muchia piesei de 
prelucrat care trebuie comparată (consultaţi 
“Compensarea abaterii de aliniere a piesei de lucru cu 
un palpator 3-D,” la pagina 513)

 Apăsaţi tasta soft ROTAŢIE PALPARE pentru a afişa 
unghiul dintre axa de referinţă a unghiului şi muchia 
piesei de prelucrat ca unghi de rotaţie

 Anulaţi rotaţia de bază sau restauraţi rotaţia de bază 
anterioară

 Setaţi unghiul de rotaţie la valoarea pe care aţi notat-
o anterior

Măsurarea unghiului dintre două muchii ale piesei de lucru

 Selectaţi funcţia de palpare apăsând tasta soft ROTAŢIE PALPARE 

 Unghi de rotaţie: Dacă veţi avea nevoie de rotaţia de bază curentă 
mai târziu, notaţi valoarea afişată a unghiului de rotaţie

 Efectuaţi o rotaţie de bază cu prima muchie a piesei de prelucrat 
(consultaţi “Compensarea abaterii de aliniere a piesei de lucru cu un 
palpator 3-D,” la pagina 513)

 Palpaţi a doua muchie ca pentru o rotaţie de bază, dar nu setaţi 
unghiul de rotaţie la zero!

 Apăsaţi tasta soft ROTAŢIE PALPARE pentru a afişa unghiul PA 
dintre cele două muchii ale piesei de prelucrat ca unghi de rotaţie

 Anulaţi rotaţia de bază sau restauraţi rotaţia de bază anterioară 
setând unghiul de rotaţie la valoarea pe care aţi notat-o anterior

��
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mecanice sau instrumente de măsură cu cadran

Dacă nu deţineţi un palpator electronic pe maşina dvs., puteţi utiliza şi 
toate funcţiile palpator manuale descrise anterior (excepţie: funcţia de 
calibrare) cu palpatoare mecanice sau doar atingând piesa de lucru cu 
scula.

În locul semnalului electronic generat automat de un palpator în timpul 
palpării, puteţi iniţia manual semnalul de declanşare pentru captarea 
poziţiei de palpare apăsând o tastă. Procedaţi după cum urmează:

 Selectaţi orice funcţie palpator cu tasta soft

Mutaţi palpatorul mecanic în prima poziţie care va fi 
captată de TNC

 Confirmarea poziţiei: Apăsaţi tasta de capturare 
poziţie efectivă pentru ca TNC să salveze poziţia 
curentă

Mutaţi palpatorul mecanic în următoarea poziţie care 
va fi captată de TNC

 Confirmarea poziţiei: Apăsaţi tasta de capturare 
poziţie efectivă pentru ca TNC să salveze poziţia 
curentă

 Dacă este necesar, mutaţi-vă în poziţii suplimentare şi 
capturaţi după cum a fost descris anterior

 Origine: În fereastra de meniu, introduceţi 
coordonatele noii origini, confirmaţi cu tasta soft 
SETARE ORIGINE sau scrieţi valorile într-un tabel 
(consultaţi “Scrierea valorilor măsurate din ciclurile 
palpatorului în tabelele de origini,” pagina 507, sau  
consultaţi “Scrierea valorilor măsurate din ciclurile 
palpatorului în tabelul de presetări,” pagina 508)

 Pentru a încheia funcţia de palpare, apăsaţi tasta END 
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1)14.10 Înclinarea planului de lucru 
(opţiune software 1)

Aplicaţie, funcţie

TNC acceptă funcţiile de înclinare pe maşinile unelte cu capete 
pivotante şi/sau mese înclinate. Aplicaţiile tipice sunt, de exemplu, 
găuri oblice sau contururi într-un plan oblic. Planul de lucru este 
întotdeauna înclinat în jurul originii active. Programul este scris în mod 
normal, într-un plan principal, cum este planul X/Y, dar este executat 
într-un plan care este înclinat faţă de planul principal.

Există trei funcţii disponibile pentru înclinarea planului de lucru:

 Înclinarea manuală cu tasta soft 3-D ROT în modul Operare 
manuală şi modul Roată de mână electronică, consultaţi “Activarea 
înclinării manuale,” pagina 530

 Înclinarea controlată de program, ciclul G80 în programul piesei 
(consultaţi Manualul utilizatorului pentru cicluri, Ciclul 19 PLAN DE 
LUCRU)

 Înclinarea controlată de program, funcţia PLAN din programul piesei 
(consultaţi “Funcţia PLAN: Înclinarea planului de lucru (opţiune 
software 1),” la pagina 423)

Funcţiile TNC de "înclinare a planului de lucru" sunt transformări de 
coordonate. Planul de lucru este de fiecare dată perpendicular pe 
direcţia axelor sculei.

La înclinarea planului de lucru, TNC face diferenţa între două tipuri de 
maşină:

Maşină cu masă înclinată

 Trebuie să înclinaţi piesa de prelucrat în poziţia dorită pentru 
prelucrare, poziţionând masa înclinată, de exemplu cu un bloc L.

Poziţia axei transformate a sculei nu se modifică în raport cu 
sistemul de coordonate al maşinii. Astfel, dacă rotiţi masa - şi, ca 
urmare, piesa de prelucrat - de exemplu cu 90 °, sistemul de 
coordonate nu se roteşte. Dacă apăsaţi butonul de direcţionare a 
axei Z+ în modul Operare manuală, scula se deplasează în 
direcţia Z+.

 În calculul sistemului de coordonate transformat, TNC ia în 
considerare numai decalajele influenţate mecanic ale mesei 
înclinate respective (aşa-numitele componente „de transfer”).

�

� �

�


	�

Funcţiile pentru înclinarea planului de lucru sunt interfaţate 
la TNC şi maşina unealtă de către producătorul maşinii 
unelte. Pentru anumite capete pivotante şi mese înclinate, 
producătorul maşinii-unelte determină dacă unghiurile 
introduse sunt considerate coordonate ale axelor rotative 
sau componente unghiulare ale unui plan înclinat. 
Consultaţi manualul maşinii.
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1) Maşină cu cap pivotant

 Trebuie să aduceţi scula în poziţia dorită pentru prelucrare, 
poziţionând capul pivotant, de exemplu cu un bloc L.

Poziţia axei transformate a sculei se modifică în raport cu sistemul 
de coordonate al maşinii. Astfel, dacă rotiţi capul pivotant al 
maşinii - şi, ca urmare, scula - în axa B cu 90° de exemplu, 
sistemul de coordonate se roteşte de asemenea. Dacă apăsaţi 
butonul de direcţionare a axei Z+ în modul Operare manuală, 
scula se deplasează în direcţia Z+ a sistemului de coordonate al 
maşinii.

 În calculul sistemului de coordonate transformat, TNC ia în 
considerare atât decalajele influenţate mecanic ale capului 
pivotant respectiv (aşa numitele componente „de transfer”, cât şi 
decalajele determinate de înclinarea sculei (compensarea 3-D a 
lungimii sculei).

Traversarea punctelor de referinţă în axele 
înclinate

Cu axele înclinate, utilizaţi butoanele de direcţionare a axei maşinii 
pentru a traversa punctele de referinţă. TNC interpolează axele 
corespunzătoare. Verificaţi dacă funcţia pentru înclinarea planului de 
lucru este activă în modul Operare manuală şi dacă unghiul efectiv al 
axei înclinate a fost introdus în câmpul meniu.

Setarea unei presetări într-un sistem de 
coordonate înclinat

După ce aţi poziţionat axele rotative, setaţi presetarea în acelaşi fel ca 
în cazul sistemului neînclinat. Comportamentul TNC în timpul 
presetării depinde de setările Parametrului maşinii 7500 din tabelul 
cinematic:

MP7500, bit 5=0
Cu un plan de lucru înclinat activ, TNC verifică în timpul setării 
originii pe axele X, Y şi Z, dacă coordonatele curente ale axelor 
rotative sunt în concordanţă cu unghiurile de înclinare pe care le-aţi 
definit (meniul 3-D ROT). Dacă funcţia plan de lucru înclinat nu este 
activă, TNC verifică dacă axele rotative sunt la 0° (poziţiile efective). 
Dacă poziţiile nu corespund, TNC va afişa un mesaj de eroare.

MP7500, bit 5=1
TNC nu verifică dacă coordonatele curente ale axelor rotative 
(poziţiile efective) sunt în concordanţă cu unghiurile de înclinare pe 
care le-aţi definit.

Pericol de coliziune!

Setaţi întotdeauna punctul de referinţă în toate cele trei 
axe de referinţă.

Dacă maşina nu este echipată cu controlul axei, trebuie să 
introduceţi poziţia efectivă a axei rotative în meniul pentru 
înclinare manuală: Poziţiile efective ale uneia sau ale mai 
multor axe rotative trebuie să se potrivească cu intrarea. 
În caz contrar, TNC va calcula o origine incorectă.
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1)Setarea originii pe maşinile cu mese rotative

Dacă utilizaţi o masă rotativă pentru a alinia piesa de prelucrat, de 
exemplu pentru ciclul de palpare 403, trebuie să setaţi valoarea 
poziţiei mesei la zero după aliniere şi înainte de setarea presetării pe 
axele liniare X, Y şi Z. În caz contrar, TNC generează un mesaj de 
eroare. Ciclul 403 furnizează un parametru de intrare în acest scop 
(consultaţi Manualul utilizatorului pentru ciclurile palpatorului, 
„Compensarea rotaţiei de bază prin intermediul axei rotative”).

Setarea originii pe maşinile cu sisteme pentru 
schimbarea capului broşei

Dacă maşina dvs. este echipată cu un schimbător pentru capul broşei, 
ar trebui să utilizaţi tabelul de origini pentru a vă gestiona originile. 
Datele salvate în tabelele de origini justifică cinematica activă a maşinii 
(geometrie cap). Dacă schimbaţi capetele, TNC justifică noua 
dimensiune a capului, astfel încât presetarea activă să fie reţinută.

Afişajul de poziţie într-un sistem înclinat

Poziţiile afişate în fereastra de stare (ACTL. și NOML.) sunt raportate 
la sistemul de coordonate înclinat.

Limitările la lucrul cu funcţia de înclinare 

 Funcţia de palpare pentru rotaţia de bază nu este disponibilă, dacă 
aţi activat funcţia plan de lucru în modul Operare manuală.

 Funcţia de capturare poziţie efectivă nu este posibilă cu un plan de 
lucru înclinat activ.

Poziţionarea PLC (determinată de producătorul maşinii unelte) nu 
este posibilă.
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1) Activarea înclinării manuale

Pentru a selecta înclinarea manuală, apăsaţi tasta 
soft 3-D ROT 

Utilizaţi tastele cu săgeţi pentru a muta evidenţierea la 
elementul de meniu Operare manuală 

Pentru a activa înclinarea manuală, apăsaţi tasta soft 
ACTIV 

Utilizaţi tastele săgeţi pentru a poziţiona cursorul 
luminos la axa rotativă dorită

Introduceţi unghiul de înclinare

Pentru a finaliza înregistrarea, apăsaţi tasta END

Pentru a reseta funcţia de înclinare, setaţi modurile de operare dorite 
la inactiv în meniul „Înclinare plan de lucru”.

Dacă funcţia pentru planul de lucru înclinat este activă şi TNC 
deplasează axele maşinii în funcţie de axele înclinate, afişajul de stare 
prezintă simbolul  .

Dacă activaţi funcţia „Înclinare plan de lucru" pentru modul de operare 
Rulare program, unghiul de înclinare introdus în meniu devine activ în 
primul bloc al programului piesei. Dacă utilizați ciclul G80 sau PLANîn 
programul piesei, sunt valabile valorile definite ale unghiurilor. Valorile 
unghiurilor introduse în meniu vor fi suprascrise.
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1)Setarea direcţiei curente a axei sculei ca direcţie 
activă de prelucrare (funcţia FCL 2)

În modul Operare manuală şi Roată de mână electronică puteţi utiliza 
această funcţie pentru a deplasa scula prin intermediul tastelor de 
direcţionare externe sau cu roata de mână în direcţia în care este 
îndreptată momentan axa sculei. Utilizaţi această funcţie dacă:

Doriţi să retrageţi scula în direcţia axei sculei în timpul întreruperii 
programului pentru un program de prelucrare cu 5 axe.

Doriţi să prelucraţi cu o sculă înclinată, utilizând roata de mână sau 
tastele de direcţionare externe în modul Operare manuală.

Pentru a selecta înclinarea manuală, apăsaţi tasta 
soft 3-D ROT 

Utilizaţi tastele cu săgeţi pentru a muta evidenţierea la  
elementul de meniu Operare manuală 

Pentru a activa direcţia curentă a axei sculei ca 
direcţie activă de prelucrare, apăsaţi tasta soft AXĂ 
SCULĂ 

Pentru a finaliza înregistrarea, apăsaţi tasta END

Pentru a reseta funcţia de înclinare, setaţi la inactiv elementul de 
meniu Operare manuală din meniul „Înclinare plan de lucru”.

Simbolul  apare în afişajul de stare, când este activă funcţia 
Deplasare în direcţia axei sculei .

Această funcţie trebuie să fie activată de către 
producătorul maşinii. Consultaţi manualul maşinii.

Această funcţie este disponibilă chiar dacă întrerupeţi 
rularea programului şi doriţi să deplasaţi manual axele.
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Poziţionare cu 
Introducerea manuală a 
datelor
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e 15.1 Programarea şi executarea 
operaţiilor simple de prelucrare

Modul de operare prin poziţionare cu introducerea manuală a datelor 
este foarte confortabil pentru operaţiile de prelucrare simple sau 
pentru pre-poziţionarea sculei. Aceasta vă oferă posibilitatea de a 
scrie un program scurt în formatul de programare conversaţională 
HEIDENHAIN sau în cel ISO şi să îl executaţi imediat. Cicluri fixe, 
ciclurile palpatorului şi funcţiile speciale (tasta SPEC FCT) ale TNC 
sunt disponibile, de asemenea, în modul de funcţionare MDI. TNC 
salvează automat programul în fişierul $MDI. În modul de operare 
Poziţionare cu MDI, afişajele suplimentare de stare pot fi de asemenea 
activate.

Poziţionarea cu introducerea manuală a datelor 
(MDI)

Selectaţi modul de operare Poziţionare cu MDI. 
Programaţi fişierul $MDI cu funcţiile disponibile

Începeţi rularea programului: Apăsaţi tasta START a 
maşinii

Restricţii:

Programarea contururilor libere FK, programarea 
graficelor şi graficele pentru rularea programului nu pot fi 
utilizate.

Fişierul $MDI nu trebuie să conţină o apelare de program 
(%).
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Într-o singură piesă de prelucrat va fi executată o gaură cu adâncimea 
de 20 mm. După fixarea şi alinierea piesei de prelucrat şi setarea 
originii, puteţi programa şi executa operaţia de găurire în câteva linii.

Mai întâi pre-poziţionaţi scula în blocurile linie dreaptă la coordonatele 
centrului găurii, la o prescriere de degajare de 5 mm deasupra 
suprafeţei piesei de prelucrat. Executaţi apoi găurirea cu ciclul G200.

Funcţie de line dreaptă: Consultaţi “Linia dreaptă la avans transversal 
rapid G00 Linie dreaptă cu viteză de avans G01 F,” la pagina 227, 
ciclul GĂURIRE: Consultaţi Manualul utilizatorului, Cicluri, Ciclul 200 
GĂURIRE.

�

�

�

�	

�	

%$MDI G71 *

N10 T1 G17 S2000 * Apelarea sculei: axa sculei Z,

viteza broşei 2000 rpm

N20 G00 G40 G90 Z+200 * Retragerea sculei (avans transversal rapid)

N30 X+50 Y+50 M3 * Deplasaţi scula cu avans transversal rapid într-o 
poziţie deasupra găurii, 

broşă pornită

N40 G01 Z+2 F2000 * Poziţionarea sculei la 2 mm deasupra găurii

N50 G200 GĂURIRE * Definire Ciclu G200 GĂURIRE

Q200=2 ;PRESCRIERE DE DEGAJARE Prescrierea de degajare a sculei deasupra găurii

Q201=-20 ;ADÂNCIME Adâncimea găurii (semnul algebric=direcţia de 
lucru)

Q206=250 ;VITEZĂ DE AVANS PENTRU PĂTRUNDERE Viteza de avans pentru găurire

Q202=10 ;ADÂNCIME DE PĂTRUNDERE Adâncimea fiecărui pas de avans înainte de 
retragere

Q210=0 ;TEMPORIZARE LA VÂRF Temporizare la suprafaţă pentru descărcarea de 
aşchii (în secunde)

Q203=+0 ;COORDONATĂ DE SUPRAFAŢĂ Coordonată suprafaţă piesă de lucru

Q204=50 ;A 2-A PRESCRIERE DE DEGAJARE Poziţie după ciclu în raport cu Q203

Q211=0.5 ;TEMPORIZARE LA ADÂNCIME Temporizarea în secunde la fundul găurii

N60 G79 * Apelare Ciclu G200 CIOCĂNIRE

N70 G00 G40 Z+200 M2 * Retragere sculă

N9999999 %$MDI G71 * Sfârşitul programului
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e Exemplul 2: Corectarea alinierii eronate a piesei de lucru pe 
maşinile cu mese rotative

Utilizaţi palpatorul pentru a roti sistemul de coordonate. Consultaţi 
„Ciclurile palpatorului în modurile de operare manuală şi Roată de 
mână electronică”, secţiunea „Compensarea erorii de aliniere a piesei 
de lucru” din Manualul de utilizare a ciclurilor palpatorului.

Notaţi unghiul de rotaţie şi anulaţi rotaţia de bază

Selectaţi modul de operare: Poziţionare cu MDI

Selectaţi axa mesei rotative, introduceţi unghiul de 
rotaţie şi viteza de avans pe care le-aţi notat, de 
exemplu: G01 G40 G90 C+2.561 F50

Finalizaţi intrarea

Apăsaţi butonul NC Start: Rotaţia mesei corectează 
eroarea de aliniere
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eProtejarea şi ştergerea programelor în $MDI

Fişierul $MDI este, în general, destinat pentru programe scurte, care 
sunt utilizate temporar. Cu toate acestea, dacă este cazul, puteţi stoca 
un program efectuând paşii descrişi mai jos:

Selectaţi modul de operare Programare şi editare

Apăsaţi tasta PGM MGT (administrarea programelor) 
pentru a apela gestionarul de fişiere

Deplasaţi cursorul luminos la fişierul $MDI

Selectaţi funcţia de copiere a fişierelor: Apăsaţi tasta 
soft COPIERE

Introduceţi numele cu care doriţi să salvaţi conţinutul 
curent al fişierului $MDI

Copiaţi fişierul

Închideţi gestionarul de fişiere: Apăsaţi tasta soft END

Ştergerea conţinutului fişierului $MDI se face într-un mod asemănător: 
În loc să copiaţi conţinutul, îl ştergeţi cu tasta soft ŞTERGERE. Data 
următoare când veţi selecta modul de operare Poziţionare cu MDI, 
TNC va afişa un fişier $MDI gol. 

Pentru informaţii suplimentare: consultaţi “Copierea unui singur fişier,” 
pagina 128.

FIŞIER DESTINAŢIE =

Dacă doriţi să ştergeţi fişierul $MDI, atunci

 nu trebuie să aveţi selectată Poziţionare cu modul MDI 
(nici chiar în fundal)

 nu trebuie să aveţi selectat fişierul $MDI în modul 
Programare şi editare.

GAURĂ
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Rularea testelor şi 
rularea programelor
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Aplicaţie

În modurile de operare Rulare program, dar şi în modul Rulare test, 
TNC simulează grafic prelucrarea piesei de prelucrat. Utilizând tastele 
soft, selectaţi dacă doriţi:

Vizualizare plan

Proiecţie în trei planuri

Vizualizare 3-D

Grafica TNC descrie piesa de prelucrat ca şi cum ar fi prelucrată cu o 
freză cilindrică. Dacă est activ un tabel de scule, puteţi simula de 
asemenea, operaţia de prelucrare cu o freză sferică. În acest scop, 
introduceţi R2 = R în tabelul de scule.

TNC nu va afişa un grafic, dacă

 programul curent nu are nicio definiţie validă a piesei brute de lucru

 nu este selectat niciun program

Simulare grafică pentru aplicaţii speciale

Programele NC conţin de regulă o apelare de sculă cu un număr al 
sculei definit, care determină automat datele sculei pentru simularea 
grafică. 

Pentru aplicaţiile speciale care nu necesită date ale sculei (de ex. 
tăierea cu laser, găurirea cu laser sau tăierea cu jet de apă) puteţi seta 
parametrii 7315 până la 7317 ai maşinii de aşa manieră încât TNC să 
ruleze o simulare grafică, chiar dacă nu sunt activate date ale sculei. 
Totuşi, aveţi întotdeauna nevoie de o apelare a sculei cu definirea 
orientării axei sculei (de ex. G17). Nu este necesară introducerea 
numărului sculei.

Utilizând noile reprezentări 3-D în Rulare test, acum puteţi 
afişa grafic operaţii de prelucrare din planul de lucru 
înclinat, precum şi operaţii de prelucrare multi-faţetate, cu 
condiţia ca programul să fie simulat în prealabil într-o altă 
vizualizare. Aveţi nevoie de hardware MC 422 B sau mai 
nou pentru a putea folosi această funcţie. Pentru a creşte 
viteza graficelor pentru testare de pe versiuni mai vechi de 
hardware, bitul 5 din MP7310 ar trebui setat la 1. Acest 
lucru dezactivează funcţiile care au fost implementate în 
mod special pentru graficele 3-D.

Grafica TNC nu afişează o supradimensionare a razei DR, 
care a fost programată în blocul T .
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Setarea vitezei rulării test

După ce aţi pornit un program, TNC afişează următoarele taste soft 
pentru setarea vitezei de simulare:

Puteţi stabili viteza simulării înainte de a rula programul:

 Schimbaţi rândul de taste soft

 Selectaţi funcţia pentru stabilirea vitezei de simulare

 Selectaţi funcţia dorită cu ajutorul tastelor soft, de 
exemplu: mărirea incrementală a vitezei de test

Puteţi seta viteza rulării test numai dacă funcţia „Afişare 
durată de prelucrare” este activă (consultaţi “Activarea 
funcţiei cronometru,” la pagina 549). În caz contrar, TNC 
efectuează rularea test la viteza maxim posibilă.

Cea mai recentă viteză setată rămâne activă, chiar dacă 
se întrerupe curentul, până când aceasta este schimbată.

Funcţii Tastă soft

Efectuaţi rularea testului la aceeaşi viteză la care va 
fi rulat programul (sunt luate în calcul vitezele de 
avans programate)

Creşteţi incremental viteza de testare

Descreşteţi incremental viteza de testare

Rulaţi testul la viteza maximă posibilă (setarea 
prestabilită)
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TNC afişează următoarele taste soft în modurile de operare Rulare 
program şi Rulare test: 

Limitări în timpul rulării programului

Vizualizare plan

Acesta este cel mai rapid mod de afişare a graficelor.

 Apăsaţi tasta soft pentru vizualizare plan

 Cu privire la afişarea adâncimii, reţineţi: Cu cât 
suprafaţa este mai adâncă, cu atât nuanţa este mai 
închisă

Vizualiz. Tastă soft

Vizualizare plan

Proiecţie în trei planuri

Vizualizare 3-D

Nu este posibilă reprezentarea grafică a unui program 
care rulează, dacă microprocesorul TNC-ului este deja 
ocupat cu sarcini complexe de prelucrare sau dacă sunt 
prelucrate suprafeţe extinse. Exemplu: Frezare multi-
trecere cu o sculă mare, peste toată piesa brută. TNC 
întrerupe reprezentarea grafică şi afişează textul ERROR 
în fereastra pentru grafice. Totuşi, procesul de prelucrare 
este continuat.

În graficele rulării test, TNC nu ilustrează operaţiile pe mai 
multe axe în timpul prelucrării. În astfel de cazuri, în 
fereastra reprezentărilor grafice apare mesajul de eroare 
Axa nu poate fi afişată.

Dacă maşina este dotată cu un mouse, bara de stare 
afişează adâncimea oricărei locaţii de pe piesa de lucru, 
când deplasaţi cursorul mouse-ului peste aceasta.



HEIDENHAIN iTNC 530 543

16
.1

 G
ra

fi
ceProiecţie în 3 planuri

În mod similar cu desenul unei piese de prelucrat, componenta este 
afişată printr-o vedere în plan şi două secţiuni. Un simbol în partea din 
stânga jos indică dacă afişajul este prima sau a treia proiecţie 
angulară, conform ISO 5456-2 (selectat cu MP7310). 

În acest mod de afişare pot fi izolate detalii, pentru a fi mărite 
(consultaţi “Mărirea detaliilor,” pagina 547).

În plus, puteţi deplasa secţiunile cu tastele soft corespunzătoare:

 Selectaţi tasta soft pentru proiecţia în trei planuri

 Schimbaţi rândul de taste soft până când apare tasta 
soft cu funcţiile de decalare a secţiunilor

 Selectaţi funcţia pentru decalarea secţiunii. TNC 
afişează următoarele taste soft:

Poziţia planului de secţiune este vizibilă în timpul decalării.

Setarea prestabilită a planului secţiunii este selectată astfel încât 
acesta să se afle pe planul de lucru, în centrul piesei de prelucrat şi pe 
axa sculei, pe suprafaţa superioară.

Coordonatele liniei de intersecţie

În partea de jos a ferestrei pentru grafice, TNC afişează coordonatele 
liniei de intersecţie, raportate la originea piesei de prelucrat. Sunt 
afişate numai coordonatele planului de lucru. Această funcţie este 
activată cu MP7310. 

Funcţie Taste soft

Decalaţi spre dreapta sau spre stânga 
planul vertical al secţiunii.

Deplasaţi înainte sau înapoi planul vertical 
al secţiunii.

Deplasaţi în sus sau în jos planul orizontal 
al secţiunii.
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Piesa de lucru este afişată în 3 dimensiuni. Dacă aveţi hardware-ul 
corespunzător, atunci, prin intermediul imaginilor grafice 3-D cu 
rezoluţie ridicată, TNC poate afişa operaţiile de prelucrare în planul de 
lucru înclinat, precum şi operaţiile de prelucrare multi-faţetate.

Puteţi roti afişajul 3-D în jurul axelor verticale şi orizontale, cu ajutorul 
tastelor soft. Dacă aveţi un mouse cuplat la TNC, puteţi de asemenea, 
să efectuaţi această funcţie ţinând apăsat butonul drept al mouse-ului 
şi trăgând de acesta.

Forma piesei de lucru poate fi descrisă printr-o suprapunere de cadre, 
la începutul simulării grafice.

În modul de operare Rulare test, puteţi izola detalii pentru a fi mărite, 
consultaţi “Mărirea detaliilor,” pagina 547. 

 Apăsaţi tasta soft pentru vizualizare 3-D. Apăsaţi de 
două ori tasta soft pentru a comuta la reprezentarea 
grafică 3-D cu rezoluţie ridicată. Această comutare 
este posibilă numai după finalizarea simulării. 
Reprezentările grafice cu rezoluţie ridicată afişează 
mai multe detalii ale suprafeţei piesei de prelucrat.

