








13.2 Operarea mesei mobile cu prelucrarea orientata pe scula

13.2 Operarea mesei mobile cu
prelucrarea orientata pe scula

Aplicatie

Gestionarea mesei mobile in combinatie cu prelucrarea

@ orientata pe unealta este o functie dependenta de masina.
Intervalul standard de functionare este descris mai jos.
Consultati manualul masinii unelte pentru mai multe
informatii.

Tabelele mesei mobile sunt utilizate pentru centre de prelucrare cu
schimbatoare de mese mobile: Tabelul liber definibil apeleaza
programele piesei care sunt necesare pentru diferitele elemente liber
definibile si activeaza modificarile decalarii de origine sau tabelele de
decalari de origine.

Puteti utiliza, de asemenea, tabelele mesei mobile pentru a rula in
ordine mai multe programe care au puncte de referinta diferite.

Tabelele mesei mobile contin urmatoarele informatii:

PAL/PGM (intrare obligatorie):
Intrarea PAL identifica masa mobila, FIX marcheaza nivelul de
fixare si PGM este utilizat pentru a introduce piesa de prelucrat.

W-STATE :

Stare curenta prelucrare. Starea de prelucrare este utilizata pentru
a determina faza de prelucrare curenta. Introduceti PIESA BRUTA
pentru o piesa de prelucrat (brutd). In timpul prelucrarii, TNC
modifica aceastd intrare in INCOMPLETA si dupa finalizarea
prelucrarii, in FINALIZATA. Intrarea GOL este utilizati pentru a
identifica un spatiu la care nu trebuie fixat nicio piesa de prelucrat.
Cuintrarea OMITERE , specificati ca o piesa de prelucrat nu trebuie
prelucrata de TNC

METODA (intrare obligatorie):

Intrare care determina metoda de optimizare a programului.
Prelucrarea este orientata spre piesa de prelucrat daca este introdus
WPO . Prelucrarea piesei este orientata spre scula daca este
introdus TO . Pentru a include piese de prelucrat ulterioare in
prelucrarea orientata pe scula, trebuie sa introduceti CTO
(continuare orientare pe sculd). Prelucrarea orientata pe scula este
posibila si cu elemente de fixare a mesei mobile, dar nu pentru mai
multe mese mobile

NUME (intrare obligatorie):

Nume masa mobila sau program. Producatorul masinii unelte
determina numele mesei mobile (consultati manualul masinii
unelte). Programele trebuie stocate in acelasi director cu tabelul
mesei mobile. In caz contrar, trebuie sa introduceti calea completa
si numele pentru program
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PALPRESET (inregistrare optionala):

Numarul presetat din tabelul de presetari pentru masa mobila. TNC
interpreteaza numarul presetarii definit aici ca originea mesei mobile
(intrare PAL in coloana PAL/PGM). Puteti utiliza presetarea mesei
mobile pentru a compensa diferentele mecanice intre mesele
mobile. O presetare a mesei mobile poate fi activata si automat
atunci cand este adaugata o masa mobila

PRESETARE (intrare optionala):

Numarul presetat din tabelul de presetari. Numarul presetat definit
aici este interpretat de catre TNC, fie ca o origine a mesei mobile
(intrare PAL Tn coloana PAL/PGM ), fie ca o origine a mesei mobile
(intrare PGM in PAL/PGM ). Daca exista un tabel de presetari
pentru masa mobila activ pe masina dvs., utilizati coloana
PRESETARE numai pentru originile piesei de prelucrat

ORIGINE (intrare optionala):

Numele tabelului de origine. Tabelul de origine trebuie stocat in
acelasi director cu tabelul pentru masa mobila. In caz contrar trebuie
sa introduceti numele complet al caii pentru tabelul de origine.
Originile din tabelul de origini pot fi activate in programul NC cu
Ciclul 7 DECALARE DE ORIGINE

X, Y, Z (intrare optionala, sunt posibile si alte axe):

Pentru mese mobile si elemente de fixare, coordonatele programate
sunt raportate la originea masginii. Pentru programele NC,
coordonatele programate sunt raportate la masa mobila sau originea
elementului de fixare. Aceste intrari suprascriu ultima origine setata
in modul de operare Manual. Cu functia auxiliara M104 puteti
reactiva ultima origine setata. Cu tasta de capturare a pozitiei
efective, TNC deschide o fereastra care va ofera posibilitatea de a
seta TNC astfel incat sa introduca diferite puncte ca origini
(consultati tabelul de mai jos):

Pozitie Semnificatie

Valori efective Introduceti coordonatele pozitiei curente a sculei
in raport cu sistemul de coordonate activ.