Viteza reprezentărilor grafice 3-D cu rezoluţie ridicată 
depinde de lungimea sculei (COLOANA LCUTS din 
tabelul de scule). Dacă LCUTS este definită ca 0 (setare 
de bază), simularea calculează o sculă cu o lungime 
infinită, ceea ce determină o durată mare de procesare. 
Dacă nu doriţi să definiţi LCUTS, atunci setați MP7312 la 
o valoare cuprinsă între 5 și 10. Astfel, TNC limitează 
intern lungimea dintelui la o valoare care este calculată din 
MP 7312 înmulţită cu diametrul sculei.
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Rotirea şi mărirea/micşorarea vizualizării 3-D

 Schimbaţi rândul de taste soft până când apare tasta 
soft pentru rotire şi mărire/micşorare

 Selectaţi funcţiile pentru rotire şi mărire/micşorare:

De asemenea, puteţi utiliza mouse-ul cu grafica 3-D. Sunt disponibile 
următoarele funcţii:

 Pentru a roti graficul afişat în trei dimensiuni: Ţineţi apăsat butonul 
drept al mouse-ului şi deplasaţi mouse-ul. TNC afişează un sistem 
de coordonate care arată orientarea curentă activă a piesei de 
prelucrat. După ce eliberaţi butonul dreapta al mouse-ului, TNC 
îndreaptă piesa de prelucrat conform orientării definite

 Pentru deplasarea graficului afişat: Ţineţi apăsat butonul din mijloc 
al mouse-ului sau butonul roată şi deplasaţi mouse-ul. TNC 
deplasează piesa de prelucrat în direcţia corespunzătoare. După ce 
eliberaţi butonul din mijloc al mouse-ului, TNC orientează piesa de 
lucru în poziţia definită

 Pentru a apropia o anumită zonă cu ajutorul mouse-ului: Desenaţi o 
zonă dreptunghiulară de zoom în timp ce menţineţi apăsat butonul 
stâng al mouse-ului. Puteţi să deplasaţi zona de zoom prin 
deplasarea mouse-ului orizontal şi vertical, după cum este necesar. 
După ce eliberaţi butonul stânga al mouse-ului, TNC măreşte zona 
definită a piesei de prelucrat

 Pentru a mări şi a micşora rapid cu mouse-ul: Rotiţi înainte şi înapoi 
butonul tip rotiţă

 Faceţi dublu clic cu butonul din dreapta al mouse-ului pentru a 
selecta factorul de zoom

 Apăsați tasta SHIFT și dublu clic pe butonul din dreapta al mouse-
ului pentru a reseta factorul de zoom și unghiul de rotație 

Funcţie Taste soft

Rotire în paşi de 5°, în jurul axei verticale

Înclinare în 5° paşi, în jurul axei orizontale

Mărirea graficului pas cu pas Dacă 
vizualizarea este mărită, TNC afişează 
litera Z în subsolul ferestrei grafice

Reducerea graficului pas cu pas Dacă 
vizualizarea este redusă, TNC afişează 
litera Z în subsolul ferestrei grafice

Resetare imagine la dimensiunea 
programată
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Activarea/Dezactivarea afişajului de suprapunere a cadrelor 
pentru piesa brută de lucru:

 Schimbaţi rândul de taste soft până când apare tasta soft pentru 
rotire şi mărire/micşorare

 Selectaţi funcţiile pentru rotire şi mărire/micşorare:

 Afişare cadru pentru BLK FORM: Setaţi cursorul 
luminos din tasta soft pe AFIŞARE

 Ascundere cadru pentru BLK FORM: Setaţi cursorul 
luminos din tasta soft pe OMITERE
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Puteţi mări detaliile în toate modurile de afişare din modurile Rulare 
test şi Rulare program. 

Simularea grafică sau rularea programului trebuie oprită în prealabil. 
Mărirea detaliilor este posibilă în toate modurile de afişare. 

Modificarea măririi detaliilor

Tastele soft sunt descrise în tabel

 Întrerupeţi simularea grafică, dacă este cazul

 Schimbaţi rândul de taste soft în modul Rulare test sau, respectiv, 
într-un mod Rulare program, până când apare tasta soft pentru 
mărirea detaliilor 

 Schimbaţi rândul de taste soft până când apare tasta 
soft pentru funcţiile de mărire a detaliilor

 Selectaţi funcţiile pentru mărirea detaliilor

 Apăsaţi tasta soft corespunzătoare pentru a selecta 
suprafaţa piesei de prelucrat (consultaţi tabelul de mai 
jos)

 Pentru a micşora sau a mări piesa brută, apăsaţi şi 
menţineţi apăsată tasta softMINUS, respectiv PLUS 

 Reporniţi rularea testului sau rularea programului 
apăsând tasta soft START (RESETARE + START 
readuce piesa brută de prelucrat la starea iniţială)

Funcţie Taste soft

Selectare suprafaţă stânga/dreapta a piesei 
de prelucrat

Selectare suprafaţă faţă/spate a piesei de 
prelucrat

Selectare suprafaţă sus/jos a piesei de 
prelucrat

Deplasaţi suprafaţa de tăiere pentru 
reducerea sau mărirea piesei brute

Selectare detaliu izolat
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Poziţia cursorului în timpul măririi detaliului

În timpul măririi detaliului, TNC afişează coordonatele axei care este 
izolată în momentul respectiv. Coordonatele descriu zona determinată 
pentru mărire. În partea stângă a semnului slash se află cea mai mică 
coordonată a detaliului (punctul MIN), iar în partea dreaptă se află cea 
mai mare (punctul MAX).

Dacă este mărit un afişaj grafic, acest lucru este indicat cu MAGN, în 
partea din dreapta jos a ferestrei pentru grafice.

Dacă piesa brută de prelucrat nu poate fi mărită sau micşorată mai 
mult, TNC afişează un mesaj de eroare în fereastra pentru grafice. 
Pentru a elimina mesajul de eroare, micşoraţi sau măriţi piesa brută de 
prelucrat. 

Repetarea simulării grafice

Un program de piesă poate fi simulat grafic de câte ori se doreşte acest 
lucru, fie pentru piesa de prelucrat completă, fie pentru un detaliu al 
acesteia.

Afişarea sculei

Puteţi afişa scula în timpul simulării în vizualizarea în plan şi în 
proiecţia în trei planuri. TNC arată scula cu diametrul definit în tabelul 
de scule.

Funcţie
Tastă 
soft

Restabiliţi piesa de lucru la mărirea de detaliu în care 
a fost afişată ultima dată

Restabiliţi mărirea de detaliu astfel încât piesa 
prelucrată sau piesa brută de lucru să fie afişată aşa 
cum a fost programată cu BLK FORM 

Cu tasta soft FEREASTRĂ BLK FORM, returnaţi piesa 
brută de prelucrat afişată la dimensiunile originale 
programate, chiar şi după izolarea unui detaliu-fără 
DETALII TRANSFER.

Funcţie Tastă 
soft

Fără afişarea sculei în timpul simulării

Afişare sculă în timpul simulării 
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Modurile de operare Rulare program

Cronometrul înregistrează şi afişează durata de la începutul până la 
sfârşitul programului. Cronometrul se opreşte de câte ori este 
întreruptă prelucrarea. 

Rulare test

TNC ţine cont de următoarele pentru calculul timpului:

Mişcări de avans transversal la viteza de avans

 Temporizare

Setări dinamică maşină (accelerări, setări filtru, control al mişcării)

Durata calculată de TNC nu include mişcări de avans transversal şi 
durate în funcţie maşina unealtă individuală (de ex. înlocuirea sculei). 

Dacă aţi activat funcţia „calculare durată de prelucrare”, puteţi genera 
un fişier care să conţină duratele de utilizare ale tuturor sculelor 
utilizate în program (consultaţi “Testul de utilizare a sculei,” la 
pagina 199).

Activarea funcţiei cronometru

 Schimbaţi rândul de taste soft până când apare tasta 
soft pentru funcţiile cronometrului

 Selectaţi funcţiile cronometrului

 Selectaţi funcţia dorită cu ajutorul tastei soft, de ex., 
salvarea duratei afişate

Funcţii cronometru Tastă 
soft

Activare (PORNIT) sau dezactivare (OPRIT) funcţie 
„calcul durată de prelucrare”

Stocare timp afişat

Afişare total timp stocat 
şi timp afişat

Ştergere timp afişat

În timpul rulării test, TNC resetează durata de prelucrare 
imediat ce este evaluată o nouă G30/G31. 



550  Rularea testelor şi rularea programelor

16
.2

 F
u

n
cţ

ii 
p

en
tr

u
 a

fi
ş

ar
ea

 p
ro

g
ra

m
u

lu
i 16.2 Funcţii pentru afişarea 

programului

Prezentare generală

În modurile de operare Rulare program, dar şi în modul Rulare test, 
TNC oferă următoarele taste soft pentru afişarea unui program de 
piesă pe mai multe pagini: 

Funcţii Tastă 
soft

Întoarcere în program cu un ecran

Înaintare în program cu un ecran

Deplasare la începutul programului

Deplasare la sfârşitul programului
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Aplicaţie

În modul de operare Rulare test, puteţi simula programe şi secţiuni de 
programe pentru a reduce erorile de programare din timpul rulării 
programului. TNC verifică programele pentru următoarele: 

 Incompatibilităţi geometrice

Date lipsă

Salturi imposibile

 Încălcarea spaţiului de lucru al maşinii

Coliziuni între componentele monitorizate împotriva coliziunilor (este 
necesară opţiunea de software DCM, consultaţi “Monitorizarea 
coliziunilor în modul de operare Rulare test,” pagina 366)

Următoarele funcţii sunt de asemenea disponibile:

Rulare test pe blocuri

 Întreruperea testului la fiecare bloc

Omitere bloc opţional

 Funcţii pentru simulare grafică

Măsurarea duratei de prelucrare

Afişarea suplimentară a stării

Dacă maşina dvs. dispune de opţiunea de software DCM 
(monitorizare dinamică pentru coliziune), puteţi face 
verificări cu privire la coliziuni în modul Rulare test înainte 
a prelucra efectiv o piesă, (consultaţi “Monitorizarea 
coliziunilor în modul de operare Rulare test,” la 
pagina 366)
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Pericol de coliziune!

TNC nu poate simula grafic toate mişcările de avans 
transversal realizate efectiv de maşină. Acestea includ

Deplasările de avans transversal din timpul schimbării 
sculei, dacă producătorul maşinii le-a definit într-o 
macrocomandă de schimbare a sculei sau prin 
intermediul PLC

Deplasările de poziţionare pe care producătorul maşinii 
le-a definit într-o macrocomandă de funcţie M

Deplasările de poziţionare pe care producătorul maşinii 
le efectuează prin intermediul PLC

Deplasări de poziţionare care determină o modificare a 
mesei mobile

Prin urmare, HEIDENHAIN recomandă utilizarea cu 
atenţie a fiecărui program nou, chiar dacă, în urma testării 
programului, nu a rezultat niciun mesaj de eroare şi nu au 
survenit daune vizibile ale piesei de prelucrat.

După apelarea unei scule, TNC porneşte întotdeauna un 
test de program din următoarea poziţie:

 În planul de lucru din centrul piesei brute de prelucrat 
definite

 În axa sculei, cu 1 mm deasupra punctului MAX definit 
în BLK FORM.

Dacă apelaţi aceeaşi sculă, TNC reia simularea 
programului din ultima poziţie programată înainte de 
apelarea sculei. 

Pentru a asigura un comportament fără ambiguităţi în 
timpul rulării programului, după schimbarea unei scule ar 
trebui să deplasaţi întotdeauna maşina într-o poziţie din 
care TNC să poată poziţiona scula pentru prelucrare fără 
a provoca o coliziune.

Producătorul maşinii-unealtă poate defini un macro pentru 
schimbul de scule pentru modul de operare Rulare test. 
Acest macro va simula comportamentul exact al maşinii. 
Consultaţi manualul maşinii.
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Dacă fişierul central al sculei este activ, este necesar ca un tabel de 
scule să fie activ (starea S) pentru a rula un test. Selectaţi un tabel de 
scule prin intermediul gestionarului de fişiere (PGM MGT) din modul 
de operare Rulare test 

Cu funcţia MOD PIESĂ BRUTĂ ÎN SPAŢIUL DE LUCRU, puteţi activa 
monitorizarea spaţiului de lucru pentru rularea testului consultaţi 
“Afişarea piesei de lucru în spaţiul de lucru,” pagina 592. 

 Selectaţi modul de operare Rulare test

 Apelaţi gestionarul de fişiere cu tasta PGM MGT şi 
selectaţi fişierul pe care doriţi să-l testaţi sau 

 Deplasaţi-vă la începutul programului: Selectaţi linia 
,,0’’ cu tasta GOTO şi confirmaţi intrarea cu tasta 
ENT. 

În acest caz, TNC afişează următoarele taste soft:

Puteţi întrerupe rularea testului şi o puteţi relua oricând - chiar în cadrul 
unui ciclu fix. Pentru a continua testul, nu trebuie să efectuaţi 
următoarele acţiuni:

Selectarea unui alt bloc cu tastele săgeată sau cu tasta GOTO

Efectuarea de modificări în program

Schimbarea modului de operare

Selectarea unui program nou

Funcţii
Tastă 
soft

Resetare piesă brută şi testare program complet

Testare program complet

Testare individuală pentru fiecare bloc de program

Oprire rulare test (tasta soft apare numai după ce aţi 
început rularea testului)
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Cu funcţia OPRIRE LA N TNC efectuează o rulare de test până la 
blocul cu numărul N.

 Deplasaţi-vă până la începutul programului în modul de operare 
Rulare test.

 Selectați ,,Rularea unui test până la un anumit bloc’’: Apăsați tasta 
soft OPRIRE LA N 

 Oprire la N: Introduceţi numărul blocului la care doriţi 
să se oprească testul

 Program: Introduceţi numele programului care conţine 
blocul cu numărul de bloc selectat. TNC afişează 
numele programului selectat. Dacă rularea testului 
trebuie întreruptă într-un program care a fost apelat 
cu PGM CALL, trebuie să introduceţi acest nume

 Porniţi de la: P: Dacă doriţi să porniţi într-un tabel de 
puncte, introduceţi aici numărul liniei de la care doriţi 
să începeţi

 Tabel (PNT): Dacă doriţi să porniţi într-un tabel de 
puncte, introduceţi aici numele tabelului din care doriţi 
să porniţi

 Repetări: Dacă N este localizat într-o repetare a unei 
secţiuni de program, introduceţi numărul de repetări 
pe care doriţi să le rulaţi

 Pentru a testa o secţiune de program, apăsaţi tasta 
soft START.  TNC va testa programul până la blocul 
introdus
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Puteţi utiliza această funcţie pentru a testa programele a căror 
cinematică nu se potriveşte cinematicii active a maşinii (de ex. la 
maşinile cu schimbarea capului sau comutarea distanţei de avans 
transversal).

Dacă producătorul maşinii a salvat configuraţii cinematice diferite în 
maşina dvs., puteţi activa una din aceste configuraţii cinematice cu 
funcţia MOD şi o puteţi utiliza pentru o rulare de test. Cinematicile 
active ale maşinii vor rămâne neschimbate.

 Selectaţi modul de operare Rulare test

 Selectaţi programul pe care doriţi să-l testaţi

 Selectare funcţii MOD

 Afişaţi configuraţiile cinematice disponibile într-o 
fereastră contextuală (schimbaţi rândul de taste soft, 
dacă este cazul)

 Selectaţi configuraţia cinematică dorită cu tastele 
săgeţi şi confirmaţi selecţia cu tasta ENT 

Această funcţie trebuie să fie activată de către 
producătorul maşinii.

După pornirea controlului, cinematica maşinii este în 
permanenţă activă în modul Rulare test. După activarea 
comenzii, selectaţi cinematica dorită pentru rularea 
testului.

Dacă selectaţi o configuraţie cinematică cu ajutorul 
cuvântului cheie cinematică, TNC comută cinematica 
maşinii şi cinematica de test.
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Puteţi utiliza această funcţie pe maşini, unde doriţi să definiţi planul de 
lucru prin setarea manuală a axelor maşinii.

 Selectaţi modul de operare Rulare test

 Selectaţi programul pe care doriţi să-l testaţi

 Selectare funcţii MOD

 Selectaţi meniul pentru definirea planului de lucru

 Pentru a activa sau a dezactiva funcţia, apăsaţi tasta 
ENT

 Utilizaţi coordonatele axei rotative active din modul de 
operare a maşinii sau

 Poziţionaţi cursorul pe axa rotativă dorită cu tastele cu 
săgeţi şi introduceţi valoarea axei rotative care va fi 
utilizată de TNC în simulare

Această funcţie trebuie să fie activată de către 
producătorul maşinii.

Dacă funcţia a fost activată de producătorul maşinii, atunci 
TNC nu dezactivează funcţia „Înclinare plan de lucru” când 
selectaţi un program nou.

Dacă simulaţi un program care nu conţine un bloc T, atunci 
axa pe care aţi activat-o pentru palpare manuală în modul 
de Operare manuală este utilizată de TNC ca axă a sculei.

Asiguraţi-vă că cinematica activă din rularea testului este 
potrivită pentru programul pe care doriţi să-l testaţi. În caz 
contrar, TNC poate genera un mesaj de eroare.
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Aplicaţie

În modul de operare Rulare program, Secvenţă integrală, TNC 
execută în mod continuu un program de piesă până la sfârşit sau până 
la o oprire a programului.

În modul de operare Rulare program, Bloc unic, trebuie să porniţi 
fiecare bloc separat, apăsând butonul START al maşinii.

Următoarele funcţii TNC pot fi utilizate în modurile de operare Rulare 
program:

 Întreruperea rulării programului

Pornirea rulării programului de la un anumit bloc

Omitere bloc opţional

Editare tabel de scule TOOL.T

Verificarea şi modificarea parametrilor Q

Suprapunerea poziţionării roţii de mână

 Funcţii pentru simulare grafică

Afişarea suplimentară a stării
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Pregătire

1 Fixaţi piesa de lucru pe masa maşinii

2 Setaţi originea

3 Selectaţi tabelele necesare şi fişierele de mese mobile (starea M)

4 Selectaţi programul de piesă (starea M)

Rulare program, Secvenţă integrală

 Porniţi programul piesei cu butonul START al maşinii

Rulare program, Bloc unic

 Porniţi separat fiecare bloc al programului piesei cu butonul START 
al maşinii

Puteţi regla viteza de avans şi viteza broşei cu mânerele 
de prioritate.

Este posibil să reduceţi viteza de avans când porniţi 
programul NC utilizând tasta soft FMAX.  Reducerea este 
valabilă pentru toate mişcările de deplasare rapidă şi de 
avans. Valoarea pe care o introduceţi nu mai este valabilă 
după ce maşina a fost oprită şi repornită. Pentru a restabili 
viteza maximă de avans definită după repornire, trebuie să 
introduceţi din nou valoarea corespunzătoare.

Asiguraţi-vă că aţi raportat toate axele înainte să începeţi 
rularea programului. În caz contrar, TNC va opri 
prelucrarea de îndată ce întâlneşte un bloc NC cu o axă 
care nu a fost raportată. 
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Există mai multe modalităţi de a întrerupe rularea unui program:

 Întreruperile programate

Apăsarea butonului STOP al maşinii

Comutarea la Rulare program, Bloc unic

Programarea axelor necontrolate (contra axe)

Dacă TNC înregistrează o eroare în timpul rulării programului, 
întrerupe automat procesul de prelucrare. 

Întreruperile programate

Puteţi programa întreruperi direct în programul piesei. TNC întrerupe 
rularea programului la un bloc ce conţine una din următoarele intrări:

G38 (cu şi fără funcţie auxiliară)

 Funcţiile auxiliare M0, M2 sau M30

 Funcţia auxiliară M6 (definită de producătorul maşinii)

Întreruperea procesului de prelucrare cu butonul  STOP 

 Apăsaţi butonului STOP al maşinii: Blocul pe care TNC îl execută în 
momentul respectiv nu este finalizat. Semnul asterisc din afişajul de 
stare clipeşte

 Dacă nu doriţi să continuaţi procesul de prelucrare, puteţi reseta 
TNC cu tasta soft OPRIRE INTERNĂ.  Semnul asterisc din afişajul 
de stare dispare. În acest caz, programul trebuie repornit de la 
începutul său

Întreruperea prelucrării prin comutarea la modul de operare 
Rulare program, Bloc unic.

Puteţi întrerupe un program care este rulat în modul de operare Rulare 
program, Secvenţă integrală, comutând la modul Rulare program, Bloc 
unic. TNC întrerupe procesul de prelucrare la sfârşitul blocului curent.

Sare în program după o întrerupere

Dacă rularea programului este întrerupt cu funcţia OPRIRE INTERNĂ, 
TNC memorează starea curentă de prelucrare. De obicei, puteţi relua 
prelucrarea cu pornire NC. Dacă selectaţi alte linii de program cu tasta 
GOTO, TNC nu resetează funcţiile aplicate modal (de ex. M136). 
Aceasta poate avea efecte nedorite, precum viteze de avans 
incorecte.

Pericol de coliziune!

Reţineţi că programul sare cu funcţia GOTO, nu resetaţi 
funcţiile modale.

Dacă doriţi să reporniţi un program după o întrerupere, 
selectaţi întotdeauna programul cu tasta PGM MGT. 
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TNC întrerupe automat rularea programului imediat ce o axă este 
programată într-un bloc de poziţionare definit de către producătorul 
maşinii ca fiind o axă cu circuit deschis (contra axă). În acest caz, 
puteţi deplasa manual axa cu circuit deschis în poziţia dorită. În 
fereastra din partea stângă, TNC afişează toate poziţiile nominale 
programate în acest bloc. Pentru axele cu circuit deschis, TNC 
afişează şi distanţa rămasă.

Când toate axele se află în poziţia corectă, puteţi utiliza NC Start 
pentru a relua rularea programului.

  Selectaţi ordinea dorită a axelor şi porniţi-o pe fiecare 
cu NC Start. Poziţionaţi manual axele cu circuit 
deschis. TNC afişează distanţa rămasă până la 
poziţia nominală în această axă (consultaţi 
“Revenirea la contur,” la pagina 567)

 Dacă este necesar, alegeţi dacă axele cu circuit închis 
trebuie mutate în sistemul de coordonate înclinat sau 
în cel neînclinat

 Dacă este necesar, deplasaţi axele cu circuit închis cu 
roata de mână sau cu butoanele pentru direcţionarea 
axei

Această funcţie trebuie să fie adaptată de către 
producătorul maşinii. Consultaţi manualul maşinii.
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întreruperi

Puteţi deplasa axele maşinii în timpul unei întreruperi la fel ca în modul 
Operare manuală. 

Exemplu de aplicaţie: 
Retragerea broşei după ruperea sculei

 Întrerupere prelucrare

 Activaţi tastele direcţionale externe: Apăsaţi tasta soft AVANS 
TRANSVERSAL MANUAL 

 Dacă este cazul, apăsaţi tasta soft 3-D ROT pentru a activa sistemul 
de coordonate în care doriţi să realizaţi avansul transversal

 Deplasaţi axele cu tastele de direcţionare a axelor maşinii

Pericol de coliziune!

Dacă întrerupeţi rularea programului în timp ce planul de 
lucru este înclinat, puteţi schimba sistemul de coordonate 
între înclinat şi neînclinat, dar şi în direcţia axei sculei 
active, apăsând tasta soft 3-D ROT. 

Funcţiile butoanelor de direcţionare a axei, roata de mână 
electronică şi logica de poziţionare pentru revenirea la 
contur sunt evaluate apoi de către TNC. Când retrageţi 
scula, asiguraţi-vă că este activ sistemul de coordonate 
corect şi că valorile unghiulare ale axelor de înclinare sunt 
introduse în meniul 3-D ROT, dacă este cazul.

Pentru anumite maşini, este posibil să fie necesar să 
apăsaţi butonul AVANS TRANSVERSAL MANUAL al 
maşinii după tasta soft START pentru a activa tastele de 
direcţionare a axelor. Consultaţi manualul maşinii.

Producătorul maşinii poate defini dacă, în cazul unei 
întreruperi de program, deplasaţi întotdeauna axele în 
sistemul de coordonate activ în momentul respectiv 
(înclinat sau neînclinat). Consultaţi manualul maşinii.
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Dacă întrerupeţi rularea unui program în timpul execuţiei unui 
subprogram sau a repetării unei secţiuni de program, utilizaţi funcţia 
RESTAURARE POZIŢIE LA N pentru a reveni la poziţia din momentul 
întreruperii rulării programului.

Când rularea unui program este întreruptă, TNC stochează:

Datele ultimei scule definite

 Transformările coordonatei active (de ex. decalarea originii, rotirea, 
oglindirea)

Coordonatele ultimului centru de cerc definit 

TNC utilizează datele stocate pentru revenirea sculei la contur, după 
poziţionarea manuală a axei maşinii din timpul unei întreruperi (TASTA 
SOFT RELUARE POZIŢIE).  

Reluarea rulării programului cu butonul START 

Puteţi relua rularea programului apăsând butonul START al maşinii, 
dacă programul a fost întrerupt într-unul din următoarele moduri: 

Butonul STOP al maşinii apăsat

 Întrerupere programată 

Reluarea rulării programului după o eroare

 Eliminaţi cauza erorii

 Ştergeţi mesajul de eroare de pe ecran: Apăsaţi tasta CE. 

 Reporniţi programul sau reluaţi rularea programului de unde a fost 
întrerupt

După o defectare a software-ului de control,

 Apăsaţi şi menţineţi apăsată, timp de două secunde, tasta END.  
Acest lucru determină repornirea sistemului TNC

 Eliminaţi cauza erorii

 Restart

Dacă nu puteţi corecta eroarea, notaţi mesajul de eroare şi contactaţi 
furnizorul de service.

Dacă rularea unui program este întreruptă în timpul unui 
ciclu fix, programul trebuie reluat de la începutul ciclului. 
Acest lucru presupune că anumite operaţii de prelucrare 
vor fi repetate.

Reţineţi că datele stocate rămân active până sunt resetate 
(de ex. dacă selectaţi un program nou).
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blocului)

Datorită caracteristicii RESTAURARE POZIŢIE LA N (scanare bloc) 
puteţi porni un program de piesă de la orice bloc dorit. TNC scanează 
blocurile programului până la acel punct. Prelucrarea poate fi simulată 
grafic. Dacă începeţi într-o poziţie de prelucrare într-un un tabel de 
puncte smarT.NC (HP), puteţi selecta poziţia de începere prin 
intermediul tastei soft cu suport grafic. La începerea unei poziţii de 
prelucrare într-un un tabel de puncte cu extensia de fişier .PNT, TNC 
nu oferă suport grafic. Cu toate acestea, puteţi utiliza numărul 
punctului pentru a selecta orice punct ca poziţie de pornire.

Dacă aţi întrerupt un program de piesă cu OPRIRE INTERNĂ, TNC 
oferă automat blocul N întrerupt pentru pornire din mijlocul 
programului.

Dacă programul a fost întrerupt de către una dintre condiţiile descrise 
mai jos, TNC salvează punctul de întrerupere.

OPRIRE DE URGENŢĂ

 Întreruperea alimentării cu energie

Blocarea software-ului de control

După ce aţi apelat funcţia de pornire din mijlocul programului, puteţi 
apăsa tasta softSELECTARE ULTIMUL BLOC pentru a reactiva 
punctul de întrerupere şi puteţi apropia scula de acesta utilizând NC 
Start. După repornire, TNC afişează mesajul Programul NC a fost 
anulat.

Caracteristica RESTAURARE POZIŢIE LA N trebuie să fie 
activată şi adaptată de către producătorul maşinii-unelte. 
Consultaţi manualul maşinii.
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subprogram.

Toate programele, tabelele şi fişierele de mese mobile 
necesare trebuie selectate într-un mod de operare Rulare 
program (stare M).

Dacă programul conţine o întrerupere programată înainte 
de blocul de pornire,  (M00 sau STOP), scanarea blocurilor 
este întreruptă. Apăsaţi butonul START al maşinii pentru a 
continua scanarea blocurilor. 

Reţineţi că pornirea la mijlocul programului pe contur cu 
rază compensată, imediat după o întrerupere programată 
(M00 sau STOP), poate cauza deteriorarea conturului. 
TNC nu poate stabili o conexiune între conturul programat 
după blocul STOP cu conturul programat înainte de blocul 
STOP.  

După scanarea blocurilor, readuceţi scula în poziţia 
calculată cu RELUARE POZIŢIE.

Compensarea lungimii sculei nu este activată decât după 
apelarea sculei şi rularea unui bloc de poziţionare care îi 
urmează. Acest lucru este valabil şi dacă aţi modificat 
numai lungimea sculei.

Funcţiile adiţionale M142 (ştergere informaţie modală a 
programului) şi M143 (ştergere rotaţie de bază) nu sunt 
permise în timpul pornirii din mijlocul programului.

Dacă lucraţi cu programe imbricate, puteţi utiliza MP7680 
pentru a defini dacă scanarea blocurilor începe de la 
blocul 0 al programului principal sau de la blocul 0 al 
ultimului program întrerupt.

Cu tasta soft 3-D ROT puteţi schimba sistemul de 
coordonate, între înclinat şi neînclinat, pentru a-l muta în 
poziţia de început.

Dacă doriţi să utilizaţi caracteristica de scanare a blocului 
într-un tabel de mese mobile, selectaţi programul în care 
va fi efectuată pornirea din mijlocul programului din tabelul 
de mese mobile, utilizând tastele săgeţi. Apoi apăsaţi tasta 
soft RESTAURARE POZIŢIE LA N. 

TNC sare peste toate ciclurile de palpare în cazul pornirii 
din mijlocul programului. S-ar putea ca parametrii rezultaţi, 
care sunt scrişi din aceste cicluri, să rămână fără valoare.

Funcţiile M142/M143 şi M120 nu sunt permise în timpul 
pornirii din mijlocul programului.

Înainte de începerea pornirii din mijlocul programului, TNC 
şterge mişcările de avans transversal pe care le-aţi 
efectuat în timpul programului cu M118 (suprapunerea roţii 
de mână).
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Din motive de siguranţă, verificaţi întotdeauna distanţa de 
parcurs până în poziţia de pornire după o scanare de 
blocuri!

Dacă efectuaţi o pornire din mijlocul programului într-un 
program care conţine funcţia M128, TNC realizează toate 
mişcările de compensare necesare. Mişcările de 
compensare sunt suprapuse peste mişcarea de apropiere!

Nu utilizați pornirea din mijlocul programului în combinaţie 
cu prelucrarea mesei rotative în funcţie de sculă. 
Reintroducerea este permisă numai pe o piesă care nu a 
fost încă prelucrată.
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scanarea blocurilor: Introduceţi GOTO 0

 Selectaţi pornirea la mijlocul programului: Apăsaţi 
tasta soft PORNIRE LA MIJLOCUL PROGRAMULUI 

 Numărul blocului: Introduceţi numărul de bloc la care 
scanarea blocurilor trebuie să se sfârşească

 Numele programului: Introduceţi numele programului 
în care doriţi să începeţi. Este necesară o modificare 
numai dacă doriţi să începeţi cu un program care a 
fost apelat cu PGM CALL.

 Index punct: Dacă aţi introdus un număr de bloc 
conţinând un bloc CYCL CALL PAT în câmpul 
Începere la N, TNC afişează grafic modelele de punct 
în câmpul Previzualizare fişier.  Utilizând tasta soft 
ELEMENTUL URMĂTOR sau ELEMENTUL 
ANTERIOR, puteţi selecta poziţia de începere cu 
suport grafic dacă fereastra de previzualizare este 
afişată momentan (setaţi tasta soft 
PREVIZUALIZARE pe PORNIT)

 Repetări: Dacă blocul N este localizat într-o repetare 
de secţiune de program sau într-un subprogram care 
urmează a fi rulat în mod repetat, introduceţi numărul 
de repetări care vor fi calculate în scanarea blocurilor

 Pornire la mijlocul programului: Apăsaţi butonul 
START al maşinii

 Apropiere de contur (consultaţi secţiunea următoare)

Introducerea unui program cu tasta GOTO

Pericol de coliziune!

Dacă apăsați tasta GOTO şi introduceți numărul blocului 
pentru intrarea într-un program, nici TNC şi nici PLC nu vor 
executa funcţii care să garanteze o pornire sigură.

Dacă utilizaţi tasta pentru numărul blocului GOTO pentru 
intrarea într-un subprogram, TNC va sări peste finalul 
subprogramului (G98 L0)! În astfel de cazuri trebuie să 
utilizaţi întotdeauna o funcţie de pornire din mijlocul 
programului. 
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Cu funcţia RELUARE POZIŢIE, TNC revine la conturul piesei de 
prelucrat în următoarele situaţii:

Reveniţi la contur după ce axele maşinii au fost deplasate în timpul 
unei întreruperi de program care nu a fost efectuată cu funcţia 
OPRIRE INTERNĂ 

Reveniţi la contur după scanarea blocurilor cu RESTAURARE 
POZIŢIE LA N, de exemplu după o întrerupere cu OPRIRE 
INTERNĂ

 În funcţie de maşină, dacă poziţia unei axe a fost modificată după 
deschiderea buclei de control în timpul unei întreruperi de program

Dacă o axă cu ciclu deschis este, de asemenea, programată într-un 
bloc de poziţionare (consultaţi “Programarea axelor necontrolate 
(contra axe),” la pagina 560)

 Pentru a selecta revenirea la contur, apăsaţi tasta soft RELUARE 
POZIŢIE 

 Restabiliţi starea maşinii, dacă este necesar

 Pentru a deplasa axele în ordinea sugerată de TNC pe ecran, 
apăsaţi butonul NC Start sau 

 Pentru a deplasa axele în orice ordine, apăsaţi tastele soft 
RESTAURARE X, RESTAURARE Z, etc. şi activaţi fiecare axă cu 
butonul START al maşinii

 Pentru a relua prelucrarea, apăsaţi butonul START al maşinii
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Aplicaţie

În modul de operare Rulare program, puteţi utiliza tasta soft 
AUTOSTART (consultaţi ilustraţia din partea dreaptă sus) pentru a 
defini ora exactă la care va porni programul activ în momentul 
respectiv pentru acest mod de operare: 

 Afişaţi fereastra pentru introducerea orei de pornire 
(consultaţi ilustraţia din centru dreapta)

 Număr (h:mm:ss): Ora din zi la care va porni 
programul

 Dată (ZZ.LL.AAAA): Data la care va porni programul

 Pentru a activa pornirea, setaţi tasta soft 
AUTOSTART la PORNIT

TNC trebuie să fie pregătit în mod special de către 
producătorul maşinii-unelte pentru utilizarea funcţiei 
Pornire automată program. Consultaţi manualul maşinii.
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Aplicaţie

Într-o rulare de test sau rulare de program, dispozitivul de control poate 
omite blocurile care încep cu semnul slash „/”: 

 Pentru a rula sau testa programul fără blocurile 
precedate de o bară oblică spre dreapta, setaţi tasta 
soft la PORNIT

 Pentru a rula sau testa programul cu blocurile 
precedate de o bară oblică spre dreapta, setaţi tasta 
soft la OPRIT

Ştergerea caracterului „/"

 În modul Programare şi editare selectaţi blocul din care doriţi să 
ştergeţi caracterul

 Ştergerea caracterului „/"

Această funcţie nu este valabilă pentru blocurile TOOL 
DEF. 

După o pană de curent, dispozitivul de control revine la 
ultima setare selectată.
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program

Aplicaţie

TNC întrerupe opţional rularea unui program sau rularea unui test la 
blocurile ce conţin M1. Dacă utilizaţi M1 în modul Rulare program, 
TNC nu opreşte broşa sau agentul de răcire, dacă este necesar. 
Manualul maşinii unelte furnizează informaţii suplimentare.

 Nu întrerupeţi Rulare program sau Rulare test la 
blocurile ce conţin M1: M1: Setaţi tasta soft la OPRIT

 Întrerupeţi Rulare program sau Rulare test la blocurile 
ce conţin M1: Setaţi tasta soft la PORNIT

M1 nu este eficient în modul de operare Rulare Test.
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D 17.1 Selectarea funcţiilor MOD

Funcţiile MOD furnizează posibilităţi de intrare şi afişaje suplimentare. 
Funcţiile MOD disponibile depind de modul de operare selectat.

Selectarea funcţiilor MOD

Apelaţi modul de operare în care doriţi să schimbaţi funcţiile MOD.

 Pentru a selecta funcţiile MOD, apăsaţi tasta MOD. 
Ilustraţiile din partea dreaptă indică meniurile tipice de 
ecran în modurile Programare şi editare (ilustraţia din 
dreapta sus), Rulare test (ilustraţia din dreapta jos) şi 
într-un mod de operare al maşinii (consultaţi ilustraţia 
de pe pagina următoare).

Schimbarea setărilor

 Cu tastele săgeţi, selectaţi funcţia MOD dorită din meniul afişat

Există trei posibilităţi pentru schimbarea setărilor, depinzând de funcţia 
selectată:

 Introducerea directă a unei valori numerice, de ex. când determinaţi 
limita intervalului de deplasare

Schimbarea unei setări prin apăsarea tastei ENT, de ex. când setaţi 
introducerea în program

Schimbarea unei setări prin intermediul unei ferestre de selectare. 
Dacă sunt disponibile mai multe posibilităţi pentru o anumită setare, 
puteţi suprapune o fereastră care să conţină toate posibilităţile date 
apăsând tasta GOTO. Selectaţi direct setarea dorită apăsând tasta 
numerică corespunzătoare (din partea stângă a semnului două 
puncte) sau utilizând tastele săgeată şi apoi confirmând cu ENT. 
Dacă nu doriţi să schimbaţi setarea, închideţi din nou fereastra cu 
END

Ieşirea din funcţiile MOD

 Pentru a ieşi din funcţiile MOD, apăsaţi tasta END sau tasta soft 
END
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Funcţiile disponibile depind de modul de operare selectat momentan:

Programare şi editare:

Afişare numere software

 Introducere număr cod

Setare interfaţă date

 Funcţii de diagnosticare, dacă există

Parametri de utilizator specifici maşinii, dacă există

Afişare fişiere ASISTENŢĂ (dacă există)

Selectare cinematică maşină, dacă există

 Încărcare service pack-uri

Setare fus orar

 Iniţiere verificare sistem de fişiere

Configurare roată de mână wireless HR 550

 Informaţii licenţă

Operarea calculatorului gazdă

Rulare test:

Afişare numere software

 Introducere număr cod

Setare interfaţă date

Afişarea piesei de prelucrat în spaţiul de lucru

Parametri de utilizator specifici maşinii, dacă există

Afişare fişiere ASISTENŢĂ (dacă există)

Selectare cinematică maşină, dacă există

Setare funcţie 3-D ROT, dacă există

Setare fus orar

 Informaţii licenţă

Operarea calculatorului gazdă

În toate celelalte moduri:

Afişare numere software

Afişare cifre cod pentru opţiunile instalate

Selectarea afişărilor poziţiilor

Definire unitate de măsură (mm/inch)

Setare limbă de programare pentru MDI

Selectare axe pentru captarea poziţiei efective

Setare limite de deplasare axă

Afişare puncte de referinţă

Afişare timpi de operare

Afişare fişiere ASISTENŢĂ (dacă există)

Setare fus orar

Selectare cinematică maşină, dacă există

 Informaţii licenţă
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Aplicaţie

Următoarele numere de software sunt afişate pe ecranul TNC după ce 
funcţiile MOD au fost selectate:

NC: Numărul software-ului NC (gestionat de către HEIDENHAIN)

PLC: Numărul şi numele software-ului PLC (gestionat de către 
producătorul maşinii-unelte)

Nivel de caracteristici conţinut (FCL): Nivelul de dezvoltare al 
software-ului instalat pe dispozitivul de control (consultaţi “Nivel 
conţinut de caracteristici (funcţii de upgrade),” la pagina 10). TNC 
afişează --- pe staţia de lucru, deoarece acolo nu există FCL.

DSP1 la DSP3: Numărul software-ului controlerului de viteză 
(gestionat de către HEIDENHAIN)

 ICTL1 şi ICTL3: Numărul software-ului controlerului curent 
(gestionat de către HEIDENHAIN)
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coduri

Aplicaţie

TNC necesită un număr de cod pentru următoarele funcţii:

În plus, puteţi utiliza cuvântul cheie versiune pentru a crea un fişier care 
să conţină toate numerele software-urilor curente ale dispozitivului de 
control:

 Introduceţi cuvântul cheie versiune şi confirmaţi cu tasta ENT

 TNC afişează pe ecran toate numerele de software curente

 Pentru a opri prezentarea generală a versiunii, apăsaţi tasta END

Copierea fişierelor mostră

Fişierele mostră pentru diferitele tipuri de fişiere (fişiere de mese 
mobile, tabele liber definibile, tabele cu date de aşchiere etc.) sunt 
stocate în TNC. Pentru a face fişierele mostră disponibile în partiţia 
TNC, efectuaţi următorii paşi:

 Introduceţi numărul de cod 123 şi confirmaţi înregistrarea cu tasta 
ENT: Se vor deschide parametrii de utilizator

 Apăsaţi tasta MOD pentru ca TNC să afişeze diferite informaţii

 Apăsaţi tasta soft „ACTUALIZARE DATE”. TNC comută la meniul 
pentru actualizări de software

 Apăsaţi tasta soft COPIERE FIŞIERE MOSTRĂ pentru ca TNC să 
copieze toate fişierele mostră disponibile în partiţia TNC. De reţinut 
faptul că TNC suprascrie fişierele mostră (de exemplu, tabelele cu 
datele de aşchiere) pe care le-aţi editat deja

 Apăsaţi de două ori tasta END pentru a reveni la ecranul iniţial

Funcţie Număr cod

Selectarea parametrilor de utilizator specifici 
şi copierea fişierelor mostră

123

Configurare card Ethernet (nu pentru 
iTNC530 cu Windows XP)

NET123
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Aplicaţie

Această funcţie oferă o modalitate facilă de actualizare a software-ului 
pentru TNC

 Selectaţi modul de operare Programare şi editare

 Apăsaţi tasta MOD

 Pentru a începe actualizarea software-ului, apăsaţi tasta soft 
„Încărcare service pack”. TNC afişează apoi o fereastră contextuală 
pentru selectarea fişierului de actualizare

 Utilizaţi tastele săgeţi pentru a selecta directorul în care este stocat 
service pack-ul. Subdirectoarele respective pot fi afişate prin 
apăsarea tastei ENT

 Pentru a selecta fişierul: Apăsaţi de două ori tasta ENT pe directorul 
selectat. TNC trece de la fereastra directorului la fereastra fişierului

 Pentru a porni procesul de actualizare, apăsaţi tasta ENT pentru a 
selecta fişierul. TNC desface toate fişierele necesare şi apoi 
reporneşte dispozitivul de control. Acest proces poate dura câteva 
minute

Vă recomandăm insistent să contactaţi producătorul 
maşinii înainte de a instala un service pack.

TNC reporneşte sistemul după finalizarea procedurii de 
instalare. Înainte de a încărca service pack-ul, setaţi 
maşina la condiţia OPRIRE DE URGENŢĂ. 

Conectaţi unitatea din reţea de la care doriţi să importaţi 
service pack-ul (dacă nu aţi efectuat deja acest lucru).
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Aplicaţie

Pentru a configura interfeţele de date, apăsaţi tasta soft 
CONFIGURARE RS-232 / RS-422 pentru a apela un meniu pentru 
setarea interfeţelor de date:

Setarea interfeţei RS-232

Modul de operare şi ratele de transfer pentru interfaţa RS-232 sunt 
introduse în partea din stânga sus a ecranului.

Setarea interfeţei RS-422

Modul de operare şi ratele de transfer pentru interfaţa RS-422 sunt 
introduse în partea din dreapta sus a ecranului.

Setarea modului de operare al dispozitivului 
extern

Setarea ratei de transfer

Puteţi seta ?rata baud (viteza transferului de date) de la 110 până la 
115.200 baud.

Funcţiile „Transfer toate fişierele”, „Transfer fişier selectat” 
şi „Transfer director” nu sunt disponibile în modul de 
operare EXT.

Dispozitiv extern
Mod de 
operare Simbol

PC cu software pentru transfer de 
date HEIDENHAIN TNCremoNT

FE1

Unităţi de dischetă HEIDENHAIN
FE 401 B
FE 401 de la programul nr. 
230626 03

FE1
FE1

Dispozitive non-HEIDENHAIN 
precum perforatoarele, scanerele, 
imprimantele, PC fără TNCremoNT

EXT1, EXT2
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Această funcţie setează destinaţia pentru datele transferate.

Aplicaţii:

 Transferarea valorilor cu funcţia parametru Q FN15

 Transferarea valorilor cu funcţia parametru Q FN16

Modul de operare TNC determină dacă este utilizată funcţia TIPĂRIRE 
sau TIPĂRIRE TEST:

Puteţi seta TIPĂRIRE şi TIPĂRIRE TEST, după cum urmează:

Nume fişiere

Mod de operare TNC Funcţie de transfer

Rulare program, Bloc unic TIPĂRIRE

Rulare program, Secvenţă 
integrală

TIPĂRIRE

Rulare test TIPĂRIRE TEST

Funcţie Cale

Extragere date prin RS-232 RS232:\....

Extragere date prin RS-422 RS422:\....

Salvare date pe hard disk-ul 
TNC-ului

TNC:\....

Salvaţi datele pe un server 
conectat la TNC

numeserver:\....

Salvare date în acelaşi director 
ca programul cu FN15/FN16

Liber

Date Mod de operare Nume fişier

Valori cu D15 Rulare program %FN15RUN.A

Valori cu D15 Rulare test %FN15SIM.A
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Pentru transferul fişierelor către şi de la TNC recomandăm utilizarea 
software-ului HEIDENHAIN TNCremoNT pentru transferul datelor. Cu 
TNCremoNT, transferul de date este posibil cu toate dispozitivele de 
control HEIDENHAIN, prin intermediul interfeţei seriale sau a interfeţei 
Ethernet.

Cerinţe de sistem pentru TNCremoNT:

PC cu procesor 486 sau superior

Sisteme de operare Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0, 
Windows 2000, Windows XP, Windows Vista

 16 MB RAM

 5 MB liberi pe hard disc

O interfaţă serială disponibilă sau conexiune la reţeaua TCP/IP

Instalarea sub Windows

 Porniţi programul de instalare SETUP.EXE din File Manager 
(Explorer)

 Urmaţi instrucţiunile pentru configurarea programului

Pornirea TNCremoNT sub Windows

 Faceţi clic pe <Pornire>, <Programe>, <Aplicaţii HEIDENHAIN>, 
<TNCremoNT>

Când porniţi TNCremoNT pentru prima dată, TNCremoNT încearcă 
automat să configureze o conexiune cu TNC.

Puteţi descărca gratuit versiunea curentă a TNCremoNT 
din baza de fişiere HEIDENHAIN (www.heidenhain.de, 
<Servicii şi documentaţie>, <Software>, <PC Software>, 
<TNCremoNT>).
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Verificaţi dacă TNC este conectat la portul serial corect al 
calculatorului sau la reţea.

După ce porniţi TNCremoNT, veţi vedea o listă cu toate fişierele care 
sunt stocate în directorul activ din secţiunea superioară a ferestrei 
principale 1. Utilizând elementele de meniu <Fişier> şi <Schimbare 
director>, puteţi schimba directorul activ sau selecta un alt director pe 
calculator.

Dacă doriţi să controlaţi transferul de date de pe calculator, stabiliţi 
conexiunea cu acesta în modul următor:

 Selectaţi <Fişier>, <Configurare conexiune>. TNCremoNT va primi 
de la TNC structura fişierelor şi directoarelor şi o va afişa în partea 
din stânga jos a ferestrei principale 2 

 Pentru a transfera un fişier de pe TNC pe PC, faceţi clic cu mouse-
ul pe fişierul din fereastra TNC pentru a-l selecta, apoi trageţi şi 
plasaţi fişierul evidenţiat în fereastra PC 1

 Pentru a transfera un fişier de pe PC pe TNC, faceţi clic cu mouse-
ul pe fişierul din fereastra PC pentru a-l selecta, apoi trageţi şi plasaţi 
fişierul evidenţiat în fereastra TNC 2

Dacă doriţi să controlaţi transferul de date de pe TNC, stabiliţi 
conexiunea cu PC-ul în modul următor:

 Selectaţi <Suplimente>, <TNCserver>. TNCremoNT este acum în 
modul server. Poate recepţiona date de la TNC şi poate trimite date 
către acesta

 Acum puteţi apela funcţiile de gestionare a fişierelor de pe TNC 
apăsând tasta PGM MGT (consultaţi “Transferul de date către sau 
de pe suportul extern de date,” la pagina 146) şi puteţi transfera 
fişierele dorite

Ieşire din TNCremoNT

Selectaţi elementele de meniu <Fişier>, <Ieşire>

Înainte de a transfera un program de pe TNC pe PC, 
trebuie să vă asiguraţi că aţi salvat deja programul selectat 
pe TNC. TNC salvează schimbările în mod automat, la 
schimbarea modului de operare pe TNC, sau când 
selectaţi gestionarul de fişiere cu tasta PGM MGT. 

Consultaţi de asemenea textele de asistenţă TNCremoNT 
raportate la context, în care toate funcţiile sunt explicate 
mai detaliat. Textele de asistenţă trebuie apelate cu tasta 
F1.
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Introducere

TNC este livrat cu o placă Ethernet standard pentru conectarea 
dispozitivului de control ca şi client la reţeaua dvs. TNC transmite 
datele prin placa Ethernet cu

 protocolul smb (Server Message Block) pentru sistemele de operare 
Windows sau

 familia de protocoale TCP/IP (Protocol control transmisie/Protocol 
internet) şi cu asistenţă din partea NFS (Sistem fişiere reţea). De 
asemenea, TNC oferă suport pentru protocolul NFS V3, care 
permite rate de transfer mai ridicate

Posibilităţile de conectare

Puteţi conecta cardul Ethernet din TNC la reţea prin conexiunea RJ45 
(X26, 100BaseTX sau 10BaseT) sau direct la un PC. Conexiunea este 
izolată metalic de circuitele electronice de control.

Pentru conexiunea 100BaseTX sau 10BaseT aveţi nevoie de un cablu 
torsadat pentru a conecta TNC-ul la reţea.

Configurarea TNC

 În modul de operare Programare şi editare, apăsaţi tasta MOD. 
Introduceţi cuvântul cheie NET123. TNC va afişa ecranul principal 
pentru configurarea reţelei

Lungimea maximă a cablului dintre TNC şi un nod depinde 
de nivelul calitativ al cablului, de izolaţie şi de tipul de reţea 
(100BaseTX sau 10BaseT). 

Dacă conectaţi TNC-ul direct la PC, trebuie să utilizaţi un 
cablu crossover.

Asiguraţi-vă că persoana care configurează TNC-ul este 
un specialist în reţele.

Reţineţi că TNC-ul efectuează o repornire automată dacă 
schimbaţi adresa IP a acestuia.
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 Apăsaţi tasta soft DEFINIRE REŢEA pentru a introduce setările 
generale de reţea. Fila Nume computer este activă:

 Selectaţi fila Interfeţe pentru a introduce setările pentru interfaţă:

Setare Semnificaţie

Interfaţă 
primară

Numele interfeţei Ethernet care trebuie integrată 
în reţeaua companiei dvs. Activă numai dacă 
există o a doua interfaţă Ethernet, opţională, pe 
hardware-ul de control

Nume computer Numele afişat pentru TNC în reţeaua companiei 
dvs.

Fişier gazdă Necesar doar pentru aplicaţii speciale: 
Numele unui fişier în care sunt definite atribuirile 
de adrese IP la numele calculatoarelor

Setare Semnificaţie

Listă interfeţe Lista interfeţelor Ethernet active. Selectaţi una 
din interfeţele listate (cu mouse-ul sau tastele cu 
săgeţi)

Butonul Activare:
Activaţi interfaţa selectată (apare un X în 
coloana Activ)

Butonul Dezactivare:
Dezactivaţi interfaţa selectată (apare o 
cratimă (-) în coloana Activ)

Butonul Configurare:
Deschideţi meniul Configurare

Permisiune 
expediere IP

Această funcţie trebuie menţinută 
dezactivată. 
Activaţi această funcţie numai dacă accesul 
extern prin intermediul unei a doua interfeţe 
Ethernet, opţională, a TNC este necesar în 
scopuri de diagnosticare. Faceţi acest lucru 
numai după ce aţi primit instrucţiuni de la 
departamentul nostru de service
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Setare Semnificaţie

Stare  Interfaţă activă:
Starea de conectare a interfeţei Ethernet 
selectate

Nume:
Numele interfeţei pe care o configuraţi curent

Conectare priză:
Numărul conexiunilor la priză ale acestei 
interfeţe de pe unitatea logică a controlului

Profil Aici puteţi crea sau selecta un profil în care sunt 
stocate toate setările afişate în această 
fereastră. HEIDENHAIN oferă două profiluri 
standard:

DHCP-LAN:
Setările pentru interfaţa TNC Ethernet 
standard ar trebui să funcţioneze într-o reţea 
standard de companie.

MachineNet:
Setările pentru a doua interfaţă Ethernet, 
opţională; pentru configurarea reţelei maşinii

Apăsaţi butoanele corespunzătoare pentru a 
salva, încărca şi şterge profilurile

Adresă IP Opţiunea Procurare automată adresă IP:
TNC trebuie să procure adresa IP de la 
serverul DHCP

Opţiunea Setare manuală adresă IP:
Definire manuală pentru adresa IP şi masca 
de subreţea. Intrare: Patru valori numerice 
separate prin puncte, în fiecare câmp, de ex. 
160.1.180.20 şi 255.255.0.0
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 Aplicaţi modificările cu butonul OK sau renunţaţi la ele cu butonul 
Revocare

 Selectaţi fila Internet:

Server nume 
domeniu (DNS)

Opţiunea Procurare automată DNS:
TNC trebuie să procure automat adresa IP 
pentru serverul de nume de domeniu

Opţiunea Configurare manuală DNS:
Introducere manuală a adreselor IP ale 
serverelor şi numelui de domeniu

Gateway 
implicit

Opţiunea Procurare automată gateway 
implicit:
TNC trebuie să procure automat gateway-ul 
implicit

Opţiunea Configurare manuală gateway 
implicit:
Introducere manuală a adreselor IP ale 
gateway-ului implicit

Setare Semnificaţie

Setare Semnificaţie

Proxy Conexiune directă la Internet/NAT:
Sistemul de control expediază interogări 
Internet la gateway-ul implicit şi de aici, 
acestea trebuie expediate prin traducerea 
adresei de reţea (de ex. dacă este disponibilă 
o conexiune directă la un modem)

Utilizare proxy:
Definiţi Adresă şi Port pentru router-ul Internet 
din reţeaua dvs., solicitaţi administratorului 
dvs. de reţea adresa şi portul corecte

Întreţinere la 
distanţă

Producătorul maşinii configurează serverul 
pentru întreţinerea la distanţă. Modificările 
trebuie efectuate întotdeauna cu acordul 
producătorului maşinii unelte
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ping şi de rutare:

 Selectaţi fila NFS UID/GID pentru a introduce identificările 
utilizatorului şi grupului:

 Selectaţi fila DHCP server pentru a configura setările serverului 
DHCP pentru reţeaua maşinii:

Setare Semnificaţie

Ping În câmpul Adresă:, introduceţi numărul IP pentru 
care doriţi să verificaţi conexiunea de reţea. 
Intrare: Patru valori numerice, separate prin 
puncte, de ex.: 160.1.180.20. Ca o alternativă, 
puteţi introduce numele calculatorului a cărui 
conexiune doriţi s-o verificaţi

Apăsaţi butonul Start pentru a iniţia testul. 
TNC afişează informaţiile de stare în câmpul 
Ping

Apăsaţi butonul Stop pentru a finaliza testul

Rutare Pentru specialiştii de reţea: Informaţii de stare a 
sistemului de operare pentru rutarea curentă

Butonul Actualizare: 
Actualizare rutare

Setare Semnificaţie

Setare UID/GID 
ptr domeniu 
NFS

User ID:
Definiţia valorii de identificare a utilizatorului 
pe care utilizatorul final o foloseşte pentru a 
accesa fişierele din reţea. Întrebaţi specialistul 
în reţele care este valoarea corectă

Group ID:
Definiţia valorii de identificare a grupului pe 
care o utilizaţi pentru a accesa fişierele din 
reţea. Întrebaţi specialistul în reţele care este 
valoarea corectă

Configurarea serverului DHCP este protejată prin parolă. 
Contactaţi producătorul maşinii-unelte.
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Serverul DHCP 
este activ:

Adrese IP de la:
Definiţi adresa IP de la care TNC urmează să 
extragă rezervorul de adrese IP dinamice. 
TNC transferă valorile care apar micşorate din 
adresa IP statică a interfeţei Ethernet; aceste 
valori nu pot fi editate.