Valori de Introduceti coordonatele pozitiei curente a sculei
referinta n raport cu originea masinii.

Valori Introduceti coordonatele, in raport cu sistemul de
maisurate coordonate activ, ale ultimei origini palpate in
EFECTIV modul de operare Manual.

Valori Introduceti coordonatele, Tn raport cu originea

misurate REF maginii, ale ultimei origini palpate in modul de
operare Manual.
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13.2 Operarea mesei mobile cu prelucrarea orientata pe scula

Cu tastele sageti si cu ENT , selectati pozitia pe care doriti sa o
confirmati. Apoi apasati tasta soft TOATE VALORILE pentru ca TNC
sa salveze coordonatele respective ale tuturor axelor active din tabelul
mesei mobile. Cu tasta soft VALOARE ACTUALA, TNC salveaza
coordonatele axei pe care se afla cursorul luminos din tabelul mesei
mobile.

NC, coordonatele programate sunt raportate la originea
masinii. Daca nu definiti o introducere, ramane activa
originea care a fost setata manual.

O Daca nu ati definit o masa mobila inainte de un program

SP-X, SP-Y, SP-Z (intrare optionald, sunt posibile si alte axe):

Pot fi introduse pozitii de siguranta pentru axe. Aceste pozitji pot fi
citite cu SYSREAD FN18 ID510 NR 6 din macrocomenzile NC.
SYSREAD FN18 ID510 NR 5 poate fi utilizata pentru a determina
daca a fost programata o valoare in coloana. Pozitiile introduse sunt
abordate numai daca valorile respective sunt citite si programate
corespunzator In macrocomenzile NC.

CTID (introdus de catre TNC):

Numarul ID-ului de context este alocat de catre TNC si contine
instructiuni referitoare la progresul operatiei de prelucrare.
Prelucrarea nu poate fi reluata, daca intrarea este stearsa sau
modificata.

FIXARE
In aceasta coloana puteii introduce o arhiva cu elemente de fixare
(fisier ZIP), pe care TNC o va activa automat in timpul prelucrarii
tabelului mesei mobile. Trebuie sa utilizati administrarea
elementelor de fixare pentru a crea arhive cu elemente de fixare
(consultati “Gestionarea elementelor de fixare,” la pagina 374)

Functie de editare in modul tabel Tasta soft
Selectare inceput tabel tncepUT
Selectare sfarsit tabel sFaRsIT
Selectare pagina anterioara in tabel PAGIN
Selectare pagina urmatoare n tabel PAGINA
Inserare ca ultima linie din tabel InsERARE

LINIE
Stergere ultima linie din tabel e

LINIE
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Functie de editare in modul tabel Tasta soft
Deplasare la inceputul liniei urmatoare —
LINIE
Adéaugarea numarului de linii care pot fi introduse AALGARE
la sfarsitul tabelului N Linzz
Editare format tabel EDITARE
FORMAT
Functie de editare in modul formular de o
. t Tasta soft
intrare
Selectare masa mobila anterioara PALET
Selectare masa mobila urmatoare PALET
Selectare element de fixare anterior FIXARE
Selectare element de fixare urmator FIXARE
Selectare piesa de prelucrat anterioara PoA PREL.
Selectare piesa de prelucrat urmatoare PSA PREL.
Comutare la plan masa mobila vrzuaLTz.
PLAN
PALET
Comutare la plan element de fixare vizuaLzz.
PLAN
FIXARE
Comutare la plan piesa de prelucrat vizuALzz.
PSA PREL
Selectare vizualizare standard masa mobila
PALET
Selectare vizualizare detaliata masa mobila pLaca
Selectare vizualizare standard element de fixare
FIXARE
Selectare vizualizare detaliata element de fixare rxeRe
-FIXERE

Selectare vizualizare standard piesa de prelucrat

PSA PREL
DETALII
PSA PREL

HEIDENHAIN iTNC 530
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Functie de editare in modul formular de
intrare

Tasta soft

Selectare vizualizare detaliata piesa de prelucrat

PSA PREL

DETALIT
PSA PREL

Inserare masa mobila

INSERARE
PALET

Inserare element de fixare

INSERARE
FIXARE

Inserare piesa de prelucrat

INSERARE
PSA PREL.

Stergere masa mobila

STERGERE
PALET

Stergere element de fixare

STERGERE
FIXARE

Stergere piesa de prelucrat

STERGERE
PSA PREL.

Stergere continut memorie tampon

STERGERE
MEMORIE
INTERM.