Adrese IP până la:
Definiţi adresa IP până la care TNC urmează 
să derive rezervorul de adrese IP dinamice.

Timp de concesiune (ore):
Timpul în care adresa IP dinamică urmează 
să rămână rezervată unui client. Dacă un 
client se conectează în acest interval de timp, 
TNC reatribuie aceeaşi adresă IP dinamică.

Nume domeniu:
Aici puteţi defini un nume pentru reţeaua 
maşinii, dacă este cazul. Acest lucru este 
necesar dacă sunt atribuite aceleaşi nume în 
reţeaua maşinii şi în reţeaua externă, de 
exemplu.

Transmitere DNS către reţele externe:
Dacă funcţia Transmitere IP este activă (fila 
Interfeţe) şi dacă opţiunea este activă, puteţi 
specifica ca rezoluţia de nume pentru 
dispozitivele din maşină să fie utilizată, de 
asemenea, de reţeaua externă. 

Transmitere DNS din reţele externe:
Dacă funcţia Redirecţionare IP este activă (fila 
Interfeţe) şi dacă opţiunea este activă, puteţi 
specifica că TNC urmează să transmită 
interogările DNS din dispozitivele reţelei 
maşinii la serverul de nume al reţelei externe 
dacă serverul DNS al MC nu poate răspunde 
la interogare.

Butonul Stare:
Apelaţi o vedere de ansamblu a dispozitivelor 
care sunt prevăzute cu o adresă IP dinamică 
în reţeaua maşinii. De asemenea, puteţi 
selecta setări pentru dispozitivele respective.

Butonul Opţiuni avansate:
Setări suplimentare pentru serverul 
DNS/DHCP.

Butonul Setare valori standard:
Definiţi setările implicite din fabrică. 
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 Apăsaţi tasta soft DEFINIRE MONTARE pentru a introduce setările 
de reţea pentru un anumit dispozitiv. Puteţi defini oricâte setări de 
reţea, dar puteţi administra simultan numai şapte

Setare Semnificaţie

Driver de reţea Lista tuturor unităţilor de reţea conectate. 
TNC afişează starea respectivă a 
conexiunilor de reţea în coloanele:

Montare:
Unitate de reţea conectată / neconectată

Auto:
Unitatea de reţea va fi conectată 
automat/manual

Tip:
Tipul conexiunii de reţea. Sunt posibile cifs 
şi nfs

Unitate:
Denumirea unităţii pe TNC

 ID:
ID intern care identifică dacă un punct de 
montare a fost utilizat pentru mai multe 
conexiuni

 Server:
Numele serverului

Nume partajare:
Numele directorului de pe server pe care îl 
va accesa TNC

Utilizator:
Numele cu care utilizatorul se conectează 
la reţea

 Parolă:
Unitate de reţea protejată / neprotejată de 
parolă

 Se solicită parolă?:
Se solicită / Nu se solicită parolă în timpul 
conexiune

Opţiuni:
Afişare opţiuni de conectare suplimentare

Pentru administrarea unităţilor din reţea, 
utilizaţi butoanele de pe ecran. 

Pentru a adăuga unităţi din reţea, utilizaţi 
butonul Adăugare: TNC începe expertul de 
conectare, care vă ghidează prin dialog prin 
definiţiile necesare.
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Windows

Puteţi conecta iTNC direct la un PC echipat cu un card Ethernet. 
Setările trebuie introduse de către o persoană specializată în reţele. 
Este posibil ca adresa IP a PC-ului dvs să trebuiească modificată 
pentru a fi identică cu cea a iTNC.

Premise:

Cardul de reţea trebuie să fie deja instalat pe PC şi gata de 
funcţionare.

Dacă PC-ul la care doriţi să conectaţi iTNC-ul este deja 
integrat în reţeaua companiei, atunci păstraţi adresa de 
reţea a acestuia şi adaptaţi în consecinţă adresa de reţea 
a TNC-ului(consultaţi “Configurarea TNC,” la pagina 581).
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Aplicaţie

Utilizaţi funcţiile MOD pentru a specifica ce directoare sau fişiere vor fi 
afişate de către TNC:

Setarea PGM MGT: Alegeţi noul gestionar de fişiere, cu suport 
pentru mouse, sau pe cel vechi

Setarea Fişiere dependente: Specificaţi dacă fişierele dependente 
vor fi afişate. Setarea Manual afişează fişierele dependente, cea 
Automat nu

Modificarea setării PGM MGT

 Apăsaţi tasta MOD pentru a selecta funcţia MOD

 Apăsaţi tasta soft SETARE RS232 RS422

 Utilizând tastele săgeată, deplasaţi cursorul luminos pe setarea 
PGM MGT şi utilizaţi tasta ENT pentru a modifica între 
ÎMBUNĂTĂŢIT 1 şi ÎMBUNĂTĂŢIT 2

Noul gestionar de fişiere (setarea Îmbunătăţit 2) oferă următoarele 
beneficii:

Se poate folosi mouse-ul pentru toate operaţiile, pe lângă tastatură

 Funcţie de sortare disponibilă

 Introducerea textului deplasează cursorul la următorul nume de 
fişier posibil

Gestionarea preferinţelor

Posibilitate de configurare a informaţiei ce urmează a fi afişată

Se poate seta formatul datei

Dimensiunile ferestrei pot fi setate flexibil

Comenzi de pe tastatură pentru operare facilă

Pentru informaţii suplimentare: Consultaţi “Lucrul cu 
gestionarul de fişiere,” la pagina 119.
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În plus faţă de extensia de fişier, fişierele dependente conţin extensia 
.SEC.DEP (SECţiune, DEPendent). Sunt disponibile următoarele tipuri 
diferite:

 .H.SEC.DEP
TNC creează fişiere cu extensia .SEC.DEP dacă lucraţi cu funcţia de 
structură. Fişierul conţine informaţii necesare TNC pentru 
efectuarea de salturi rapide de la un punct de structură la următorul

 .T.DEP: Fişier utilizare sculă pentru programe individuale în format 
conversaţional (consultaţi “Testul de utilizare a sculei,” la 
pagina 199)

 .P.T.DEP: Fişier utilizare sculă pentru o masă mobilă completă
TNC creează fişierele cu terminaţia .P.T.DEP, dacă, într-un mod 
Rulare program, rulaţi testul de utilizare a sculei (consultaţi “Testul 
de utilizare a sculei,” la pagina 199) pentru o intrare de masă mobilă 
a fişierului de mese mobile activ. Fişierul afişează suma tuturor 
duratelor totale de utilizare pentru toate sculele pe care le utilizaţi în 
cadrul unei mese mobile

 .H.AFC.DEP: Fişier în care TNC salvează parametrii de control 
pentru controlul vitezei de avans adaptive (AFC) (consultaţi 
“Controlul vitezei de avans adaptive (AFC - opţiune de software),” la 
pagina 392)

 .H.AFC2.DEP: Fişier în care TNC salvează datele statistice pentru 
controlul vitezei de avans adaptive (AFC) (consultaţi “Controlul 
vitezei de avans adaptive (AFC - opţiune de software),” la 
pagina 392)

Modificarea setării MOD pentru fişierele dependente

 Pentru a selecta gestionarul de fişiere în modul de operare 
Programare şi editare, apăsaţi tasta PGM MGT

 Apăsaţi tasta MOD pentru a selecta funcţia MOD

 Pentru a selecta setarea Fişiere dependente: Utilizând tastele 
săgeată, deplasaţi cursorul luminos pe setarea Fişiere dependente şi 
utilizaţi tasta ENT pentru a modifica între AUTOMAT şi MANUAL

Fişierele dependente sunt vizibile în gestionarul de fişiere 
numai dacă selectaţi setarea MANUAL.

Dacă există fişiere dependente pentru un fişier, TNC 
afişează un semn + în coloana de stare a gestionarului de 
fişiere (numai dacă opţiunea Fişiere dependente este setată 
la AUTOMAT).
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specifici maşinii

Aplicaţie

Pentru a vă permite să setaţi funcţiile specifice maşinii, producătorul 
maşinii poate defini până la 16 parametri ai maşinii ca parametri de 
utilizator.

Această funcţie nu este disponibilă pe toate TNC-urile. 
Consultaţi manualul maşinii.
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spaţiul de lucru

Aplicaţie

Această funcţie MOD vă oferă posibilitatea de a verifica grafic poziţia 
piesei brute de prelucrat în spaţiul de lucru al maşinii şi de a activa 
monitorizarea spaţiului de lucru în modul de operare Rulare test.

TNC afişează un cuboid transparent pentru spaţiul de lucru. 
Dimensiunile acestuia sunt afişate în tabelul Interval deplasare 
(culoarea implicită este verdele). TNC preia dimensiunile pentru 
spaţiul de lucru din parametrii maşinii pentru intervalul de deplasare 
activ. Deoarece intervalul de deplasare este definit în sistemul de 
referinţă al maşinii, originea cuboidului coincide cu cea a maşinii. 
Puteţi vizualiza poziţia decalării de origine a maşinii în cuboid apăsând 
tasta soft M91, din al doilea rând de taste soft (culoarea implicită este 
alb).

Un alt cuboid transparent reprezintă piesa brută de prelucrat. 
Dimensiunile acestuia sunt afişate în tabelul BLK FORM (culoarea 
implicită este albastrul). TNC preia dimensiunile din definiţia piesei 
brute de prelucrat a programului selectat. Cuboidul piesă de prelucrat 
defineşte sistemul de coordonate pentru intrare. Originea acestuia se 
află în interiorul cuboidului intervalului de deplasare. Puteţi vizualiza 
poziţia originii active în cadrul intervalului de avans transversal 
apăsând tasta soft „Afişare origine piesă de lucru” (al doilea rând de 
taste soft).

În mod normal, pentru rularea unui test nu contează localizarea piesei 
brute de prelucrat în cadrul spaţiului de lucru. Totuşi, dacă testaţi 
programe ce conţin deplasări cu M91 sau M92, trebuie să deplasaţi 
grafic piesa brută de prelucrat, pentru a preveni deteriorarea 
conturului. Utilizaţi tastele soft descrise în tabelul următor.

Dacă doriţi să efectuaţi un test de coliziune grafic (opţiune 
de software), este posibil să fie necesară comutarea 
punctului de referinţă, astfel încât să nu fie generate 
avertizări de coliziune.

Apăsaţi tasta soft „Afişare origine pentru piesa de lucru în 
spaţiul de lucru” pentru a vedea poziţia piesei de lucru 
brute în sistemul de coordonate al maşinii. Apoi trebuie să 
plasaţi piesa de lucru la aceste coordonate pe masa 
maşinii, pentru a vă asigura aceleaşi condiţii în timpul 
prelucrării ca şi în timpul testului de coliziune.
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modul Rulare test, pentru a testa programul cu originea curentă şi 
intervalele de deplasare active (consultaţi tabelul de mai jos, ultima 
linie).

Funcţie Tastă soft

Deplasare piesă brută de prelucrat spre stânga

Deplasare piesă brută de prelucrat spre dreapta

Deplasare piesă brută de prelucrat înainte

Deplasare piesă brută de prelucrat înapoi

Deplasare piesă brută de prelucrat în sus

Deplasare piesă brută de prelucrat în jos

Afişare piesă brută de prelucrat cu referinţă la 
originea setată: TNC preia originea activă (Presetare) 
şi poziţiile active ale limitatorului din modul de operare 
a maşinii din Rulare test

Afişare interval integral de deplasare în raport cu 
piesa brută de prelucrat afişată

Afişare origine maşină în spaţiul de lucru

Afişare poziţie determinată de producătorul maşinii 
(de ex. poziţia de schimbare a sculei) în spaţiul de 
lucru

Afişare origine piesă de prelucrat în spaţiul de lucru

Activarea (PORNIT) sau dezactivarea (OPRIT) 
monitorizării spaţiului de lucru în timpul rulării testului
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Al treilea rând de taste soft oferă funcţii pentru rotirea şi înclinarea 
întregii imagini:

Funcţie Taste soft

Rotire imagine în jurul axei verticale

Înclinare imagine în jurul axei orizontale
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Aplicaţie

În modul Operare manuală şi în modurile de operare Rulare program, 
puteţi selecta tipul coordonatelor care vor fi afişate.

Ilustraţia din partea dreaptă afişează poziţiile diferite ale sculei:

1 Poziţie de pornire

2 Poziţia destinaţie a sculei

3 Originea piesei de prelucrat

4 Originea maşinii

Afişările de poziţie ale TNC pot arăta următoarele coordonate:

Cu funcţia MOD Afişaj de poziţie 1, puteţi selecta afişajul de poziţie în 
afişajul de stare.

Cu Afişajul de poziţie 2, puteţi selecta afişajul de poziţie în afişajul 
suplimentar de stare.

NOML.

ACTL.

REF DIST

11 12

13

14

Funcţie Afişare

Poziţie efectivă; poziţie curentă a sculei ACTL.

Poziţie de referinţă; poziţie actuală în raport cu 
originea sculei

REF

Servo lag; diferenţa dintre poziţia nominală şi cea 
actuală (după eroare)

LAG

Poziţie nominală: valoarea curentă comandată de 
TNC

NOML.

Distanţă până la poziţia programată în sistemul 
de coordonate al maşinii; diferenţa între poziţia 
actuală şi cea de destinaţie

DIST

Distanţă până la poziţia programată în sistemul 
activ de coordonate al maşinii (înclinat, unde este 
cazul); diferenţa între poziţia actuală şi cea de 
destinaţie

DG 3D

Deplasări efectuate cu suprapunerea roţii de 
mână (M118)
(numai Afişajul de poziţie 2))

M118
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Aplicaţie

Funcţia MOD determină dacă coordonatele sunt afişate în milimetri 
(sistem metric) sau în ţoli.

Pentru a selecta sistemul metric (de ex. X = 15,789 mm), setaţi 
funcţia Modificare MM/ŢOLI la mm. Valoarea este afişată cu 3 
zecimale.

Pentru a selecta sistemul în ţoli (de ex. X = 0,6216 ţoli), setaţi funcţia 
Modificare MM/ŢOLI la ţoli. Valoarea este afişată cu 4 zecimale.

Dacă activaţi afişajul în ţoli, TNC arată viteza de avans în ţoli/min. Într-
un program în ţoli trebuie să introduceţi viteza de avans mai mare cu 
un factor de 10.
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I17.12 Selectarea limbajului de 
programare pentru $MDI

Aplicaţie

Funcţia MOD pentru introducerea programelor vă permite să decideţi 
dacă doriţi să programaţi fişierul $MDI în dialogul conversaţional 
HEIDENHAIN sau în formatul ISO.

Pentru a programa fişierul $MDI.H în dialog conversaţional,
setaţi funcţia Introducere program la HEIDENHAIN 

Pentru a programa fişierul $MDI.I în format ISO, 
setaţi funcţia Introducere program la ISO
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generarea blocurilor G01

Aplicaţie

Câmpul de intrare pentru selectarea axei vă permite să definiţi 
coordonatele poziţiei curente a sculei care sunt transferate la blocul 
G01. Pentru a genera un bloc G01 separat, apăsaţi tasta CAPTARE 
POZIŢIE EFECTIVĂ. Axele sunt selectate prin definiţia în biţi, în mod 
similar cu programarea parametrilor maşinii:

Selecţie axe %11111: Transfer axe X, Y, Z, IV şi V

Selectarea axei %01111: X, Y, Z, IV. Transfer axă

Selecţie axe %00111: Transfer axe X, Y şi Z

Selecţie axe %00011: Transfer axe X, Y şi Z

Selecţie axe %00001: Transfer axa X
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transversal ale axei, afişarea 
originii

Aplicaţie

Funcţia MOD LIMITĂ AXĂ vă permite să setaţi limite pentru 
deplasarea axei în cadrul spaţiului efectiv de lucru al maşinii.

Utilizare posibilă: Protejarea unei fixări de indexare împotriva coliziunii 
sculei.

Intervalul maxim de deplasare al maşinii unelte este definit de 
limitatoarele software. Acest interval poate fi limitat mai mult prin 
funcţia MOD INTERVAL DEPLASARE. Cu această funcţie, puteţi 
introduce poziţiile maximă şi minimă de deplasare pentru fiecare axă, 
în raport cu decalarea de origine a maşinii. Dacă sunt posibile mai 
multe intervale de deplasare pentru maşina dvs., puteţi seta limitele de 
deplasare pentru fiecare în parte utilizând tastele soft INTERVAL 
DEPLASARE (1) până la INTERVAL DEPLASARE (3).

Lucrul fără limite suplimentare de deplasare

Pentru a permite unei axe a maşinii să utilizeze întregul ei interval de 
deplasare, introduceţi valoarea pentru deplasarea maximă a TNC (+/–
99 999 mm) ca INTERVAL DEPLASARE.

Identificarea şi introducerea valorii maxime 
pentru deplasare

 Setaţi afişarea poziţiei funcţiei MOD pe REF

 Deplasaţi broşa la poziţiile de sfârşit pozitive şi negative ale axelor 
X, Y şi Z

 Notaţi valorile, inclusiv semnul algebric

 Pentru a selecta funcţiile MOD, apăsaţi tasta MOD

 Introduceţi limitele pentru deplasarea axelor: Apăsaţi 
tasta soft INTERVAL DEPLASARE şi introduceţi 
valorile pe care le-aţi notat, ca limite în axele 
corespunzătoare

 Pentru a ieşi din funcţia MOD, apăsaţi tasta soft END

�

%

�

#�	


#���

�>?@ %>=0


>?@�>=0

Compensările razei sculei active nu sunt luate în calcul în 
valorile limitei de deplasare a axei.

Limitele intervalului de deplasare şi limitatoarele software 
devin active imediat ce punctele de referinţă sunt depăşite.
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Valorile afişate în partea din dreapta sus a ecranului definesc 
presetarea activă. Este posibil ca presetarea să fi fost setată manual 
sau să fi fost activată din tabelul de presetări. Presetarea nu poate fi 
modificată din meniul de ecran.

Valorile afişate depind de configuraţia maşinii.
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Aplicaţie

Fişierele de asistenţă vă ajută în situaţii în care aveţi nevoie de 
instrucţiuni precise înainte de a continua (de exemplu, pentru a retrage 
scula după o pană de curent). Funcţiile auxiliare pot fi de asemenea 
explicate în fişierul de asistenţă. Ilustraţia din partea dreaptă indică 
afişajul ecranului pentru un fişier de asistenţă.

Selectarea fişierelor ASISTENŢĂ

 Apăsaţi tasta MOD pentru a selecta funcţia MOD

 Pentru a selecta ultimul fişier ASISTENŢĂ activ, 
apăsaţi tasta soft ASISTENŢĂ

 Apelaţi gestionarul de fişiere (tasta PGM MGT) şi 
selectaţi un alt fişier de asistenţă, dacă este cazul

Fişierele ASISTENŢĂ nu sunt furnizate pe toate maşinile. 
Producătorul maşinii vă poate furniza informaţii 
suplimentare cu privire la această caracteristică.



602  Funcţiile MOD

17
.1

6 
A

fi
şa

re
a 

ti
m

p
il

o
r 

d
e 

o
p

er
ar

e 17.16 Afişarea timpilor de operare

Aplicaţie

Tasta soft TIMP MAŞINĂ vă oferă posibilitatea de a vizualiza diverse 
tipuri de timpi de operare:

Timp de operare Semnificaţie

Control activat Timpul de operare al dispozitivului de 
control de la începerea activităţii

Maşină pornită Timpul de operare al maşinii de la începerea 
activităţii

Rulare program Durata funcţionării controlate de la 
începerea activităţii

Producătorul maşinii poate furniza afişaje suplimentare 
pentru timpul de operare. Manualul maşinii conţine 
informaţii suplimentare.

În josul ecranului puteţi introduce un cod pentru ca TNC să 
reseteze timpii afişaţi. Producătorul maşinii unelte 
defineşte exact timpii resetaţi de TNC, prin urmare 
consultaţi manualul maşinii pentru informaţii suplimentare.
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Aplicaţie

Apăsaţi tasta soft VERIFICARE SISTEM DE FIŞIERE pentru a verifica 
partiţiile TNC şi PLC de pe hard disk şi pentru a le repara automat, 
dacă este necesar.

Efectuarea verificării suportului de date

 Apăsaţi tasta MOD pentru a selecta funcţia MOD

 Pentru a selecta funcţiile de diagnosticare, apăsaţi 
tasta soft DIAGNOSTICARE

 Pentru a iniţia testarea suportului de date, apăsaţi 
tasta soft VERIFICARE SISTEM DE FIŞIERE

 Apăsaţi din nou tasta soft DA pentru a confirma faptul 
că verificarea trebuie iniţiată. Această funcţie opreşte 
software-ul TNC şi iniţiază verificarea suportului de 
date. Această verificare poate dura ceva timp, în 
funcţie de numărul şi dimensiunea fişierelor stocate 
pe hard disk

 La finalul testării, TNC afişează o fereastră cu 
rezultatele acesteia. TNC scrie rezultatele şi în 
jurnalul sistemului

 Pentru a reporni software-ul TNC, apăsaţi tasta ENT

Partiţia de sistem a TNC este verificată automat de fiecare 
dată când controlul este pornit. Dacă sunt identificate erori 
pe partiţia de sistem, TNC raportează acest lucru cu un 
mesaj de eroare.

Pericol de coliziune!

Înainte de a iniţia verificarea suportului de date, puneţi 
maşina în condiţia OPRIRE DE URGENŢĂ. TNC 
reporneşte software-ul înainte de a efectua verificarea!
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Aplicaţie

Puteţi seta fusul orar, data şi ora sistemului cu tasta soft SETARE 
DATĂ/ORĂ.

Selectarea setărilor adecvate

 Apăsaţi tasta MOD pentru a selecta funcţia MOD

 Parcurgeţi rândul de taste soft

 Pentru a afişa fereastra pentru fusul orar, apăsaţi tasta 
soft SETARE FUS ORAR

 În partea dreaptă, sub „fus orar”, faceţi clic pe fusul 
orar corespunzător

 În stânga ferestrei contextuale selectaţi dacă doriţi să 
setaţi ora manual (activaţi opţiunea Setare manuală 
oră) sau dacă TNC va sincroniza ora printr-un server 
(activaţi opţiunea Sincronizare oră prin server NTP)

 Dacă este cazul, editaţi perioada din zi cu ajutorul 
tastaturii

 Pentru a salva setările, faceţi clic pe butonul OK

 Pentru a renunţa la schimbări şi a anula dialogul, faceţi 
clic pe butonul Revocare

TNC trebuie să fie repornit după modificarea fusului orar, 
a datei sau a orei sistemului. În aceste cazuri, TNC 
afişează un avertisment la închiderea ferestrei.
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Aplicaţie

TNC vă permite să efectuaţi TeleService. Pentru a putea utiliza 
această caracteristică, TNC-ul dvs. trebuie să fie echipat cu un card 
Ethernet care să permită o rată a transferului de date mai ridicată decât 
cea a interfeţei seriale RS232-C.

Cu software-ul HEIDENHAIN pentru teleservice, producătorul maşinii 
poate stabili o conexiune cu TNC, printr-un modem ISDN, şi poate 
stabili diagnostice. Sunt disponibile următoarele funcţii:

 Transfer on-line al informaţiilor de pe ecran

Apelarea selectivă a stărilor maşinii

 Transfer de date

Control la distanţă al TNC

Apelarea/Ieşirea din TeleService

 Selectaţi orice mod de operare al maşinii

 Apăsaţi tasta MOD pentru a selecta funcţia MOD

 Stabiliţi o conexiune cu agenţia de service: Setaţi tasta 
soft SERVICE sau ASISTENŢĂ la PORNIT. TNC 
întrerupe automat conexiunea dacă nu sunt 
transferate date noi într-o perioadă de timp setată de 
producătorul maşinii (prestabilit: 15 min)

 Pentru a întrerupe conexiunea cu agenţia de service: 
Setaţi tasta soft SERVICE sau ASISTENŢĂ la OPRIT. 
TNC întrerupe conexiunea după aproximativ un minut

Funcţiile TeleService sunt activate şi adaptate de către 
producătorul maşinii. Manualul maşinii conţine informaţii 
suplimentare.

TNC furnizează două taste soft pentru TeleService, 
permiţând configurarea a două agenţii de service diferite.
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Aplicaţie

Tasta soft SERVICE poate fi utilizată pentru a oferi sau a restricţiona 
accesul prin interfaţa LSV-2. 

Cu o intrare în fişierul de configurare TNC.SYS puteţi proteja un 
director şi subdirectoarele acestuia cu o parolă. Parola este cerută 
când datele din directorul respectiv sunt accesate prin interfaţa LSV-2. 
Introduceţi calea şi parola pentru accesul extern în fişierul de 
configurare TNC.SYS.

Producătorul maşinii poate configura setările de 
teleservice cu interfaţa LSV-2. Manualul maşinii conţine 
informaţii suplimentare.

Fişierul TNC.SYS trebuie stocat în directorul rădăcină 
TNC:\.

Dacă furnizaţi o singură intrare pentru parolă, atunci va fi 
protejată întreaga unitate TNC:\.

Este recomandat să utilizaţi versiunile actualizate al 
software-ului HEIDENHAIN TNCremo sau TNCremoNT 
pentru a transfera datele.

Intrări în TNC.SYS Semnificaţie

REMOTE.PERMISSION= Permite accesul LSV-2 numai 
pentru calculatoare special 
definite. Defineşte lista 
numelor calculatoarelor.

REMOTE.TNCPASSWORD= Parolă pentru accesul LSV-2

REMOTE.TNCPRIVATEPATH= Cale care va fi protejată
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Admiterea/Restricţionarea accesului extern

 Selectaţi orice mod de operare al maşinii

 Apăsaţi tasta MOD pentru a selecta funcţia MOD

 Permiterea unei conexiuni către TNC: Setaţi tasta soft 
ACCES EXTERN la PORNIT. TNC va permite 
accesarea datelor prin interfaţa LSV-2. Parola este 
cerută atunci când este accesat un director care a fost 
introdus în fişierul de configurare TNC.SYS

 Blocarea conexiunilor la TNC: Setaţi tasta soft ACCES 
EXTERN la OPRIT. TNC va bloca apoi accesul prin 
interfaţa LSV-2 

REMOTE.PERMISSION=PC2225;PC3547

REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC:\RK
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Aplicaţie

Cu tasta soft OPERARE COMPUTER GAZDĂ transferaţi comanda la 
un calculator gazdă extern pentru a transfera datele la control, de 
exemplu. 

Admiterea/Restricţionarea accesului extern

 Selectaţi modul de operare Programare şi editare sau modul Rulare 
test

 Apăsaţi tasta MOD pentru a selecta funcţia MOD

 Parcurgeţi rândul de taste soft

 Activare Operare calculator gazdă: TNC afişează un 
ecran gol

 Terminare Operare calculator gazdă: Apăsaţi tasta 
soft END 

Producătorul maşinii unelte defineşte comportamentul şi 
funcţionalitatea operării calculatorului gazdă. Manualul 
maşinii conţine informaţii suplimentare.

Reţineţi că producătorul maşinii dvs. unelte poate specifica 
faptul că nu puteţi termina operarea calculatorului gazdă în 
mod manual; consultaţi manualul maşinii unelte relevante.

Reţineţi că producătorul maşinii unelte poate specifica 
faptul că operarea calculatorului gazdă poate fi, de 
asemenea, activată automat din exterior; consultaţi 
manualul maşinii unelte relevante.
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wireless HR 550 FS

Aplicaţie

Apăsaţi tasta soft CONFIGURARE ROATĂ DE MÂNĂ WIRELESS 
pentru a configura roata de mână wireless HR 550 FS. Sunt disponibile 
următoarele funcţii:

Asignarea roţii de mână la un la un suport specific de roată de mână

Setarea canalului de transmisie

Analizarea spectrului de frecvenţe pentru determinarea canalului de 
transmisie optimă

Selectarea puterii transmiţătorului

 Informaţii statistice despre calitatea transmisiei 

Asignarea roţii de mână la un suport specific de 
roată de mână

 Asiguraţi-vă că suportul de roată de mână este conectat la 
hardware-ul de control.

 Plasaţi roata de mână wireless pe care doriţi să o asignaţi la suportul 
roţii de mână în suport

 Apăsaţi tasta MOD pentru a selecta funcţia MOD

 Parcurgeţi rândul de taste soft

 Selectaţi meniul de configurare pentru roata de mână 
wireless: Apăsaţi tasta soft CONFIGURARE ROATĂ 
DE MÂNĂ WIRELESS

 Faceţi clic pe butonul Conectare HR: TNC salvează 
numărul de serie al roţii de mână wireless aflate în 
suport şi o afişează în fereastra de configurare de la 
stânga butonului Conectare HR

 Pentru a salva configuraţia şi a ieşi din meniul de 
configurare, apăsaţi butonul END
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Dacă roata de mână wireless este pornită automat, TNC încearcă să 
selecteze canalul de transmisie care oferă cel mai bun semnal de 
transmisie. Dacă doriţi să setaţi manual canalul de transmisie, 
procedaţi după cum urmează:

 Apăsaţi tasta MOD pentru a selecta funcţia MOD

 Parcurgeţi rândul de taste soft

 Selectaţi meniul de configurare pentru roata de mână 
wireless: Apăsaţi tasta soft CONFIGURARE ROATĂ 
DE MÂNĂ WIRELESS

 Faceţi clic pe fila Spectru de frecvenţă

 Faceţi clic pe butonul Oprire HR: TNC opreşte 
conexiunea la roata de mână wireless şi determină 
spectrul de frecvenţă curent pentru toate cele 16 
canale disponibile

Memoraţi numărul de canale cu cel mai scăzut trafic 
radio (bara cea mai mică) 

 Faceţi clic pe butonul Pornire roată de mână pentru a 
reactiva roata de mână wireless

 Faceţi clic pe fila Proprietăţi

 Faceţi clic pe butonul Selectare canal: TNC afişează 
toate numele disponibile de canale. Faceţi clic pe 
numărul canalului pentru care TNC a determinat cel 
mai scăzut trafic radio

 Pentru a salva configuraţia şi a ieşi din meniul de 
configurare, apăsaţi butonul END
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 Apăsaţi tasta MOD pentru a selecta funcţia MOD

 Parcurgeţi rândul de taste soft

 Selectaţi meniul de configurare pentru roata de mână 
wireless: Apăsaţi tasta soft CONFIGURARE ROATĂ 
DE MÂNĂ WIRELESS

 Faceţi clic pe butonul Setare putere: TNC afişează cele 
trei setări de putere disponibile. Faceţi clic pe setarea 
dorită

 Pentru a salva configuraţia şi a ieşi din meniul de 
configurare, apăsaţi butonul END

Statistică

În Statistică, TNC afişează informaţii despre calitatea transmisiei.

În cazul în care calitatea recepţiei este slabă, astfel încât o oprire 
corectă şi în siguranţă a axelor nu mai poate fi asigurată, este 
declanşată o reacţie de oprire de urgenţă a roţii de mână wireless. 

Valoarea afişată Pierdere succesivă max. indică o calitate slabă a 
recepţiei. TNC afişează în mod repetat valori mai mari de 2 în timpul 
funcţionării normale a roţii de mână wireless în distanţa dorită de 
utilizare, atunci există un risc de deconectare nedorită. Acest lucru 
poate fi corectat prin creşterea puterii transmiţătorului sau prin 
schimbarea la alt canal cu mai puţin trafic radio.

În acest caz, încercaţi să îmbunătăţiţi calitatea transmisiei prin 
selectarea altui canal (consultaţi “Setarea canalului de transmisie,” la 
pagina 610) sau prin mărirea puterii transmiţătorului (consultaţi 
“Selectarea puterii transmiţătorului,” la pagina 611).

Pentru a afişa datele statistice, procedaţi după cum urmează:

 Apăsaţi tasta MOD pentru a selecta funcţia MOD

 Parcurgeţi rândul de taste soft

 Pentru a selecta meniul de configurare pentru roata de 
mână wireless, apăsaţi tasta soft CONFIGURARE 
ROATĂ DE MÂNĂ WIRELESS: TNC afişează meniul 
de configurare cu datele statistice

Reţineţi că distanţa de transmisie a roţii de mână wireless 
scade când puterea transmiţătorului este redusă.
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utilizatorului

Parametrii generali ai utilizatorului sunt parametrii maşinii care 
influenţează setările TNC pe care utilizatorul ar putea dori să le 
modifice în funcţie de nevoile sale.

Câteva exemple de parametri ai utilizatorului:

 Limbajul de dialog

Comportamentul interfeţei

Vitezele de deplasare

Ordinea de prelucrare

Efectul priorităţilor

Posibilităţile de intrare pentru parametrii maşinii

Parametrii maşinii pot fi programaţi ca

Numere zecimale
Introduceţi numai numărul

Numere binare
Introduceţi semnul de procent (%) înaintea numărului

Numere hexazecimale
Introduceţi semnul dolar ($) înaintea numărului

Exemplu:

În locul numărului zecimal 27, puteţi introduce numărul binar %11011 
sau numărul hexazecimal $1B.

Parametrii individuali ai maşinii pot fi introduşi în sisteme numerice 
diferite.

Anumiţi parametri ai maşinii au mai multe funcţii. Valoarea de intrare 
pentru aceşti parametri ai maşinii este reprezentată de suma valorilor 
individuale. Pentru aceşti parametri ai maşinii, valorile individuale sunt 
precedate de semnul plus. 

Selectarea parametrilor generali ai utilizatorului

Parametrii generali ai utilizatorului sunt selectaţi cu numărul de cod 
123 în funcţiile MOD.

Funcţiile MOD includ de asemenea parametri de utilizator 
specifici maşinii.
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Transfer extern de date

Ajustarea interfeţelor TNC EXT1 (5020.0) şi 
EXT2 (5020.1) la un dispozitiv extern

MP5020.x
7 biţi (cod ASCII, al 8-lea bit = paritate): Bit 0 = 0
8 biţi (cod ASCII, al 9-lea bit = paritate): Bit 0 = 1

Caracter verificare bloc (BCC) oricare: Bit 1 = 0
Caracter verificare bloc (BCC) nu este permis controlul caracterului: 
Bit 1 = 1

Oprirea transmisiei prin RTS activă: Bit 2 = 1
Oprirea transmisiei prin RTS inactivă:  Bit 2 = 0

Oprirea transmisiei prin DC3 activă: Bit 3 = 1
Oprirea transmisiei prin DC3 inactivă: Bit 3 = 0

Paritate caractere pară: Bit 4 = 0
Paritate caractere impară: Bit 4 = 1

Paritate caractere nedorită: Bit 5 = 0
Paritate caractere dorită: Bit 5 = 1

Număr de biţi de stop transmişi la sfârşitul unui caracter:
1 bit de oprire: Bit 6 = 0
2 biţi de orpire: Bit 6 = 1
1 bit de oprire: Bit 7 = 1
1 bit de oprire: Bit 7 = 0

Exemplu:

Utilizaţi următoarele setări pentru a regla interfaţa TNC EXT2 (MP 5020.1) 
la un dispozitiv extern non-HEIDENHAIN: 

8 biţi de date, orice BCC, oprire transmisie prin DC3, paritate caractere 
pară, paritate caractere dorită, 2 biţi de stop

Introducere pentru MP 5020.1: %01101001

Tip interfaţă pentru EXT1 (5030.0) şi
EXT2 (5030.1)

MP5030.x
Transmisie standard: 0
Interfaţă pentru transferul în sensul blocurilor: 1

Palpatoarele

Selectarea transmisiei semnalului MP6010
Palpator cu transmisie prin cablu: 0
Palpator cu transmisie prin infraroşu: 1

Viteză de avans de palpare pentru 
declanşarea palpatoarelor

MP6120
de la 1 până la 3.000 [m/min]

Deplasare maximă până la primul punct de 
palpare

MP6130
de la 0,001 la 99 999,9999 [mm]

Distanţă de siguranţă până la punctul de 
palpare în timpul măsurării automate

MP6140
de la 0,001 la 99 999,9999 [mm]
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Deplasare rapidă pentru declanşarea 
palpatoarelor

MP6150
de la 1 la 300.000 [mm/min]

Prepoziţionarea la avans transversal rapid MP6151
Pre-poziţionare cu viteză de la MP6150: 0
Prepoziţionare la deplasare rapidă: 1

Măsurarea abaterii de aliniere a centrului 
tijei la calibrarea declanşării palpatorului

MP6160
Fără rotaţii de 180 ° ale palpatorului în timpul calibrării: 0
Funcţie M pentru rotirea cu 180 ° a palpatorului în timpul calibrării: de la 1 
la 999

Funcţie M pentru orientarea senzorului 
infraroşu înaintea fiecărui ciclu de măsurare

MP6161
Funcţie inactivă: 0
Orientare direct prin NC: -1
Funcţie M pentru orientarea palpatorului: de la 1 la 999

Unghi de orientare pentru senzorul 
infraroşu 

MP6162
de la 0 la 359.9999 [°]

Diferenţa între unghiul curent de orientare şi 
cel setat în MP 6162; când este atinsă 
diferenţa introdusă, este efectuată o oprire 
orientată a broşei 

MP6163
de la0 la 3.0000 [°]

Operare automată: Orientare automată a 
senzorului infraroşu în direcţia programată 
de palpare, înainte de palpare 

MP6165
Funcţie inactivă: 0
Senzor infraroşu orientat: 1

Operare manuală: Compensare a direcţiei 
de palpare prin includerea a unei rotaţii de 
bază active

MP6166
Funcţie inactivă: 0
Includere rotaţie de bază: 1

Măsurări multiple pentru funcţia palpator 
programabilă

MP6170
de la 1 la 3

Interval de încredere pentru măsurări 
multiple

MP6171
de la 0.001 la 0.016 [mm]

Ciclu de calibrare automată: Centrul inelului 
de calibrare pe axa X, în raport cu decalarea 
de origine a maşinii

MP6180.0 (interval deplasare 1) până la MP6180.2 (interval 
deplasare 3)
de la 0 la 99 999,9999 [mm]

Ciclu de calibrare automată: Centrul inelului 
de calibrare pe axa Y, în raport cu decalarea 
de origine a maşinii

MP6181.x (interval deplasare 1) până la MP6181.2 (interval 
deplasare 3)
de la 0 la 99 999,9999 [mm]

Ciclu de calibrare automată: Muchia 
superioară a inelului de calibrare pe axa Z, 
în raport cu decalarea de origine a maşinii

MP6182.x (interval deplasare 1) până la MP6182.2 (interval 
deplasare 3)
de la 0 la 99 999,9999 [mm]

Ciclu de calibrare automată: Distanţa de sub 
muchia superioară a inelului în care este 
efectuată calibrarea de către TNC.

MP6185.x (interval deplasare 1) până la MP6185.2 (interval 
deplasare 3)
de la 0,1 la 99 999,9999 [mm]

Palpatoarele
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Măsurare rază cu palpatorul TT 130: Direcţie 
de palpare

MP6505.0 (interval deplasare 1) până la 6505.2 (interval deplasare 3)
Direcţie pozitivă de palpare pe axa de referinţă a unghiului (axă 0 °): 0
Direcţie pozitivă de palpare pe axa +90 °: 1
Direcţie negativă de palpare pe axa de referinţă a unghiului (axă 0 °): 2
Direcţie negativă de palpare pe axa +90 °: 3

Viteză de avans palpare pentru a două 
măsurătoare cu TT 130, formă tijă, corecţii 
în TOOL.T

MP6507
Calculare viteză de avans pentru a doua măsurătoare cu TT 130, 
cu toleranţă constantă: Bit 0 = 0
Calculare viteză de avans pentru a doua măsurătoare cu TT 130, 
cu toleranţă variabilă: Bit 0 = 1
Viteză de avans constantă pentru a doua măsurătoare cu TT 130, Bit 1 = 1

Eroare de măsurare maxim admisă cu TT 
130, în timpul măsurării cu scula rotativă

Necesar pentru calculul vitezei de avans de 
palpare în legătură cu MP6570

MP6510.0
de la 0,001 până la 0,999 [mm] (valoare de intrare recomandată: 0,005 
mm)

MP6510.1
de la 0,001 până la 0,999 [mm] (valoare de intrare recomandată: 0,01 mm)

Viteză de avans pentru palparea unei scule 
staţionare cu TT 130

MP6520
de la 1 până la 3.000 [m/min]

Măsurare rază cu TT 130: Distanţa de la 
muchia inferioară a sculei la muchia 
superioară a tijei

MP6530.0 (interval deplasare 1) până la MP6530.2 (interval 
deplasare 3)
de la 0,001 la 0,016 [mm]

Prescriere de degajare pe axa sculei, 
deasupra tijei TT 130, pentru prepoziţionare

MP6540.0
de la 0,001 la 30 000,000 [mm]

Zonă de degajare în planul maşinii, în jurul 
tijei TT130, pentru prepoziţionare

MP6540.1
de la 0,001 la 30 000,000 [mm]

Deplasare rapidă pentru TT 130 în ciclul 
palpatorului

MP6550
de la 10 la 10.000 [mm/min]

Funcţie M pentru oprirea orientată a broşei 
la măsurarea individuală a dinţilor

MP6560
de la 0 la 999
-1: Funcţie inactivă

Măsurarea sculelor rotative: Viteză de 
rotaţie admisă la circumferinţa sculei de 
frezare

Necesară pentru calcularea turaţiei şi a vitezei 
de avans a palpatorului

MP6570
de la 1,000 până la 120,000 [m/min]

Măsurarea sculelor rotative: Rpm admise MP6572
de la 0,000 până la 1000,000 [rpm]
Dacă introduceţi 0, viteza este limitată la 1.000 rpm

Palpatoarele
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Coordonate ale centrului tijei TT 120 în 
raport cu originea maşinii

MP6580.0 (interval de deplasare 1)
Axa X

MP6580.1 (interval de deplasare 1)
Axa Y

MP6580.2 (interval de deplasare 1)
Axa Z

MP6581.0 (interval de deplasare 2)
Axa X

MP6581.1 (interval de deplasare 2)
Axa Y

MP6581.2 (interval de deplasare 2)
Axa Z

MP6582.0 (interval de deplasare 3)
Axa X

MP6582.1 (interval de deplasare 3)
Axa Y

MP6582.2 (interval de deplasare 3)
Axa Z

Monitorizarea poziţiei axelor rotative şi a 
celor paralele

MP6585
Funcţie inactivă: 0
Monitorizare poziţie axe, cu codificare pe biţi definibilă pentru fiecare axă: 
1

Definirea axelor rotative şi a celor paralele 
care vor fi monitorizate

MP6586.0
Fără monitorizarea poziţiei axei A: 0
Monitorizare poziţie axă A: 1

MP6586.1
Fără monitorizarea poziţiei axei B: 0
Monitorizare poziţie axă B: 1

MP6586.2
Fără monitorizarea poziţiei axei C: 0
Monitorizare poziţie axă C: 1

MP6586.3
Fără monitorizarea poziţiei axei U: 0
Monitorizare poziţie axă U: 1

MP6586.4
Fără monitorizarea poziţiei axei V: 0
Monitorizare poziţie axă V: 1

MP6586.5
Fără monitorizarea poziţiei axei W: 0
Monitorizare poziţie axă W: 1

KinematicsOpt: Limită toleranţă pentru 
mesajele de eroare în modul Optimizare

MP6600
de la 0,001 la 0,999

Palpatoarele
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KinematicsOpt: Devierea maximă permisă 
de la raza de calibrare a sferei introdusă

MP6601
de la 0,01 la 0,1

KinematicsOpt: Funcţie M pentru 
poziţionarea axelor rotative

MP6602
Funcţie inactivă:-1 
Poziţionaţi axa rotativă cu o funcţie auxiliară definită: de la 0 la 9999

Afişaje TNC, editor TNC

Cicluri 17, 18 şi 207: 
Oprire broşă orientată 
la începutul ciclului

MP7160
Oprire broşă orientată: 0
Fără oprire broşă orientată: 1

Configurarea staţiei de 
programare

MP7210
TNC cu maşină: 0
TNC ca staţie de programare cu PLC activ: 1
TNC ca staţie de programare cu PLC inactiv: 2

Confirmare 
ALIMENTARE 
ÎNTRERUPTĂ după 
pornire

MP7212
Confirmare prin tastă: 0
Confirmare automată: 1

Programare ISO: 
Setare increment 
număr de bloc

MP7220
de la 0 la 150

Dezactivarea selecţiei 
tipurilor de fişiere

MP7224.0
Toate tipurile de fişiere selectabile prin taste soft: %0000000
Dezactivare selecţie programe HEIDENHAIN (tasta soft AFIŞARE .H): Bit 0 = 1
Dezactivare selecţie programe DIN/ISO (tasta soft AFIŞARE .I): Bit 1 = 1
Dezactivare selecţie tabele de scule (tasta soft AFIŞARE .T): Bit 2 = 1
Dezactivare selecţie tabele de decalări de origine (tasta soft AFIŞARE .D): Bit 3 = 1
Dezactivare selecţie tabele masă mobilă (tasta soft AFIŞARE .P): Bit 4 = 1
Dezactivare selecţie fişiere text (tasta soft AFIŞARE .A): Bit 5 = 1
Dezactivare selecţie tabele de puncte (tasta soft AFIŞARE .PNT): Bit 6 = 1

Dezactivarea editorului 
pentru anumite tipuri 
de fişiere

Notă?:

Dacă un anumit tip de 
fişier este blocat, TNC va 
şterge toate fişierele de 
acest tip.

MP7224.1
Fără dezactivarea editorului: %0000000
Dezactivare editor pentru

Programe HEIDENHAIN: Bit 0 = 1

Programe ISO: Bit 1 = 1

 Tabele de scule: Bit 2 = 1

 Tabele de decalări de origine: Bit 3 = 1

 Tabele liber definibile: Bit 4 = 1

 Fişiere text: Bit 5 = 1

 Tabele de puncte: Bit 6 = 1

Palpatoarele
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Blocarea tastelor soft 
pentru tabele

MP7224.2
Fără blocarea tastei soft EDITARE PORNIT/OPRIT:  %0000000
Cu blocarea tastei soft EDITARE PORNIT/OPRIT pentru

 Fără funcţie: Bit 0 = 1

 Fără funcţie: Bit 1 = 1

 Tabele de scule: Bit 2 = 1

 Tabele de decalări de origine: Bit 3 = 1

 Tabele liber definibile: Bit 4 = 1

 Fără funcţie: Bit 5 = 1

 Tabele de puncte: Bit 6 = 1

Configurare fişiere de 
mese mobile

MP7226.0
Tabel masă mobilă inactiv: 0
Număr de mese mobile într-un tabel de masă mobilă: de la 1 la 255

Configurarea fişierelor 
de origine

MP7226.1
Tabel de origine inactiv: 0
Număr de origini dintr-un tabel de origini: de la 1 la 255

Lungimea programului 
până la care sunt 
verificate numerele 
LBL

MP7229.0
Blocurile de la 100 până la 9999

Lungimea de program 
până la care sunt 
verificate blocurile FK

MP7229.1
Blocurile de la 100 până la 9999

Setarea limbii de dialog MP7230.0 la MP7230.3
Engleză: 0
Germană: 1
Cehă: 2
Franceză: 3
Italiană: 4
Spaniolă: 5
Portugheză: 6
Suedeză: 7
Daneză: 8
Finlandeză: 9
Olandeză: 10
Polonă: 11
Maghiară: 12
Rezervat: 13
Rusă (setare caractere chirilice): 14 (numai pe MC 422 B)
Chineză (simplificată): 15 (numai pe MC 422 B)
Chineză (tradiţională): 16 (numai pe MC 422 B)
Slovenă: 17 (numai pe MC 422 B)
Norvegiană: 18 (numai pe MC 422 B)
Slovacă: 19 (numai pe MC 422 B)
Coreeană: 21 (numai pe MC 422 B)
Turcă: 23 (numai pe MC 422 B)
Română 24 (numai pe MC 422 B)
Notă?: Limbile conversaționale: estonă, letonă şi lituaniană nu mai sunt acceptate. Dacă una 
dintre aceste limbi este setată în MP7230, TNC va afişa texte de dialog în limba engleză.

Afişaje TNC, editor TNC
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Configurarea tabelelor 
de scule

MP7260
Inactiv: 0
Număr de scule generat de TNC la deschiderea unui tabel de scule nou: 1 to 254
Dacă aveţi nevoie de peste 254 de scule, puteţi extinde tabelul de scule cu funcţia ADĂUGARE 
N LINII (consultaţi “Date sculă,” pagina 177)

Configurarea tabelelor 
de buzunare

MP7261.0 (depozit 1)
MP7261.1 (depozit 2)
MP7261.2 (depozit 3)
MP7261.3 (depozit 4)
MP7261.4 (depozit 5)
MP7261.5 (depozit 6)
MP7261.6 (depozit 7)
MP7261.7 (depozit 8)
Inactiv: 0
Număr de buzunare în depozitul de scule: de la 1 la 9999
Dacă este introdusă valoarea 0 pentru parametrii de la MP7261.1 la MP7261.7, TNC utilizează 
un singur depozit de scule.

Indexarea numerelor 
sculelor pentru a se 
putea atribui diferite 
date de compensare 
unui număr de sculă

MP7262
Fără indexare: 0
Număr de indici admişi: de la 1 la 9

Configurarea tabelelor 
de scule şi a celor de 
buzunare

MP7263
Configurarea setărilor pentru tabelele de scule şi cele de buzunare: %0000

Afişarea tastei soft TABEL BUZUNARE în tabelul de scule: Bit 0 = 0

 Fără afişarea tastei soft TABEL BUZUNARE în tabelul de scule: Bit 0 = 1

 Transmisie externă de date: Transmitere numai pentru coloanele afişate: Bit 1 = 0

 Transmisie externă de date: Transmitere pentru toate coloanele: Bit 1 = 1

Afişarea tastei soft EDITARE PORNIT/OPRIT în tabelul de scule: Bit 2 = 0

 Fără afişarea tastei soft EDITARE PORNIT/OPRIT în tabelul de buzunare: Bit 2 = 1

 TASTELE SOFT RESETARE COLOANĂ T şi RESETARE TABEL DE BUZUNARE active: Bit 
3 = 0

 TASTELE SOFT RESETARE COLOANĂ T şi RESETARE TABEL DE BUZUNARE nu sunt 
active: Bit 3 = 1

Nu se permite ştergerea sculelor dacă acestea sunt în tabelul de buzunare: Bit 4 = 0

Se permite ştergerea sculelor dacă acestea se află în tabelul de buzunare, ştergerea trebuie 
confirmată de utilizare: Bit 4 = 1

Ştergerea sculelor din tabelul de buzunare este posibilă cu confirmare: Bit 5 = 0

Ştergerea sculelor din tabelul de buzunare este posibilă fără confirmare: Bit 5 = 1

Ştergere scule indexate fără confirmare: Bit 6 = 0

Ştergere scule indexate cu confirmare: Bit 6 = 1

Afişaje TNC, editor TNC
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Configurarea tabelului 
de scule (Pentru a 
omite din tabel: 
introduceţi 0); Numărul 
coloanei din tabelul de 
scule pentru 

MP7266.0
Nume sculă – NUME: de la 0 până la 42; lăţime coloană: 32 caractere
MP7266.1
Lungime sculă – L: de la 0 până la 42; lăţime coloană: 11 caractere
MP7266.2
Rază sculă – R: de la 0 până la 42; lăţime coloană: 11 caractere
MP7266.3
Rază sculă 2 – R2: de la 0 până la 42; lăţime coloană: 11 caractere
MP7266.4
Lungime supradimensionare – DL: de la 0 până la 42; lăţime coloană: 8 caractere
MP7266.5
Rază supradimensionare – DR: de la 0 până la 42; lăţime coloană: 8 caractere
MP7266.6
Rază supradimensionare 2 – DR2: de la 0 până la 42; lăţime coloană: 8 caractere
MP7266.7
Sculă blocată – TL: de la 0 până la 42; lăţime coloană: 2 caractere
MP7266.8
Sculă de înlocuire – RT: de la 0 până la 42; lăţime coloană: 5 caractere
MP7266.9
Durată de viaţă maximă sculă – TIME1: de la 0 până la 42; lăţime coloană: 5 caractere
MP7266.10
Durată de viaţă maximă sculă pentru APELARE SCULĂ – TIME2: de la 0 până la 42; lăţime 
coloană: 5 caractere
MP7266.11
Durată de viaţă curentă sculă – DURATĂ TIMP: de la 0 până la 42; lăţime coloană: 8 caractere
MP7266.12
Comentariu sculă – DOC: de la 0 până la 42; lăţime coloană: 16 caractere
MP7266.13
Număr de dinţi – CUT.: de la 0 până la 42; lăţime coloană: 4 caractere
MP7266.14
Toleranţă pentru detectarea uzurii pe lungimea sculei – LTOL: de la 0 până la 42; lăţime coloană: 
6 caractere
MP7266.15
Toleranţă pentru detectarea uzurii la raza sculei – RTOL: de la 0 până la 42; lăţime coloană: 6 
caractere
MP7266.16
Direcţie de tăiere – DIRECT.: de la 0 până la 42; lăţime coloană: 7 caractere
MP7266.17
Stare PLC – PLC: de la 0 până la 42; lăţime coloană: 9 caractere
MP7266.18
Decalaj sculă pe axa sculei, în plus faţă de MP6530 – TT:L-OFFS: de la 0 la 42 
lăţime coloană: 11 caractere
MP7266.19
Decalaj sculă între centrul tijei şi centrul sculei – TT:R-OFFS: de la 0 la 42 
lăţime coloană: 11 caractere

Afişaje TNC, editor TNC
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Configurarea tabelului 
de scule (Pentru a 
omite din tabel: 
introduceţi 0); Numărul 
coloanei din tabelul de 
scule pentru 

MP7266.20
Toleranţă pentru detectarea ruperii în lungimea sculei – LBREAK: de la 0 până la 42; lăţime 
coloană: 6 caractere
MP7266.21
Toleranţă pentru detectarea ruperii în raza sculei – RBREAK: de la 0 până la 42; lăţime coloană: 
6 caractere
MP7266.22
Lungime dinte (ciclul 22) – LCUTS: de la 0 până la 42; lăţime coloană: 11 caractere
MP7266.23
Unghi maxim de pătrundere (ciclul 22) – ANGLE.: de la 0 până la 42; lăţime coloană: 7 caractere
MP7266.24
Tip sculă –TYP: de la 0 până la 42; lăţime coloană: 5 caractere
MP7266.25
Material sculă – TMAT: de la 0 până la 42; lăţime coloană: 16 caractere
MP7266.26
Tabel date de tăiere – CDT: de la 0 până la 42; lăţime coloană: 16 caractere
MP7266.27
Valoare PLC – PLC-VAL: de la 0 până la 42; lăţime coloană: 11 caractere
MP7266.28
Aliniere eronată a centrului pe axa de referinţă – CAL-OFF1: de la 0 până la 42; lăţime coloană: 
11 caractere
MP7266.29
Aliniere eronată a centrului pe axa secundară – CAL-OFF2: de la 0 până la 42; lăţime coloană: 
11 caractere
MP7266.30
Unghi broşă pt. calibrare – CALL-ANG: de la 0 până la 42; lăţime coloană: 11 caractere
MP7266.31
Tip sculă pt. tabel de buzunare – PTYP: de la 0 până la 42; lăţime coloană: 2 caractere
MP7266.32
Limitare a vitezei broşei – NMAX: de la 0 la 42; Lăţime coloană: 6 caractere
MP7266.33
Retractare la oprire NC – LIFTOFF: de la 0 la 42; lăţimea coloanei este de 1 caracter
MP7266.34
Funcţie dependentă de maşină – P1: de la 0 până la 42; lăţime coloană: 10 caractere
MP7266.35
Funcţie dependentă de maşină – P2: de la 0 până la 42; lăţime coloană: 10 caractere
MP7266.36
Funcţie dependentă de maşină – P3: de la 0 până la 42; lăţime coloană: 10 caractere
MP7266.37
Descriere cinematică specifică sculei – CINEMATIC: de la 0 la 42; lăţime coloană: 16 caractere
MP7266.38
Unghi punct – T_ANGLE: de la 0 până la 42; lăţime coloană: 9 caractere
MP7266.39
Pas filet – PITCH: de la 0 până la 42; lăţime coloană: 10 caractere
MP7266.40
Control adaptativ al avansului – AFC: de la 0 până la 42; lăţime coloană: 10 caractere
MP7266.41
Toleranţă pentru detectarea uzurii în raza sculei 2 – R2TOL: de la 0 până la 42; lăţime coloană: 
6 caractere
MP7266.42
Numele tabelului cu valori de compensare pentru compensarea 3-D a razei în funcţie de unghiul 
de contact al sculei
MP7266.43
Data/ora ultimului apel al sculei

Afişaje TNC, editor TNC
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Configurarea tabelului 
de buzunare de scule 
(pentru a omite din 
tabel: introduceţi 0); 
Numărul coloanei din 
tabelul de buzunare 
pentru 

MP7267.0
Număr sculă – T: de la 0 la 20
MP7267.1
Sculă specială – ST: de la 0 la 20
MP7267.2
Buzunar fix – F: de la 0 la 20
MP7267.3
Buzunar blocat – L: de la 0 la 20
MP7267.4
Stare PLC – PLC: de la 0 la 20
MP7267.5
Nume sculă din tabelul de scule – TNAME: de la 0 la 20
MP7267.6
Comentariu din tabelul de scule – DOC: de la 0 la 20
MP7267.7
Tip sculă – PTYP: de la 0 la 20
MP7267.8
Valoare pentru PLC – P1: de la 0 la 20
MP7267.9
Valoare pentru PLC – P2: de la 0 la 20
MP7267.10
Valoare pentru PLC – P3: de la 0 la 20
MP7267.11
Valoare pentru PLC – P4: de la 0 la 20
MP7267.12
Valoare pentru PLC – P5: de la 0 la 20
MP7267.13
Buzunar rezervat – RSV: de la 0 la 20
MP7267.14
Buzunar superior blocat – LOCKED_ABOVE: de la 0 la 20
MP7267.15
Buzunar inferior blocat – LOCKED_BELOW: de la 0 la 20
MP7267.16
Buzunar blocat la stânga – LOCKED_LEFT: de la 0 la 20
MP7267.17
Buzunar blocat la dreapta – LOCKED_RIGHT: de la 0 la 20
MP7267.18
Valoare S1 pentru PLC – P6: de la 0la 20
MP7267.19
Valoare S2 pentru PLC – P7: de la 0 la 20

Afişaje TNC, editor TNC
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Configurarea tabelului 
de origini (Pentru a 
omite din tabel: 
introduceţi 0); Numărul 
coloanei din tabelul de 
origini pentru 

MP7268.0
Comentariu – DOC: de la 0 la 11
MP7268.1
Rotaţia de bază – ROT: de la 0 la 11
MP7268.2
Originea în axa X – X: de la 0 la 11
MP7268.3
Originea în axa Y – Y: de la 0 la 11
MP7268.4
Originea în axa Z – Z: de la 0 la 11
MP7268.5
Originea în axa A – A: de la 0 la 11
MP7268.6
Originea în axa B – B: de la 0 la 11
MP7268.7
Originea în axa C – C: de la 0 la 11
MP7268.8
Originea în axa U – U: de la 0 la 11
MP7268.9
Originea în axa V – V: de la 0 la 11
MP7268.10
Originea în axa W – W: de la 0 la 11

Mod Operare manuală: 
Afişare viteză de avans

MP7270
Afişare viteză de avans F numai dacă este apăsat un buton de direcţie a axei: 0
Afişare viteză de avans F dacă nu este apăsat niciun buton de direcţie a axei (viteză de avans 
definită prin tasta soft F sau viteza de avans a axei celei mai ,,lente’’ ): 1

Setarea locului 
zecimalelor

MP7280
Caracterul zecimal este o virgulă: 0
Caracterul zecimal este un punct: 1

Selectaţi modul de 
operare Programare şi 
editare: Exemple de 
blocuri NC multilinii

MP7281.0
Se afişează întotdeauna complet toate blocurile NC: 0
Se afişează complet doar blocul curent: 1
Se afişează complet blocul curent doar la editare: 2

Selectaţi modul de 
operare Rulare 
program: Exemple de 
blocuri NC multilinii

MP7281.1
Se afişează întotdeauna complet toate blocurile NC: 0
Se afişează complet doar blocul curent: 1
Se afişează complet blocul curent doar la editare: 2

Afişaj de poziţie pe axa 
sculei

MP7285
Afişaj raportat la originea sculei: 0
Afişaj din axa sculei raportat la partea frontală a sculei: 1

Pas de afişare pentru 
poziţia broşei

MP7289
0,1 °: 0
0,05 °: 1
0,01 °: 2
0,005 °: 3
0,001 °: 4
0,0005 °: 5
0,0001 °: 6

Afişaje TNC, editor TNC
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Pas de afişare de la MP7290.0 (axa X) la MP7290.13 (axa 14)
0,1 mm: 0
0,05 mm: 1
0,01 mm: 2
0,005 mm: 3
0,001 mm: 4
0,0005 mm: 5
0,0001 mm: 6

Dezactivarea setării de 
origine în tabelul de 
presetări

MP7294
Fără dezactivarea setării originii: %00000000000000
Dezactivare setare origine pe axa X: Bit 0 = 1
Dezactivare setare origine pe axa Y: Bit 1 = 1
Dezactivare setare origine pe axa Z: Bit 2 = 1
Dezactivare setare origine pe axa IV: Bit 3 = 1
Dezactivare setare origine pe axa a V-a: Bit 4 = 1
Dezactivare setare origine pe axa a 6-a: Bit 5 = 1
Dezactivare setare origine pe axa a 7-a: Bit 6 = 1
Dezactivare setare origine pe axa a 8-a: Bit 7 = 1
Dezactivare setare origine pe axa a 9-a: Bit 8 = 1
Dezactivare setare origine pe axa a 10-a: Bit 9 = 1
Dezactivare setare origine pe axa a 11-a: Bit 10 = 1
Dezactivare setare origine pe axa a 12-a: Bit 11 = 1
Dezactivare setare origine pe axa a 13-a: Bit 12 = 1
Dezactivare setare origine pe axa a 14-a: Bit 13 = 1

Dezactivarea setării de 
origine

MP7295
Fără dezactivarea setării originii: %00000000000000
Dezactivare setare origine pe axa X: Bit 0 = 1
Dezactivare setare origine pe axa Y: Bit 1 = 1
Dezactivare setare origine pe axa Z: Bit 2 = 1
Dezactivare setare origine pe axa IV: Bit 3 = 1
Dezactivare setare origine pe axa a V-a: Bit 4 = 1
Dezactivare setare origine pe axa a 6-a: Bit 5 = 1
Dezactivare setare origine pe axa a 7-a: Bit 6 = 1
Dezactivare setare origine pe axa a 8-a: Bit 7 = 1
Dezactivare setare origine pe axa a 9-a: Bit 8 = 1
Dezactivare setare origine pe axa a 10-a: Bit 9 = 1
Dezactivare setare origine pe axa a 11-a: Bit 10 = 1
Dezactivare setare origine pe axa a 12-a: Bit 11 = 1
Dezactivare setare origine pe axa a 13-a: Bit 12 = 1
Dezactivare setare origine pe axa a 14-a: Bit 13 = 1

Dezactivare setare 
origine cu tastele 
portocalii ale axei

MP7296
Fără dezactivarea setării originii: % 0
Dezactivare setare origine cu tastele portocalii ale axei: 1

Afişaje TNC, editor TNC
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Resetare afişaj de 
stare, parametri Q, 
datele sculei şi durată 
de prelucrare

MP7300
Atenție: Din motive de siguranţă, nu utilizaţi setările de la 0 la 3! 
Aceasta ar putea face ca TNC să şteargă datele sculei.
Resetare totală la selectarea unui program: 0
Resetare totală când un program este selectat şi cu M2, M30, END PGM: 1
Resetare numai afişaj de stare şi date sculă la selectarea unui program: 2 Resetare numai afişaj 
de stare, durată de prelucrare şi date sculă când un program este selectat şi cu M2, M30, END 
PGM: 3
Resetare afişaj de stare, durată de prelucrare şi parametri Q la selectarea unui program: 4
Resetare numai afişaj de stare, durată de prelucrare şi parametri Q când un program este 
selectat şi cu M2, M30, END PGM: 5
Resetare numai afişaj de stare şi durată de prelucrare la selectarea unui program: 6
Resetare numai afişaj de stare şi durată de prelucrare când un program este selectat şi cu M2, 
M30, END PGM: 7

Setări pentru modul de 
afişare grafică

MP7310
Proiecţie în trei planuri conform ISO 128, metodă de proiecţie 1: Bit 0 = 0
Proiecţie în trei planuri conform ISO 128, metodă de proiecţie 2: Bit 0 = 1
Afişare BLK FORM nou în ciclul 7 MODIFICARE DECALARE DE ORIGINE în raport cu vechea 
origine: Bit 2 = 0
Afişare BLK FORM nou în ciclul 7 MODIFICARE DECALARE DE ORIGINE în raport cu noua 
origine: Bit 2 = 1
Fără afişare poziţie cursor în timpul proiecţiei în trei planuri: Bit 4 = 0
Afişare poziţie cursor în timpul proiecţiei în trei planuri: Bit 4 = 1
Funcţii software ale noilor grafice 3-D active: Bit 5 = 0
Funcţii software ale noilor grafice 3-D active: Bit 5 = 1

Limitare a lungimii 
dintelui unei scule care 
va fi simulată. Valabil 
numai dacă LCUTS nu 
este definit

MP7312
de la 0 la 99 999.9999 [mm]
Factor de multiplicare a diametrului sculei pentru creşterea vitezei de simulare. Dacă este 
introdusă valoarea 0, TNC presupune un dinte cu lungime infinită, ceea ce creşte semnificativ 
durata necesară pentru simulare.

Simulare grafică fără 
axă programată a 
sculei: Rază sculă

MP7315
de la 0 la 99 999,9999 [mm]

Simulare grafică fără 
axă programată a 
sculei: Adâncime de 
pătrundere

MP7316
de la 0 la 99 999,9999 [mm]

Simulare grafică fără 
axă programată a 
sculei: Funcţie M 
pentru început

MP7317.0
de la 0 la 88 (0: Funcţie inactivă)

Afişaje TNC, editor TNC
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Simulare grafică fără 
axă programată a 
sculei: Funcţie M 
pentru sfârşit 

MP7317.1
de la 0 la 88 (0: Funcţie inactivă)

Setare screen saver MP7392.0
de la 0 la 99 [min]
Timp, în minute, până la activarea screen saver-ului (0: Funcţie inactivă)

MP7392.1
Nu este activ niciun screen saver: 0
Screen saver standard al server-ului X: 1
Model liniar 3-D: 2

Afişaje TNC, editor TNC
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Prelucrare şi rulare program

Efect al ciclului 11 FACTOR SCALARE MP7410
FACTOR SCALARE aplicat în trei axe: 0
FACTOR SCALARE aplicat numai în planul de lucru: 1

Gestionarea datelor sculei/datelor de 
calibrare

MP7411
TNC salvează intern datele calibrate pentru palpator: +0
TNC utilizează valorile de compensare pentru palpator din tabelul de scule 
ca date de calibrare pentru palpator: +1

Cicluri SL MP7420
Următoarea notă este valabilă pentru Ciclurile 21, 22, 23, 24:
Frezaţi un canal în jurul conturului — în sensul acelor de ceasornic pentru 
insule şi 
în sens opus acelor de ceasornic pentru buzunare: Bit 0 = 0
Frezaţi un canal în jurul conturului — în sensul acelor de ceasornic pentru 
buzunare şi 
în sens opus acelor de ceasornic pentru insule: Bit 0 = 1
Prima dată frezaţi canalul, apoi degroşaţi conturul: Bit 1 = 0
Prima dată degroşaţi conturul, apoi frezaţi canalul: Bit 1 = 1
Combinaţi contururi compensate: Bit 2 = 0
Combinaţi contururi necompensate: Bit 2 = 1
Degroşaţi până la adâncimea fiecărui buzunar: Bit 3 = 0
Frezare canal şi degroşare pentru fiecare pas de alimentare înainte de 
trecerea la adâncimea următoare: Bit 3 = 1

Următoarea notă este valabilă pentru ciclurile 6, 15, 16, 21, 22, 23 şi 24: 
La sfârşitul ciclului, deplasaţi scula în ultima poziţie programată înainte de 
apelarea ciclului:: Bit 4 = 0
La sfârşitul ciclului, retrageţi scula numai pe axa broșei: Bit 4 = 1

Ciclul 4 FREZARE BUZUNAR şi Ciclul 5 
FREZARE BUZUNAR CIRCULAR: Factor de 
acoperire

MP7430
de la 0,1 la 1,414

Deviaţie admisă a razei cercului între 
punctele de sfârşit şi de început ale cercului

MP7431
de la 0,0001 la 0.016 [mm]

Toleranţă limitator de cursă pentru M140 şi 
M150

MP7432
Funcţie inactivă: 0
Toleranţa pentru distanţa la care limitatorul soft de cursă poate fi depăşit cu 
M140/M150: de la 0,0001 la 1,0000
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Operarea diverselor funcţii M
auxiliare

Notă?:

Factorii kV pentru amplificarea buclei de 
poziţionare sunt setaţi de producătorul maşinii. 
Consultaţi manualul maşinii.

MP7440
Oprire program cu M6: Bit 0 = 0
Nicio oprire program cu M6: Bit 0 = 1
Nicio apelare de ciclu cu M89: Bit 1 = 0
Apelare ciclu cu M89: Bit 1 = 1
Oprire program cu funcţii M: Bit 2 = 0
Nicio oprire program cu funcţii M: Bit 2 = 1
Factorii kV nu pot fi modificaţi prin M105 şi M106: Bit 3 = 0
Factorii kV pot fi comutaţi prin M105 şi M106: Bit 3 = 1
Reducere viteză de avans pe axa sculei cu M103 F.. 
Funcţie inactivă: Bit 4 = 0
Reducere viteză de avans pe axa sculei cu M103 F.. 
Funcţie activă: Bit 4 = 1
Rezervat: Bit 5
Oprire exactă pentru poziţionare cu axe rotative inactivă: Bit 6 = 0
Oprire exactă pentru poziţionare cu axe rotative activă: Bit 6 = 1

Mesaj de eroare în timpul apelării ciclului MP7441
Afişare mesaj de eroare dacă M3/M4 nu este activ: Bit 0 = 0
Anulare mesaj de eroare dacă M3/M4 nu este activ: Bit 0 = 1
Rezervat: Bit 1
Anulare mesaj de eroare când este programată o adâncime pozitivă: Bit 2 
= 0
Afişare mesaj de eroare când este programată o adâncime pozitivă: Bit 2 
= 1

Funcţie M pentru orientarea broşei în 
ciclurile fixe

MP7442
Funcţie inactivă: 0
Orientare direct prin NC: -1
Funcţie M pentru orientarea broşei: de la 1 la 999

Viteză maximă de conturare la setarea 
priorităţii vitezei de avans la 100% în 
modurile Rulare program

MP7470
de la 0 la 99 999 [mm/min]

Viteză de avans pentru mişcările de 
compensare a axei rotative 

MP7471
de la 0 la 99 999 [mm/min]

Parametri de compatibilitate ai maşinii 
pentru tabelele de origine

MP7475
Modificările decalării de origine sunt raportate la originea piesei de 
prelucrat: 0
Dacă valoarea 1 a fost introdusă în dispozitive TNC de control mai vechi 
sau în dispozitive de control cu software 340420-xx, modificările originii au 
fost raportate la originea maşinii. Această funcţie nu mai este disponibilă. 
Trebuie să utilizaţi tabelele de presetări în loc de tabelele de origine 
raportate la REF (consultaţi “Gestionarea presetărilor cu tabelul de 
presetări,” la pagina 499).

Timp de adăugat la calcularea duratei de 
utilizare a sculei 

MP7485
de la 0 la 100 [%]

Prelucrare şi rulare program
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e18.2 Configuraţia pinilor şi cabluri 

de legătură pentru interfeţe de 
date

Interfaţa RS-232-C/V.24 pentru dispozitivele 
HEIDENHAIN

Când utilizaţi un bloc adaptor de 25 pini:

Interfaţa respectă cerinţele EN 50 178 pentru “separare 
electrică la tensiune scăzută”.

Reţineţi că pinii 6 şi 8 ai cablului de legătură 274545 sunt 
conectaţi.

TNC Cablu conector 365725-xx Bloc adaptor
310085-01 Cablu conector 274545-xx

Tată Alocare Mamă Culoare Mamă Tată Mamă Tată Culoare Mamă

1 Nu utilizaţi 1 1 1 1 1 Alb/Maro 1

2 RXD 2 Galben 3 3 3 3 Galben 2

3 TXD 3 Verde 2 2 2 2 Verde 3

4 DTR 4 Maro 20 20 20 20 Maro 8

5 MASĂ semnal 5 Roşu 7 7 7 7 Roşu 7

6 DSR 6 Albastru 6 6 6 6 6

7 RTS 7 Gri 4 4 4 4 Gri 5

8 CTS 8 Roz 5 5 5 5 Roz 4

9 Nu utilizaţi 9 8 Violet 20

Împ. Izolare 
externă

Împ. Izolare externă Împ. Împ. Împ. Împ. Izolare externă Împ.
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Dispozitivele non HEIDENHAIN

Configuraţia conectorilor unui dispozitiv non-HEIDENHAIN poate diferi 
considerabil de aceea a unui dispozitiv HEIDENHAIN.

Acesta depinde de cele mai multe ori de unitatea şi de tipul transferului 
de date. Tabelul de mai jos descrie configuraţia pinilor conectorilor pe 
blocul adaptor.

TNC Cablu conector 355484-xx
Bloc adaptor
363987-02 Cablu conector 366964-xx

Tată Alocare Mamă Culoare Tată Mamă Tată Mamă Culoare Mamă

1 Nu utilizaţi 1 Roşu 1 1 1 1 Roşu 1

2 RXD 2 Galben 2 2 2 2 Galben 3

3 TXD 3 Alb 3 3 3 3 Alb 2

4 DTR 4 Maro 4 4 4 4 Maro 6

5 MASĂ semnal 5 Negru 5 5 5 5 Negru 5

6 DSR 6 Violet 6 6 6 6 Violet 4

7 RTS 7 Gri 7 7 7 7 Gri 8

8 CTS 8 Alb/Verde 8 8 8 8 Alb/Verde 7

9 Nu utilizaţi 9 Verde 9 9 9 9 Verde 9

Împ. Izolare 
externă

Împ. Izolare externă Împ. Împ. Împ. Împ. Izolare externă Împ.

Bloc adaptor 363987-02 Cablu conector 366964-xx

Mamă Tată Mamă Culoare Mamă

1 1 1 Roşu 1

2 2 2 Galben 3

3 3 3 Alb 2

4 4 4 Maro 6

5 5 5 Negru 5

6 6 6 Violet 4

7 7 7 Gri 8

8 8 8 Alb/Verde 7

9 9 9 Verde 9

Împ. Împ. Împ. Izolare 
externă

Împ.
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Numai dispozitivele non-HEIDENHAIN sunt conectate la interfaţa 
RS-422.

Mufa interfeţei Ethernet RJ45

Lungimea maximă a cablului:

Neizolat: 100 m

 Izolat: 400 m

Interfaţa respectă cerinţele EN 50 178 pentru “separare 
electrică la tensiune scăzută”.

Configuraţiile pinilor de pe unitatea logică TNC (X28) şi de 
pe blocul adaptor sunt identice.

TNC Cablu conector 355484-xx
Bloc adaptor
363987-01

Mamă Alocare Tată Culoare Mamă Tată Mamă

1 RTS 1 Roşu 1 1 1

2 DTR 2 Galben 2 2 2

3 RXD 3 Alb 3 3 3

4 TXD 4 Maro 4 4 4

5 MASĂ semnal 5 Negru 5 5 5

6 CTS 6 Violet 6 6 6

7 DSR 7 Gri 7 7 7

8 RXD 8 Alb/Verde 8 8 8

9 TXD 9 Verde 9 9 9

Împ. Izolare externă Împ. Izolare externă Împ. Împ. Împ.

Pin Semnal Descriere

1 TX+ Transmitere date

2 TX- Transmitere date

3 REC+ Recepţionare date

4 Liber

5 Liber

6 REC– Recepţionare date

7 Liber

8 Liber
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Explicarea simbolurilor

Presetare

Opţiune axă

Opţiune software 1

Opţiune software 2

Funcţii utilizator

Scurtă descriere Versiune de bază: 3 axe plus broşă

16 axe suplimentare sau 15 axe suplimentare plus a 2-a broşă

Control digital curent şi control viteză ax

Intrare program Format conversaţional HEIDENHAIN cu smarT.NC şi conform ISO

Date de poziţie Poziţii nominale pentru linii şi arce în coordonate carteziene sau polare

Dimensiuni incrementale sau absolute

Afişaj şi introducere în mm sau ţoli

Afişare traseu roată de mână în timpul prelucrării cu suprapunerea roţii de mână

Compensare sculă Rază sculă în planul de lucru şi lungime sculă

Contur cu rază compensată anticipată până la 99 blocuri (M120)

Compensare tridimensională a razei sculei pentru schimbarea ulterioară a datelor 
sculei, fără a fi necesară recalcularea programului

Tabele de scule Mai multe tabele de scule cu până la 30 000 de scule

Tabele cu date de tăiere Tabele cu date de tăiere pentru calculul automat al vitezei broşei şi a vitezei de avans din 
datele specifice sculei(viteză de tăiere, avans pe dinte)

Viteză constantă de conturare  În raport cu traseul centrului sculei

 În raport cu muchia de tăiere

Operaţie paralelă Crearea unui program cu asistenţă grafică în timpul rulării unui alt program 

Prelucrare 3-D (opţiunea 
software 2)

Compensarea 3-D a sculei prin vectori normali la suprafaţă

Utilizarea roţii de mână electronice pentru modificarea unghiului capului pivotant în 
timpul rulării programului fără a afecta poziţia vârfului sculei (TCPM = Tool Center Point 
Management - Gestionare punct de vârf al sculei)

Menţinerea sculei perpendiculară pe contur

Compensarea razei sculei perpendicular pe direcţia avansului transversal şi direcţia 
sculei

 Interpolare canelură

Prelucrare 3-D a mesei rotative 
(opţiunea software 1)

Programarea contururilor cilindrice ca pentru două axe

Viteza de avans în lungime pe minut
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Elemente de contur  Linie dreaptă

Şanfren

 Traseu circular

Centru cerc

Rază cerc

Arc racordat tangenţial

Rotunjire colţ

Apropierea şi depărtarea de 
contur

Urmărind o linie dreaptă: tangenţială sau perpendiculară

Urmărind un arc de cerc

Programare contur liber FK Programarea conturului liber FK în formatul conversaţional HEIDENHAIN cu asistenţă 
grafică pentru desenele pieselor de prelucrat care nu sunt dimensionate pentru NC

Salturi program Subprograme

Secţiunea de program se repetă

Orice program dorit ca subprogram

Cicluri fixe Cicluri de găurire pentru găurire, ciocănire, lărgire, alezare, filetare cu un tarod flotant, 
filetare rigidă

Cicluri pentru frezarea fileturilor interne şi externe

 Frezarea şi finisarea buzunarelor dreptunghiulare şi circulare

Cicluri pentru verificarea suprafeţelor plane şi înclinate

Cicluri pentru frezarea canalelor liniare şi circulare

Modele de punct carteziene şi polare

Buzunare contur - de asemenea cu prelucrare paralelă cu conturul

Urmă contur

Pot fi integrate şi ciclurile OEM (cicluri speciale dezvoltate de producătorul maşinii)

Transformarea coordonatelor Decalare, rotire, oglindire origine

 Factor de scalare (specific axei)

Înclinarea planului de lucru (opţiune software 1)

Parametri Q 
Programarea cu variabile

 Funcţii matematice =, +, –, *, /, sin α , cos α
Comparaţii logice (=, =/, , )
Calculul cu paranteze

 tan α , arcsin, arccos, arctan, an, en, ln, log, valoarea absolută a unui număr, constanta 
π,negaţie, rotunjirea cifrelor înainte sau după virgula zecimală

 Funcţii pentru calcularea cercurilor

Parametri şir

Asistenţă programare Calculator

 Funcţii de asistenţă raportate la context pentru mesajele de eroare

Sistemul de asistenţă TNCguide (funcţia FCL 3) raportat la context

Asistenţă grafică în timpul programării ciclurilor

Blocuri de comentarii în programul NC

Învăţare Poziţiile reale pot fi transferate direct în programul NC

Funcţii utilizator
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Grafice de verificare a 
programului
Moduri de afişare

Simularea grafică înainte de rularea programului, chiar şi în timpul rulării altui program

Vizualizare plan/Proiecţie în 3 planuri/Vizualizare 3-D

Mărirea detaliilor

Programare grafice  În modul Programare şi editare, contururile blocurilor NC sunt desenate pe ecran în 
timp ce acestea sunt introduse (grafice 2-D contur creion), chiar în timpul rulării altui 
program

Grafice Rulare program
Moduri de afişare

Simularea grafică a prelucrării în timp real în vizualizare în plan / proiecţie în 3 plane 
/ vizualizare 3-D

Durată de prelucrare Calcularea duratei de prelucrare în modul de operare Rulare test

Afişarea duratei de prelucrare curente în modurile Rulare program

Contur, revenire la Pornire din mijlocul programului în orice bloc din program, readucerea sculei la poziţia 
nominală calculată pentru continuarea prelucrării

 Întreruperea programului, depărtarea şi apropierea de contur

Tabele de origine  Tabele multiple de origine

Tabele mese mobile  Tabelele de mese mobile (cu număr nelimitat de intrări pentru selecţia meselor mobile, 
programe NC şi origini) pot fi prelucrate piesă cu piesă sau sculă cu sculă

Ciclurile palpatorului Calibrarea palpatorului

Compensarea abaterii de aliniere a piesei de prelucrat, manuală sau automată

Setarea originii, manuală sau automată

Măsurarea automată a pieselor de prelucrat

Cicluri pentru măsurarea automată a sculei

Cicluri pentru măsurarea automată a cinematicii

Specificaţii

Componente Calculator principal: MC 74xx sau MC 75xx, MC 6441, MC 65xx sau MC 66xx

Control unitate: CC 6106, 6108 sau 6110

Panou de telecomandă

Afişaj TFT color cu ecran plat de 15,1” sau 19" cu taste soft

 IPC 6341 PC industrial cu Windows 7 (opţional)

Memorie program Cel puțin 21 GB, în funcție de calculatorul principal 130 GB

Rezoluţie de intrare şi pas de 
afişare

 Fin de 0,1 µm pentru axele liniare

Până la 0,000 µm pentru axe rotative

Interval de intrare Maxim 99 999,999 mm (3,937 inchi) sau 99 999,999°

Funcţii utilizator
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Interpolare  Liniară în 4 axe

Liniară în 5 axe (supusă permisului de export) (opţiune software 1)

Circulară pe 2 axe

Circulară pe 3 axe cu plan de lucru înclinat (opţiune software 1)

Suprafaţă elicoidală: 
Suprapunerea traseelor circulare și drepte

Canelură: 
Execuţia de caneluri (funcţii polinomiale de gradul al 3-lea)

Timp de procesare a blocului
Linie dreaptă 3-D fără 
compensarea razei

 0.5 ms

Controlul prin reacţie inversă 
al axei

Rezoluţia buclei de poziţie: Perioadă de semnal a codificatorului de poziţie/1024

Durată ciclu pentru controlerul de poziţie: 1,8 ms

 Timp de ciclu controller de viteză: 600 µs

Durată ciclu pentru controlerul curent: minim 100 µs

Interval deplasare Maxim 100 m (3937 ţoli)

Viteză broşă Maxim 40 000 rpm (cu 2 perechi de poli)

Compensare eroare Eroare axă liniară sau neliniară, întârziere, vârfuri de supratensiune în timpul mişcărilor 
circulare, expansiune termică

 Frecare statică

Interfeţe de date Una pentru fiecare RS-232-C /V.24 şi RS-422 / V.11 max. 115 kilobaud

 Interfaţă de date extinsă cu protocol LSV-2 pentru operarea externă a TNC prin 
interfaţă cu software-ul HEIDENHAIN TNCremo

 Interfaţă Ethernet 100BaseT
Rată de transfer de aprox. 2 - 5 megabaud (în funcţie de tipul de fişier şi de încărcarea 
reţelei)

 Interfaţă USB 2.0
Pentru dispozitive de indicare (mouse) şi dispozitive bloc (stick-uri de memorie, hard 
disc-uri, unităţi CD-ROM)

Temperatura ambiantă  În funcţiune: de la 0 °C la +45 °C

Depozitare: -30°C la +70°C

Specificaţii
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Roţi de mână electronice O roată de mână portabilă wireless HR 550 FS cu afişaj sau

O roată de mână portabilă HR 520 cu afişaj sau

O roată de mână portabilă HR 420 cu afişaj sau

O roată de mână portabilă HR 410 sau

O roată de mână HR 130 montată pe panou sau

Până la trei roţi de mână HR 150 montate pe panou prin adaptorul HRA 110 pentru roţi 
de mână

Palpatoare  TS 220: Palpator cu declanşator, conectat prin cablu sau

 TS 440: Palpator cu declanşator, cu transmisie prin infraroşu

 TS 444: Palpator cu declanşator fără baterie, cu transmisie prin infraroşu

 TS 640: Palpator cu declanşator, cu transmisie prin infraroşu

 TS 740: Palpator cu declanşator de înaltă precizie, cu transmisie prin infraroşu

 TT 140: Palpator cu declanşator pentru măsurarea sculei
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Prelucrare masă rotativă Programarea contururilor cilindrice ca pentru două axe

Viteza de avans în lungime pe minut

Transformarea coordonatelor Înclinarea planului de lucru

Interpolare Circular în 3 axe cu plan de lucru înclinat

Opţiune software 2

Prelucrare 3-D Compensarea 3-D a sculei prin vectori normali la suprafaţă

Utilizarea roţii de mână electronice pentru modificarea unghiului capului pivotant în 
timpul rulării programului fără a afecta poziţia vârfului sculei (TCPM = Tool Center Point 
Management - Gestionare punct de vârf al sculei)

Menţinerea sculei perpendiculară pe contur

Compensarea razei sculei perpendicular pe direcţia avansului transversal şi direcţia 
sculei

 Interpolare canelură

Interpolare  Liniară în 5 axe (supusă permisului de export)

Opţiune de software Convertor DXF

Extragerea programelor de 
contur şi a poziţiilor de 
prelucrare din datele DXF şi 
din programe conversaţionale

 Format DXF acceptat: AC1009 (AutoCAD R12)

Pentru limbaj comun şi smarT.NC

Specificare simplă şi convenabilă a punctelor de referinţă

Selectare caracteristici grafice ale secţiunilor de contur din programe conversaţionale

Opţiune de software Monitorizare dinamică împotriva coliziunilor (DCM)

Monitorizarea împotriva 
coliziunilor în toate modurile 
de operare ale maşinii

Producătorul maşinii defineşte obiectele care vor fi monitorizate

Este posibilă şi monitorizarea elementelor de fixare

 Trei niveluri de avertizare în operarea manuală

 Întrerupere program în timpul operării automate

 Include monitorizarea mişcărilor în 5 axe

Rulare a testului pentru a verifica posibile coliziuni înaintea prelucrării

Opţiune de software Setări de program globale

Funcţie pentru suprapunerea 
transformărilor de coordonate 
din modurile Rulare program

Axe inversate

Decalare suprapusă a originii

Oglindire suprapusă

Blocare a axei

Suprapunere roată de mână

Rotaţie de bază şi rotaţie bazată pe origine suprapuse

 Factor viteză de avans
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Funcţie pentru controlul 
adaptiv al vitezei de avans 
pentru optimizarea condiţiilor 
de prelucrare la producţia de 
serie

 Înregistrarea puterii efective a broşei cu ajutorul unei tăieri de probă

Definirea limitelor controlului automat al vitezei de avans

Control complet automat al avansului în timpul rulării programului

Opţiune software KinematicsOpt

Cicluri palpator pentru 
testarea şi optimizarea 
automate ale cinematicii 
maşinii

Backup/restaurare cinematice active

 Testare cinematice active

Optimizare cinematice active

Opţiunea software 3D-ToolComp

Compensarea 3-D a razei 
sculei, în funcţie de unghiul de 
contact al sculei

Compensaţi raza delta a sculei în funcţie de unghiul de contact al sculei pe piesa de 
lucru

Premise: BLOCURI LN 

Valorile de compensare pot fi definite într-un tabel separat

Opţiune software Administrarea extinsă a sculelor

Gestionare a sculelor care 
poate fi modificată de către 
producătorul maşinii cu 
ajutorul scripturilor Python

Afişare mixtă a datelor din tabele de scule şi buzunare

Editare bazată pe formular a datelor sculei

Utilizarea sculei şi listă de secvenţă: diagramă de localizare a componentelor

Opţiunea software Rotire prin interpolare

Rotire prin interpolare  Finisarea gulerelor cu simetrie de rotaţie prin interpolarea broşei cu axele planului de 
lucru

Opţiune softwarea Vizualizator CAD

Deschiderea modelelor 3-D de 
pe control

Deschiderea fişierelor IGES

Deschiderea fişierelor STEP

Opţiunea software Administrator desktop la distanţă

Operarea la distanţă a 
calculatoarelor externe (de ex. 
un PC Windows) prin interfaţa 
cu utilizatorul a TNC

Windows pe un calculato separat

 Încorporat în interfaţa TNC

Opţiunea software Compensare interferenţă (CTC)

Compensarea cuplărilor 
axelor

Determinarea deviaţiei poziţiei cauzate dinamic prin accelerarea axei

Compensarea TCP 
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Schimbarea parametrilor de 
control

Schimbarea parametrilor de control în funcţie de poziţia axelor în spaţiul de lucru

Schimbarea parametrilor de control în funcţie de viteza sau acceleraţia unei axe

Opţiunea software Control adaptiv sarcină (LAC)

Schimbarea dinamică a 
parametrilor de control

Determinarea automată a greutăţii şi a forţelor fricţionale ale piesei de prelucrat

Adaptarea continuă a parametrilor precontrolului adaptabil la greutatea reală a piesei 
de prelucrat în timpul prelucrării 

Opţiunea software Control activ vibraţii (CAV)

Funcţia pentru controlul 
vibraţiilor

 Funcţie de control care reduce semnificativ tendinţa de vibraţie în timpul frezării 
mecanice

Protejarea elementelor mecanice ale maşinii

 Îmbunătăţirea calităţii suprafeţei piesei de lucru

Reducerea duratei de prelucrare

Funcţii de upgrade FCL2

Activarea îmbunătăţirilor 
semnificative

Axă sculă virtuală

Ciclu palpator 441, palpare rapidă

 Filtru punct CAD offline

Grafice liniare 3-D

Buzunar contur: Alocarea unei adâncimi diferite pentru fiecare subcontur

 smarT.NC: Transformarea coordonatelor

 smarT.NC: FUNCŢIA PLAN 

 smarT.NC: Scanare bloc asistată grafic

 Funcţionalitate USB extinsă

 Legătură reţea prin DHCP şi DNS
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Activarea îmbunătăţirilor 
semnificative

Ciclu palpator pentru palpare 3-D

Cicluri palpator 408 şi 409 (unităţile 408 şi 409 în smarT.NC) pentru setarea unui punct 
de referinţă în centrul unui canal sau a unei borduri

 Funcţia PLAN: Intrare unghi axial

Documentaţie utilizator sub formă de asistenţă raportată la context direct pe TNC

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

 smarT.NC: Buzunar de contur pe model

 smarT.NC: Este posibilă programarea în paralel

 smarT.NC: Previzualizare programe de contur în gestionarul de fişiere

 smarT.NC: Strategie de poziţionare pentru prelucrarea modelelor de puncte

Funcţii de upgrade FCL3

Activarea îmbunătăţirilor 
semnificative

Prezentare grafică a spaţiului protejat, când monitorizarea împotriva coliziunii DCM 
este activă

Suprapunere roată de mână în poziţia oprit, când monitorizarea împotriva coliziunii 
DCM este activă

Rotire 3D de bază (setare compensare, trebuie să fie adaptată de producătorul maşinii 
unelte)
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Poziţii, coordonate, raze de cerc, lungimi 
şanfren

de la -99999,9999 la +99999,9999 
(5,4: poziţii înainte şi după virgula zecimală) [mm]

Raze cerc De la -99 999,9999 la +99 999,9999 dacă valorile sunt introduse direct, 
raze până la 210 m posibile prin programarea parametrului Q 
(5,4: poziţii înainte şi după virgula zecimală) [mm]

Numere sculă de la 0 la 32 767.9 (5, 1)

Nume scule 32 caractere limitate de ghilimele cu TOOL CALL Caractere speciale 
admise: #, $, %, &, -

Valori delta pentru compensarea sculei de la -999,9999 până la +999,9999 (3, 4) [mm]

Viteze broşă de la 0 până la 99 999,999 (5, 3) [rpm]

Viteze de avans de la 0 la 99 999,999 (5,3) [mm/min] sau [mm/dinte] sau [mm/rot]

Temporizare în ciclul 9 de la 0 până la 3600,000 (4, 3) [s]

Pas de filet în diverse cicluri de la –99,9999 la +99,9999 (2,4) [mm]

Unghi orientare broşă de la 0 la 360.0000 (3:4) [°]

Unghi pentru coordonate polare, rotaţie, 
înclinarea planului de lucru

de la -360,0000 până la 360,0000 (3, 4) [°]

Unghi coordonate polare pentru interpolare 
elicoidală (CP)

de la -99 999,9999 la +99 999,9999 (5,4) [°]

Numere origine în ciclul 7 De la 0 la 2999 (4, 0)

Factor de scalare în ciclurile 11 şi 26 De la 0,000001 la 99,999999 (2, 6)

Funcţii auxiliare M De la 0 la 999 (3, 0)

Numere parametru Q De la 0 la 1999 (4, 0)

Valori parametru Q de la –999 999 999 la +999 999 999 (9 cifre, virgulă mobilă)

Etichete (LBL) pentru salturile din program De la 0 la 999 (3, 0)

Etichete (LBL) pentru salturile din program Orice şir text aflat între ghilimele (“”)

Număr de repetări ale secţiunii de program 
REP

1 - 65.534 (5, 0)

Număr eroare în funcţia de parametru Q FN14 de la 0 până la 1099 (4, 0)

Parametru canelură K -9,9999999 - +9,9999999 (1,7)

Exponent pentru parametru canelură De la -255 la 255 (3, 0)

Vectori suprafaţă normală N şi T cu 
compensare 3-D

-9,9999999 - +9,9999999 (1,7)
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tampon

O baterie pentru memoria tampon alimentează TNC cu energie pentru 
a preveni pierderea datelor din memoria RAM la oprirea acestuia.

Dacă TNC afişează mesajul de eroare Schimb baterie memorie 
tampon, atunci trebuie să înlocuiţi bateriile:

Tip baterie:1 baterie cu litiu, tip CR 2450N (Renata), Cod 315878-01

1 Bateria de rezervă se află în partea din spate a MC 422 D

2 Schimbaţi bateria. Contactul pentru baterie acceptă o baterie nouă 
doar în poziţia corectă

Atenţie: Pericol de moarte!

Pentru a schimba bateria, mai întâi opriţi TNC-ul.

Bateria memoriei tampon trebuie schimbată numai de 
personal de service calificat.
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Tabele de prezentare generală

Cicluri fixe

Număr 
ciclu  Desemnare ciclu

DEF 
activ

CALL 
activ

7 Decalare origine 

8 Oglindire 

9 Temporizare 

10 Rotaţie 

11 Factor de scalare 

12 Apelare program 

13 Oprire broşă orientată 

14 Definire contur 

19 Înclinarea planului de lucru 

20 Date de contur SL II 

21 Găurire pilot SL II 

22 Degroşare SL II 

23 Finisare în profunzime SL II 

24 Finisare laterală SL II 

25 Urmă contur 

26 Scalare specifică axei 

27 Suprafaţă cilindru 

28 Canal suprafaţă cilindrică 

29 Bordură suprafaţă cilindru 

30 Rulare date 3-D 

32 Toleranţă 

39 Contur extern suprafaţă cilindru 

200 Găurire 

201 Lărgire 

202 Alezare 

203 Găurire universală 
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204 Alezare înapoi 

205 Ciocănire universală 

206 Filetare cu tarod flotant, nouă 

207 Filetare rigidă, nouă 

208 Frezare cu alezare 

209 Filetare cu fărâmiţare de aşchii 

220 Model polar 

221 Model cartezian 

230 Frezare multitrecere 

231 Suprafaţă riglată 

232 Frezare frontală 

240 Centrare 

241 1 cap pentru găurire adâncă 

247 Setare origine 

251 Buzunar dreptunghiular (prelucrare completă) 

252 Buzunar circular (prelucrare completă) 

253 Frezare canal 

254 Canal circular 

256 Prezon dreptunghiular (prelucrare completă) 

257 Prezon circular (prelucrare completă) 

262 Frezare filet 

263 Frezare/Zencuire filet 

264 Găurire/Frezare filet 

265 Găurire/Frezare filet elicoidal 

267 Frezare filet exterior 

270 Date urmă contur 

275 Canal trohoidal 

Număr 
ciclu

 Desemnare ciclu DEF 
activ

CALL 
activ
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Funcţii auxiliare

M  Efect Valabil pentru bloc Pornire Terminare Pagină

M0 OPRIRE rulare program/OPRIRE broşă, dacă este necesar/Agent de răcire 
OPRIT, dacă este necesar

 Pagina 335

M1 OPRIRE opţională program/OPRIRE broşă/Agent de răcire OPRIT (în funcţie de 
maşină)

 Pagina 570

M2 OPRIRE rulare program/OPRIRE broşă/Agent de răcire OPRIT/Afişare stare 
Eliberat (în funcţie de parametrul maşinii)/Salt la blocul 1

 Pagina 335

M3
M4
M5

Broşă PORNITĂ în sens orar
Broşă PORNITĂ în sens antiorar
OPRIRE broşă






Pagina 335

M6 Schimbare sculă/Oprire rulare program (în funcţie de parametrul maşinii)/OPRIRE 
broşă

 Pagina 335

M8
M9

Agent de răcire PORNIT
Agent de răcire OPRIT




Pagina 335

M13
M14

Broşă PORNITĂ în sens orar/Agent de răcire PORNIT
Broşă PORNITĂ în sens antiorar/Agent de răcire PORNIT




Pagina 335

M30 Aceeaşi funcţie ca M02  Pagina 335

M89 Funcţie auxiliară vacantă sau
Apelare ciclu, aplicat modal (în funcţie de parametrul maşinii)




Cicluri 
manuale

M90 Doar în modul de eroare următor: Viteză de conturare constantă la colţuri  Pagina 339

M91 În blocul de poziţionare: Coordonatele sunt raportate la originea maşinii  Pagina 336

M92 În blocul de poziţionare: Coordonatele sunt raportate la poziţia definită de 
producătorul maşinii, cum ar fi poziţia de înlocuire a sculei

 Pagina 336

M94 Reduce valoarea afişată a axei rotative sub 360°  Pagina 449

M97 Paşi mici la prelucrarea conturului  Pagina 341

M98 Prelucrează complet contururile deschise  Pagina 343

M99 Apelare ciclu pe blocuri  Cicluri 
manuale

M101

M102

Schimbare automată a sculei cu scula de rezervă, dacă durata de viaţă maximă a 
sculei a expirat 
Resetare M101





Pagina 197

M103 Reduce viteza de avans în timpul pătrunderii până la factorul F (procent)  Pagina 344

M104 Reactivează originea după cum a fost definită ultima dată  Pagina 338

M105
M106

Prelucrare cu cel de-al doilea factor kv
Prelucrare cu primul factor kv




Pagina 614

M107
M108

Dezactivare mesaj de eroare pentru sculele de rezervă cu cotă de reparaţii
Resetare M107




Pagina 197
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M109

M110

M111

Viteză de conturare constantă la muchia de tăiere a sculei
(măreşte şi micşorează viteza de avans)
Viteză de conturare constantă la muchia de tăiere a sculei 
(doar micşorează viteza de avans)
Resetare M109/M110







Pagina 346

M114
M115

Compensarea automată a geometriei maşinii la operarea cu axe înclinate
Resetare M114




Pagina 450

M116
M117

Viteză de avans pentru axe rotative în mm/min
Resetare M116




Pagina 447

M118 Suprapunere poziţionare roată de mână în timpul rulării programului  Pagina 349

M120 Precalculare contur cu compensare rază (ANTICIPARE)  Pagina 347

M124 Nu se includ puncte la executarea blocurilor liniare necompensate  Pagina 340

M126
M127

Cel mai scurt traseu de avans transversal al axelor rotative
Resetare M126




Pagina 448

M128
M129

Menţinerea poziţiei vârfului sculei la poziţionarea axelor înclinate (TCPM)
Resetare M128




Pagina 451

M130 Mutare în poziţie într-un sistem de coordonate neînclinat cu un plan de lucru 
înclinat

 Pagina 338

M134
M135

Oprire exactă la tranziţiile de contur netangenţiale, la poziţionarea cu axe rotative
Resetare M134




Pagina 454

M136
M137

Viteză de avans F în milimetri per rotaţie broşă
Resetare M136




Pagina 345

M138 Selectare axe înclinate  Pagina 454

M140 Retragere din contur în direcţia axei sculei  Pagina 350

M141 Suprimare monitorizare palpator  Pagina 351

M142 Ştergere informaţii modale despre program  Pagina 352

M143 Ştergere rotaţie de bază  Pagina 352

M144

M145

Compensarea configurării cinematicii maşinii pentru poziţiile REALĂ/NOMINALĂ 
de la capătul blocului
Resetare M144





Pagina 455

M148
M149

Retragere automată a sculei de la contur la o oprire NC
Resetare M148




Pagina 353

M150 Suprimare mesaj limitator de cursă (funcţie aplicată la nivelul blocurilor)  Pagina 354

M200
M201
M202
M203
M204

Tăiere cu laser: Ieşire tensiune programată directă
Tăiere cu laser: Tensiune de ieşire în funcţie de distanţă
Tăiere cu laser: Tensiune de ieşire în funcţie de viteză
Tăiere cu laser: Tensiune de ieşire în funcţie de timp (pantă)
Tăiere cu laser: Tensiune de ieşire în funcţie de timp (puls)







Pagina 355

M  Efect Valabil pentru bloc Pornire Terminare Pagină
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In
d

ex

A
Accesorii ... 94
Accesul extern ... 606
Actualizare software ... 576
Administrare scule ... 202
Afişare stare ... 81

General ... 81
Suplimentar ... 83

Animaţie, funcţie PLAN ... 425
Anticipare ... 347
Apelare program

Orice program dorit ca 
subprogram ... 274

Apropierea de contur ... 221
Arhivă ZIP ... 143
Arhivare fişiere ... 139, 140
Aşchiere de învăţare ... 395
Asistenţă care ţine cont de 

context ... 168
Asistenţă cu mesaje de eroare ... 163
Avans transversal rapid ... 176
Axă rotativă
Axe inversate ... 385
Axe maşină, deplasare... ... 481
Axe principale ... 99
Axe suplimentare ... 99
Axe virtuale VT ... 388
Axele rotative

Parcurgere traseu mai scurt: 
M126 ... 448

Reducere afişare M94 ... 449

B
Bloc

Introducere, editare ... 110
Ștergere ... 110

Blocuri

C
Calcul automat al datelor de 

aşchiere ... 185, 408
Calcul date de aşchiere ... 408
Calculator ... 155
Calculul cu paranteze ... 307
Cale ... 119
Captare poziţie efectivă ... 108
Caractere majuscule şi minuscule, 

comutare între ... 404
CAV ... 402
Centru cerc ... 230
Cerc complet ... 231
Cicluri de palpare

Consultaţi manualul utilizatorului 
“Ciclurile palpatorului”.

Ciclurile palpatorului
Modul de operare manuală ... 505

Cilindru ... 329
Cinematică transportor sculă ... 189
Colţuri contururi deschise M98 ... 343
Comentarii, adăugare ... 152
Compensare rază

colţuri exterioare, colţuri 
interioare ... 215

Compensare sculă
lungime ... 211
raza ... 212

Compensarea 3-D
Frezarea periferică ... 456

Compensarea abaterii de aliniere a 
piesei de prelucrat

din două găuri ... 514, 522
pe două știfturi ... 516, 522
Prin măsurarea a două puncte de pe 

o linie ... 513
Compensarea razei ... 212

introducere ... 214
Conexiune de reţea ... 148
Configuraţie ecran ... 76
Configuraţii pini pentru interfeţele de 

date ... 631

C
Control avans, automat ... 392
Controlul avansului adaptabil ... 392
Controlul vibraţiilor ... 402
Controlul vitezei de avans adaptive 

(AFC) ... 392
Contur, revenire la ... 567
Contur, selectare din DXF ... 254
Contururi de traseu

Coordonate carteziene
linia dreaptă ... 227
prezentare generală ... 226
Traseu circular cu conexiune 

tangenţială ... 234
Traseu circular cu rază 

definită ... 232
Traseu circular în jurul centrului 

cercului CC ... 231, 242
Coordonate polare

Linie dreaptă ... 241
Prezentare generală ... 240
Traseu circular cu conexiune 

tangenţială ... 242
Coordonate polare

Noțiuni fundamentale ... 100
Programare ... 240

Copie de rezervă date ... 118
Copiere secţiuni de program ... 113

D
Date DXF, procesare ... 248
Date sculă

apelarea ... 194
Indexare ... 187

Datele sculei
introducere în tabele ... 179
Introducerea în program ... 178
valorile delta ... 178

DCM ... 361
Definirea piesei brute de 

prelucrat ... 105
Deplasarea axelor

cu butoanele de direcţionare a axei 
maşinii ... 481

cu roata de mână ... 483
incremental ... 482
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In
d

ex
D
Dialog ... 107
Director ... 119, 127

Copiere ... 131
Creare ... 127
Ștergere ... 132

Dispozitive USB, 
conectare/eliminare ... 149

Durată de prelucrare, măsurare ... 549

E
Elemente de fixare, dezactivare ... 376
Elemente de fixare, editare ... 371
Elemente de fixare, gestionare ... 374
Elemente de fixare, încărcare ... 375
Elemente de fixare, îndepărtare ... 372
Elemente de fixare, salvare ... 374
Elicoidal ... 243
Elipsă ... 327

F
Factorul viteză de avans pentru 

mişcările de pătrundere M103 ... 344
Familii de piese ... 292
FCL ... 574
Filtrare poziţii găuri în timpul transferului 

de date DXF ... 262
Fișier

Creare ... 127
Fişier utilizare sculă ... 199
Fişiere asistenţă, afişare ... 601
Fişiere asistenţă, descărcare ... 173
Fişiere BMP, deschidere ... 145
Fişiere de pe Internet, afişare ... 142
Fişiere dependente ... 590
Fişiere Excel, deschidere ... 142
Fişiere GIF, deschidere ... 145
Fişiere grafice, deschidere ... 145
Fişiere HTML, afişare ... 142
Fişiere IGES ... 266
Fişiere INI, deschidere ... 144
Fişiere JPG, deschidere ... 145
Fişiere PNG, deschidere ... 145
Fişiere STEP ... 266
Fişiere text
Fișiere text

Căutarea secţiunilor de text ... 407
Deschidere şi ieşire ... 403
Funcții pentru editare ... 404
Funcții pentru ștergere ... 405

F
Fişiere text, deschidere ... 144
Fişiere TXT, deschidere ... 144
Fişiere ZIP ... 139, 140
Fişierele ASCII ... 403
FixtureWizard ... 368, 378
FN14: EROARE: Afişarea mesajelor de 

eroare ... 301
FN15: IMPRIMARE: Ieşire texte 

neformatate ... 305
FN19: PLC: Transferare valori la 

PLC ... 306
FS, siguranţa funcţională ... 493
Funcţia PLAN ... 423
Funcţia PLANE

Comportamentul de 
poziționare ... 440

Definirea punctului ... 435
Definirea unghiului 

incremental ... 437
Frezarea înclinată ... 446
Poziționarea automată ... 440
Selectarea soluţiilor posibile ... 443

Funcţie ... 480
Funcţie căutare ... 114
Funcţie FCL ... 10
Funcţie MOD

Ieşire ... 572
Prezentare generală ... 573
Selectare ... 572

Funcție PLAN
Resetare ... 426

Funcţie PLANE
Definirea unghiului axial ... 438
Definirea unghiului de 

proiectare ... 429
Definirea unghiului Euler ... 431
Definirea vectorului ... 433
Definiție unghi spațial ... 427

Funcție PLANE
Animație ... 425

Funcţii auxiliare
Introducere ... 334
pentru broşă şi agentul de 

răcire ... 335
pentru comportamentul la 

conturare ... 339
pentru date coordonate ... 336
pentru maşini cu tăiere laser ... 355
pentru rularea programului ... 335

F
Funcții auziliare

pentru axe rotative ... 447
Funcţii de traseu

Noțiuni fundamentale
Prepoziţionare ... 220

Funcții de traseu
Noţiuni fundamentale ... 218

funcții de traseu
Noţiuni fundamentale

Cercuri şi arce de cerc ... 220
Funcţii M

Consultaţi „Funcţii auxiliare”
Funcţii palpator, utilizaţi cu palpatoare 

mecanice sau cu instrumente de 
măsură cu cadran ... 526

Funcţii speciale ... 358
Funcţii trigonometrice ... 295
Fus orar, setare... ... 604

G
Generarea blocului G01 ... 598
Gestionar de fişiere ... 119

Apelarea ... 122
Configurarea prin MOD ... 589
Directoare ... 119

Copiere ... 131
Creare ... 127

Fișie
Creare ... 127

Fişiere dependente ... 590
Scurtături ... 138

Gestionar fișiere
Transferul extern de date ... 146

Gestionare fişiere

Copiere fişier ... 128
Protejare fişiere ... 136
Redenumire fişiere ... 135
Ștergere fişiere ... 132

Copiere tabel ... 130
Marcare fişiere ... 133
Nume fişier ... 117
Selectare fişier ... 124
Suprascriere fişiere ... 129
Tip fişier

tipuri de fişiere externe ... 118
Tip fişiere ... 116
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In
d

ex

G
Gestionare program

vezi Gestionare fişiere
Gestionarul de fișiere

Prezentare generală a 
funcţiilor ... 120

GOTO în timpul întreruperii 
programului ... 559

Grafice
în timpul programării ... 156, 159

mărirea detaliului ... 158
Mărirea detaliilor ... 547
Modurile de afişare ... 542

Grupare ... 276

H
Hard disk ... 116
Hard disk, verificare ... 603

I
Înclinare şi axe pivotante ... 450, 451
Înclinarea planului de lucru ... 423, 527
Îndepărtaţi-vă de contur ... 221
Informaţii referitoare la formate ... 643
Înlocuire texte ... 115
Interfaţă date

asignare ... 578
setare ... 577

Interfață de date
Configurații pini ... 631

Interfaţă Ethernet
Configurare ... 581
Introducere ... 581
Posibilităţi de conectare ... 581

Interfața Ethernet
Unităţi de reţea, conectare şi 

deconectare ... 148
Interpolare elicoidală ... 243
Interval avans transversal, 

limitare ... 389
Introduceţi viteza broşei ... 194
Învăţare ... 108, 227
iTNC 530 ... 74

L
Linie dreaptă ... 227, 241
Listă de erori ... 164
Listă mesaje de eroare ... 164
Lungime sculă ... 177

M
M91, M92 ... 336
Maşini cu tăiere laser, funcţii 

auxiliare ... 355
Măsurare sculă ... 183
Măsurarea automată a sculelor ... 183
Măsurarea piesei de prelucrat ... 523
Material piesă de prelucrat, 

definire ... 409
Material sculă ... 185, 410
Mesaje de eroare ... 163, 164

Asistență ... 163
Mesaje NC de eroare ... 163, 164
Mişcările sculei, programarea ... 107
Moduri de operare ... 78
Monitorizare

Coliziune ... 361
Monitorizare coliziune ... 361
Monitorizare dinamică a coliziunilor

Rulare test ... 366
sănii portcuţit ... 189

Monitorizare dinamică împotriva 
coliziunilor ... 361

Monitorizare sarcină broşă ... 401
Monitorizare spaţiu de lucru ... 553
Monitorizarea elementelor de 

fixare ... 367
Monitorizarea palpatorului ... 351

N
Nivelul de conţinut al 

caracteristicilor ... 10
Noţiuni fundamentale ... 98
Număr opţiune ... 574
Număr sculă ... 177
Nume program

consultaţi Gestionare fişiere, 
Nume fişier

Nume sculă ... 177
Nume sculă, căutare ... 195
Numere de cod ... 575
Numere de software ... 574
Numere de versiune ... 575

O
Operarea calculatorului gazdă ... 608
Opţiuni software ... 639
Oră sistem, setare ... 604
Ora sistemului, citirea ... ... 315
Origine masă mobilă ... 461
Origine, setare ... ... 102

P
Palpatoarele 3-D

calibrarea
palpator cu declanșator ... 510

Gestionarea mai multor blocuri de 
date de calibrare ... 512

Panou de operare ... 77
Param. şir ... 311
Parametri locali Q, definire ... 291
Parametri maşină
Parametri nonvolatili Q, definire ... 291
Parametri Q

Ieșire neformatată ... 305
Parametri QL locali ... 288
Parametri QR nonvolatili ... 288
Prealocaţi ... 321
Transferare valori la PLC ... 306
Verificare ... 299

Parametri utilizator
Specific maşinii ... 591

Parametri utilizatorilor
generali

pentru palpatoare 3-D ... 615
Parametrii mașinii

pentru afişaje TNC şi editor 
TNC ... 619

pentru palpatoare 3-D ... 615
pentru prelucrare şi rularea 

programului ... 629
pentru transferul extern de 

date ... 615
Parametrii utilizatorului ... 614

general
pentru afişaje TNC şi editor 

TNC ... 619
Generali
generali

pentru prelucrare şi rulare 
program ... 629

pentru transferul extern de 
date ... 615
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In
d

ex
P
PDF viewer ... 141
Plan de lucru, înclinare

manuală ... 527
Planul limită ... 389
Plasare element de fixare ... 370
Pornire automată program ... 568
Pornire la mijlocul programului ... 563
Pornire la mijlocul programului (mid-

program)
după întreruperea alimentării ... 563

Pornirea ... 478
Poziţia elementului de fixare, 

verificare ... 372
Poziţii piesă de prelucrat

absolute ... 101
incrementale ... 101

Poziţii, selectare din DXF ... 257
Poziţiile axei, verificare ... ... 495
Poziţionare

cu Introducere manuală a 
datelor ... 534

cu un plan de lucru înclinat ... 338
Poziționarea

cu un plan de lucru înclinat ... 455
Poziţionarea roţii de mână, 

suprapunerea M118 ... 349
Prelucrare, întrerupere ... 559
Prelucrarea cu scula înclinată în planul 

înclinat ... 446
Presetare ... 498
Presetare masă mobilă ... 461
Presetare, manuală

colţ ca presetare ... 519
cu ajutorul găurilor/ştifturilor 

circulare ... 522
Setarea liniei de centru ca 

presetare ... 521
Setarea unui centru de cerc ca 

presetare ... 520
Presetarea

fără palpator 3-D ... 498
Presetarea, manuală

pe orice axă ... 518

P
Presetări, gestionare ... 499
Procesarea datelor DXF

Filtru pentru pozițiile găurilor ... 262
Selectarea pozițiilor de 

prelucrare ... 257
Selectarea poziţiilor găurilor

Mouse-over ... 259
Selecţie singulară ... 258

Selectarea pozițiilor găurilor
Diametrul introdus ... 260

Selectarea unui contur ... 254
Setarea originii ... 252
Setarea straturilor ... 251
Setări de bază ... 250

Program
Editare ... 109
Nou ... 105
Setare ... 103
Structurare ... 154

Programare în limbaj 
conversaţional ... 107

Programare parametrică

Consultaţi secţiunea 
Programarea parametrului Q

Programare parametru Q ... 288, 311
Programarea parametrilor Q

Decizii dacă/atunci ... 297
Funcții aritmetice de bază ... 293
Funcţii suplimentare ... 300
Funcțiile unghiului ... 295

Programarea parametrului Q
Note de programare ... 290, 312, 

313, 314, 318, 320
Programul sare cu GOTO ... 559
Proiecţie în trei planuri ... 543
Protecţie antivirus ... 93
Puncte de referinţă pentru avans 

transversal ... 478

R
Rată baud, setare ... 577
Rată transfer date ... 577
Rază sculă ... 177
Retragere de la contur ... 350
Roată de mână ... 483
Roată de mână wireless ... 486

Canal de transmisie, setare ... 610
Configurare ... 609
Date statistice ... 611
Putere transmiţător, 

selectare... ... 611
Suport roată de mână, 

alocare ... 609
Rotația de bază

Măsurarea în modul Operare 
manuală ... 515, 516, 517

Rotaţie de bază
Rotunjire colţ ... 229
Rulare de test

Executarea ... 553
până la un anumit bloc ... 554
Prezentare generală ... 550
Setarea vitezei ... 541

Rulare program
Executare ... 558
Întrerupere ... 559
Omitere bloc ... 569
Pornire la mijlocul 

programului ... 563
Prezentare generală ... 557
Setări de program globale ... 380

Rulare programe
Reluarea rulării programului după o 

întrerupere ... 562
Rulare test
Rupere sculă, monitorizare ... ... 401
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In
d

ex

S
Şabloane elemente de fixare ... 368, 

377
Şanfren ... 228
Schimb baterie memorie tampon ... 644
Schimbarea sculei ... 196
Scule indexate ... 187
Secţiunea de program se repetă ... 273
Secţiuni de program, copiere ... 113
Selecţie grafică a secţiunilor de 

contur ... 264
Service pack, instalare ... ... 576
Setări de program globale ... 380
Setări de reţea ... 581
Sferă ... 331
Siguranţă funcţională (FS) ... 493
Simulare grafică ... 548

Afişarea sculei ... 548
Sistem asistenţă ... 168
Sistem de referinţă ... 99
Software pentru transfer de date ... 579
Software TNC, actualizare ... ... 576
Spaţiu de lucru, monitorizare ... 592
SPEC FCT ... 358
Specificaţii ... 634
Stare fişier ... 123
Structurare programe ... 154
Subprogram ... 271
Suport de date, verificare ... 603

T
Tabel date de aşchiere ... 408
Tabel de buzunare ... 191
Tabel de origine
Tabel de presetări
Tabel masă mobilă

Executare ... 463
Executarea ... 475
Selectare şi ieşire ... 460

Tabel presetări ... 499
pentru masa mobilă ... 461

Tabel scule
editare, ieșire ... 186
funcții de editare ... 187, 204, 206

Tabelul de origine
Confirmarea valorilor de 

palpare ... 507

T
Tabelul de presetări

Confirmarea valorilor de 
palpare ... 508

Tabelul de scule
Datele disponibile pentru 

scule ... 179
Tabelul mesei mobile

Aplicaţie ... 458, 464
Introducerea coordonatelor ... 459, 

465
Tebel masă mobilă

Selectare şi ieşire ... 469
TeleService ... 605
Testul de utilizare a sculei ... 199
Timpi de operare ... 602
Tip sculă, selectare ... 185
TNCguide ... 168
TNCremo ... 579
TNCremoNT ... 579
Transfer extern de date

iTNC 530 ... 146
Transformări suprapuse ... 380
Traseu circular ... 231, 232, 234, 242
Trigonometrie ... 295

U
Unitate de măsură, selectare ... 105
Unitatea de afişare vizuală ... 75

V
Valori de palpare, scriere în tabelele de 

origini ... 507
Valori de palpare, scriere în tabelul de 

presetări ... 508
Valorile presetate ale 

programului ... 359
Variabile text ... 311
Vector normal ... 433
Viteză broşă, modificarea ... ... 492
Viteză constantă de conturare 

M90 ... 339
Viteză de avans ... 492

Modificarea ... 492
pentru axe rotative, M116 ... 447

Viteză de avans în milimetri per rotaţie 
broşă M136 ... 345

Vizualizare 3-D ... 544
Vizualizare date CAD ... 266
Vizualizare plan ... 542

W
WMAT.TAB ... 409





Prezentare generală a funcţiilor 
DIN/ISO ale iTNC 530

Funcţii M

M00

M01
M02

OPRIRE rulare program/OPRIRE broşă/Agent de 
răcire OPRIT
OPRIRE program opţional 
OPRIRE rulare program/OPRIRE broşă/Agent de 
răcire OPRIT/ŞTERGERE afişaj de stare (în funcţie 
de parametrul maşinii)/Salt la blocul 1

M03
M04
M05

Broşă PORNITĂ în sens orar
Broşă PORNITĂ în sens antiorar
OPRIRE broşă

M06 Schimbare sculă/OPRIRE rulare program (în funcţie 
de parametrul maşinii)/OPRIRE broşă

M08
M09

Agent de răcire PORNIT
Agent de răcire OPRIT

M13

M14

Broşă PORNITĂ în sens orar/Agent de răcire 
PORNIT
Broşă PORNITĂ în sens antiorar/Agent de răcire 
PORNIT

M30 Aceeaşi funcţie cu M02

M89 Funcţie auxiliară vacantă sau
apelarea ciclului, valabilă modală (în funcţie de 
parametrul maşinii)

M90 Doar în modul de eroare următor: Viteză de 
conturare constantă la colţuri

M99 Apelare ciclu pe blocuri

M91

M92

În blocul de poziţionare: Coordonatele sunt raportate 
la originea maşinii
În blocul de poziţionare: Coordonatele sunt raportate 
la poziţia definită de producătorul maşinii, cum ar fi 
poziţia de înlocuire a sculei

M94 Reduce valoarea afişată a axei rotative sub 360°

M97
M98

Paşi mici la prelucrarea conturului
Prelucrează complet contururile deschise

M101

M102

Schimbare automată a sculei cu scula de rezervă, 
dacă durata de viaţă maximă a sculei a expirat 
Resetare M101

M103 Reduce viteza de avans în timpul pătrunderii până la 
factorul F (procent)

M104 Activarea celei mai recent setate decalări de origine

M105
M106

Prelucrare cu cel de-al doilea factor kv
Prelucrare cu primul factor kv

M107

M108

Dezactivare mesaj de eroare pentru sculele de 
rezervă cu cotă de reparaţii
Resetare M107

M109

M110

M111

Viteză de conturare constantă la muchia de tăiere a 
sculei (măreşte şi micşorează viteza de avans)
Viteză de conturare constantă la muchia de tăiere a 
sculei (doar micşorează viteza de avans)
Resetare M109/M110

M114

M115

Compensarea automată a geometriei maşinii la 
operarea cu axe înclinate
Resetare M114

M116
M117

Viteză de avans pentru axe rotative în mm/min
Resetare M116

M118 Suprapunere poziţionare roată de mână în timpul 
rulării programului

M120 Precalculare contur cu compensare 
rază (ANTICIPARE)

M124 Nu se includ puncte la executarea blocurilor liniare 
necompensate

M126

M127

Cel mai scurt traseu de avans transversal al axelor 
rotative
Resetare M126

M128

M129

Menţinerea poziţiei vârfului sculei la poziţionarea 
axelor înclinate (TCPM)
Resetare M128

M130 În blocul de poziţionare: Punctele sunt referite în 
sistemul de coordonate neînclinat

M134

M135

Oprire exactă la tranziţiile de contur netangenţiale, la 
poziţionarea cu axe rotative
Resetare M134

M136
M137

Viteză de avans F în milimetri per rotaţie broşă
Anulare M136

M138 Selectare axe înclinate

M142 Ştergere informaţii modale despre program

M143 Ştergere rotaţie de bază

M144

M145

Compensarea configurării cinematice a maşinii 
pentru poziţiile REALĂ/NOMINALĂ de la capătul 
blocului
Resetare M144

M150 Suprimare mesaj limitator de cursă

Funcţii M



M200

M201

M202

M203

M204

Tăiere cu laser: Afişare directă a tensiunii 
programate
Tăiere cu laser: Tensiune de ieşire în funcţie de 
distanţă
Tăiere cu laser: Tensiune de ieşire în funcţie de 
viteză
Tăiere cu laser: Tensiune de ieşire în funcţie de timp 
(rampă)
Tăiere cu laser: Tensiune de ieşire în funcţie de timp 
(puls)

Funcţii G

Mişcările sculei

G00

G01
G02

G03

G05

G06

G07*
G10

G11
G12

G13

G15

G16

Interpolare cu linie dreaptă, coordonate carteziene, 
avans transversal rapid
Interpolare cu linie dreaptă, coordonate carteziene
Interpolarea circulară, coordonate carteziene, în 
sens orar
Interpolarea circulară, coordonate carteziene, în 
sens antiorar
Interpolare circulară, coordonate carteziene, fără 
indicaţie de direcţie
Interpolare circulară, coordonate carteziene, 
apropiere tangenţială la contur
Bloc de poziţionare paraxial
Interpolare cu linie dreaptă, coordonate polare, 
avans transversal rapid
Interpolare cu linie dreaptă, coordonate polare
Interpolarea circulară, coordonate polare, în sens 
orar
Interpolarea circulară, coordonate polare, în sens 
antiorar
Interpolare circulară, coordonate polare, fără 
indicaţie de direcţie
Interpolare circulară, coordonate polare, apropiere 
tangenţială la contur

Şanfren/Rotunjire/Apropiere de contur/Depărtare de 
contur

G24*
G25*
G26*
G27*

Şanfren cu lungime R
Rotunjire colţ cu rază R
Apropiere tangenţială de contur cu rază R
Îndepărtarea tangenţială de contur cu rază R

Definire sculă

G99* Cu numărul sculei T, lungimea L şi raza R

Compensarea razei sculei

G40
G41
G42
G43
G44

Fără compensarea razei sculei
Compensare rază sculă, în stânga conturului
Compensare rază sculă, în dreapta conturului
Compensare paraxială pentru G07, alungire
Compensare paraxială pentru G07, scurtare

Definire formular piesă brută pentru grafice

G30
G31

(G17/G18/G19) punct minim
(G90/G91) punct maxim

Funcţii M

Cicluri de găurire, filetare şi frezare filet

G240
G200
G201
G202
G203
G204
G205
G206
G207
G208
G209
G241

Centrare
Găurire
Lărgire
Alezare
Găurire universală
Alezare înapoi
Ciocănire universală
Filetare cu tarod flotant
Filetare rigidă 
Frezare cu alezare
Filetare cu fărâmiţare de aşchii
Găurire adâncă cu o singură canelură

Cicluri de găurire, filetare şi frezare filet

G262
G263
G264
G265
G267

Frezare filet
Frezare/Zencuire filet
Găurire/Frezare filet
Găurire/Frezare filet elicoidală
Frezare filet extern

Cicluri pentru frezare buzunare, prezoane şi canale

G251
G252
G253
G254
G256
G257

Buzunar dreptunghiular, complet
Buzunar circular, complet
Canal, complet
Canal circular, complet
Prezon dreptunghiular
Prezon circular

Ciclurile pentru crearea modelelor de puncte

G220
G221

Model polar
Model de puncte liniar

Cicluri SL, grupul 2

G37

G120
G121
G122
G123
G124
G125
G127
G128
G275

Geometrie contur, listă de numere programe 
subcontururi
Date contur (valabile pentru G121 până la G124)
Găurire pilot
Degroşarea paralelă cu conturul
Finisare în profunzime
Finisare laterală
Urma conturului (prelucrare contur deschis)
Suprafaţă cilindru
Canal suprafaţă cilindrică
Canal trohoidal

Transformarea coordonatelor

G53
G54
G28
G73
G72
G80
G247

Decalare origine în tabelul de origini
Decalare origine în program
Imagine în oglindă
Rotirea sistemului de coordonate
Factor de scalare (micşorare sau mărire contur)
Înclinarea planului de lucru
Setare origine

Funcţii G



*) Funcţie nemodală

Ciclurile pentru frezarea multi-trecere

G60
G230
G231

Rulare date 3-D
Frezare multitrecere a suprafeţelor planare
Frezare multitrecere a suprafeţelor înclinate

*) Funcţie nemodală

Ciclurile palpatorului pentru măsurarea nealinierii piesei

G400
G401
G402
G403
G404
G405

Rotaţie de bază utilizând două puncte
Rotaţie de bază din două găuri
Rotaţie de bază din două prezoane
Compensare rotaţie de bază cu o axă rotativă
Setare rotaţie de bază
Compensarea alinierii eronate cu axa C

Cicluri ale palpatorului pentru setarea originii

G408
G409
G410
G411
G412
G413
G414
G415
G416
G417
G418
G419

Punct de referinţă centru de canal
Originea în centrul bordurii
Originea în dreptunghi
Originea în afara dreptunghiului
Originea în cerc
Originea în afara cercului
Originea în afara colţului
Originea în colţ
Origine centru cerc
Origine pe axa palpatorului
Origine în centrul a 4 găuri
Originea pe orice axă

Ciclurile palpatorului pentru măsurarea piesei de 
prelucrat

G55
G420
G421
G422
G423
G424
G425
G426
G427
G430
G431

Măsurare orice coordonată
Măsurare orice unghi
Măsurare gaură
Măsurare prezon cilindric
Măsurare buzunar dreptunghiular
Măsurare prezon dreptunghiular
Măsurare canal
Măsurarea lăţimii bordurii
Măsurare orice coordonată
Măsurare centru cerc
Măsurare orice plan

Ciclurile palpatorului pentru măsurarea cinematicii

G450
G481
G482
G483

Calibrare TT
Măsurare lungime sculă
Măsurare rază sculă
Măsurare lungime şi rază sculă

Ciclurile palpatorului pentru măsurarea sculei

G480
G481
G482
G483
G484

Calibrare TT
Măsurare lungime sculă
Măsurare rază sculă
Măsurare lungime şi rază sculă
Calibrare TT cu infraroşu

Funcţii G

Cicluri speciale

G04*
G36
G39*
G62

G440
G441

Temporizare cu F secunde
Orientare broşă
Apelare program
Abatere în toleranţă pentru frezare rapidă a 
conturului
Măsurare deplasare axă
Palpare rapidă

Definire plan de prelucrare

G17
G18
G19
G20

Plan de lucru X/Y, axă sculă Z
Plan de lucru Z/X, axă sculă Y
Plan de lucru Y/Z, axă sculă X
Axă sculă IV

Dimensiuni

G90
G91

Dimensiuni absolute
Dimensiuni incrementale

Unitate de măsură

G70
G71

Inci (setare la pornirea programului)
Milimetri (setare la pornirea programului)

Alte funcţii G

G29

G38
G51*
G79*
G98*

Transferare ultima poziţie nominală ca pol (centru 
cerc)
OPRIRE rulare program
Următorul număr de sculă (cu fişier sculă centrală)
Apelare ciclu
Setare număr etichetă

Adrese

%
%

Început program
Apelare program

# Număr origine cu G53

A
B
C

Rotaţie în jurul axei X
Rotaţie în jurul axei Y
Rotaţie în jurul axei Z

D Definiţii parametru Q

DL
DR

Compensare uzură lungime cu T
Compensare uzură rază cu T

E Toleranţă cu M112 şi M124

F
F
F
F

Viteza de avans
Temporizare cu G04
Factor de scalare cu G72
Factor de reducere viteză de avans F cu M103

G Funcţii G

Funcţii G



Cicluri de contur

Compensarea razei în subprogramele de contur

H
H
H

Coordonată polară unghi
Unghi de rotaţie cu G73
Unghi de toleranţă cu M112

I Coordonata X a centrului cercului sau polului

J Coordonata Y a centrului cercului sau polului

K Coordonata Z a centrului cercului sau polului

L
L
L

Setaţi un număr de etichetă cu G98
Salt la un număr etichetă
Lungimea sculei cu G99

M Funcţii M

N Număr bloc

P
P

Parametrii ciclurilor la ciclurile fixe
Valoare sau parametru Q în definiţia parametrului 
Q

Q Parametru Q

R
R
R
R

Coordonata polară rază
Rază cerc cu G02/G03/G05
Rază rotunjire cu G25/G26/G27
Rază sculă cu G99

S
S

Viteză broşă
Oprire broşă orientată cu G36

T
T
T

Definirea sculei cu G99
Apelare sculă
Următoarea sculă cu G51

U
V
W

Axă paralelă cu axa X
Axă paralelă cu axa Y
Axă paralelă cu axa Z

X
Y
Z

Axa X
Axa Y
Axa Z

* Sfârşit de bloc

Adrese

Secvenţa paşilor de program pentru prelucrare 
cu mai multe scule

Listă programe subcontur G37 P01 ...

Definire date de contur G120 Q1 ...

Definire/Apelare găurire 
Ciclu contur: găurire pilot 
Apelare ciclu

G121 Q10 ...

Definire/Apelare freză degroşare
Ciclu contur: degroşare
Apelare ciclu

G122 Q10 ...

Definire/Apelare freză finisare
Ciclu contur: finisare în profunzime
Apelare ciclu

G123 Q11 ...

Definire/Apelare freză finisare
Ciclu contur: finisare laterală
Apelare ciclu

G124 Q11 ...

Sfârşit program principal, revenire M02

Subprograme de contur G98 ...
G98 L0

Contur Secvenţa de 
programare 
a elementelor de contur

Rază
compensarea

Intern
(buzunar)

În sensul acelor de 
ceasornic (CW)
În sens invers acelor de 
ceasornic (CCW)

G42 (RR)
G41 (RL)

Extern
(insulă)

În sensul acelor de 
ceasornic (CW)
În sens invers acelor de 
ceasornic (CCW)

G41 (RL)
G42 (RR)



Transformarea coordonatelor

Definiţii parametru Q

Transformarea 
coordonatelor Activare Anulare

Deplasare 
decalare
origine

G54 X+20 Y+30 
Z+10

G54 X0 Y0 Z0

Imagine în 
oglindă

G28 X G28

Rotaţie G73 H+45 G73 H+0

Factor de 
scalare

G72 F 0,8 G72 F1

Plan de lucru G80 A+10 B+10 
C+15

G80

Plan de lucru PLAN ... RESETARE PLAN

D Funcţie

00
01
02
03
04
05
06
07
08
09
10
11

12

13
14
15
19

Asignare
Adunare
Scădere
Înmulţire
Împărţire
Radical
Sinus
Cosinus
Rădăcina sumei pătratelor c = √ a2+b2

Dacă este egal, salt la eticheta cu numărul
Dacă este diferit, salt la eticheta cu numărul
Dacă este mai mare decât, salt la eticheta cu 
numărul
Dacă este mai mic decât, salt la eticheta cu 
numărul
Unghi din c sin a şi c cos a
Număr eroare
Tipărire
Asignare PLC