Prelucrare optimizata prin scula

ORIENTARE
scuLa

Prelucrare optimizata prin piesa de prelucrat

ORIENTARE
PSA PREL

Conectare sau separare tipuri de prelucrare

CONECTAT

DE-
CONECTAT

Marcare plan ca fiind gol

GOLIRE
POZITIE

Marcare plan ca fiind neprelucrat

PSA BRUTA
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Selectarea unui figsier de masa mobila

Apelati managerul de fisiere in modul de operare Programare si
editare: Apasati tasta PGM MGT

Afisati toate figierele de tip .P: Apasati tastele soft SELECTARE TIP
si AFISARE .P

Selectati un tabel al mesei mobile cu tastele sageti sau introduceti
un nume nou de fisier pentru a crea un tabel nou

Confirmati inregistrarea cu tasta ENT

Configurarea figierului mesei mobile cu
formularul de intrare

Operarea mesei mobile cu prelucrarea orientata pe scula sau pe piesa
de prelucrat este Tmpartita pe trei niveluri:

Nivel masa mobila PAL
Nivel element de fixare FIX
Nivel piesa de prelucrat PGM

Puteti trece la o vizualizare detaliata pe fiecare nivel. Setati metoda de
prelucrare si starile pentru masa mobila, pentru element de fixare si
pentru piesa de prelucrat la vizualizarea standard. Daca editati un
fisier de masa mobila existent, sunt afigate intrarile actualizate. Utilizatj
vizualizarea detaliata pentru configurarea fisierului de masa mobila.

masginii. Daca aveti un singur element de fixare cu mai
multe piese de prelucrat, atunci este suficient sa definiti un
singur element de fixare FIX cu piesele de prelucrat PGM
. Totusi, daca o masa mobila contine mai multe elemente
de fixare sau daca un element de fixare este prelucrat din
mai multe parti, trebuie sa definiti masa mobila PAL cu
nivelurile elementului de fixare corespunzatoare FIX.

O Setati fisierul de masa mobila conform configuratiei
=

Utilizati butonul de configuratie ecran pentru a comuta
intre vizualizare tabel si vizualizare formular.

Nu este inca disponibila asistenta grafica pentru formularul
de intrare.

Diferitele niveluri ale formularului de intrare pot fi accesate cu tastele
soft corespunzatoare. Nivelul curent este evidentiat in linia de stare a
formularului de intrare. Cand comutati la vizualizarea tabel cu butonul
configuratie ecran, cursorul este plasat la acelasi nivel la care era in

vizualizarea formular.
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RUL-fRroaras Editare tabel program
Machining method?

secu. intesr.

File:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P
[ — |-

FIX__PGM
Pallet ID: PALA-206-4
Method: WORKPIECE/TOOL-ORIENTED
Status: BLANK
Pallet ID: PAL4-208-11
Method: TOOL-ORIENTED
Status: BLANK
Pallet ID: PRAL3-208-6
Method: TOOL-ORIENTED
Status: BLANK

PALET PALET

vizuaLzz. | [CPLAGA INSERARE
PLAN DETALII
FIXARE PALET PALET

o

Ll |

or)
i
HI i 8

5100%

2] @)
g®
8=

@vg[j

STERGERE
PSA PREL.
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Configurarea nivelului mesei mobile
Identitate masa mobila: Este afisat numele mesei mobile

Metoda: Puteti alege intre metodele de prelucrare ORIENTARE
PIESA DE PRELUCRAT si ORIENTARE SCULA . Metoda
selectata este preluata pentru nivelul piesa de prelucrat si suprascrie
orice intrare existents. in vizualizarea tabelard, ORIENTARE PIESA
DE PRELUCRAT apare ca WPO si ORIENTARE SCULA apare ca
TO.

PRELUCRAT nu poate fi efectuata prin intermediul tastei
soft. Apare numai cand au fost alese metode de prelucrare
diferite pentru piesa de prelucrat in nivelul piesa de
prelucrat sau prelucrare.

@ Inregistrarea ORIENTARE SCULA/PIESA DE

Daca metoda de prelucrare a fost determinata in nivelul
element de fixare, intrarile sunt transferate la nivelul piesa
de prelucrat, unde suprascriu orice intrare existenta.

Stare: Tasta soft PIESA BRUTA identificd masa mobila si fixarile si
piesele de prelucrat corespunzatoare ca nefiind inca prelucrate si
introduce PIESA BRUTA in campul stare. Utilizati tasta POZITIE
GOALA sau OMITERE daca doriti s& sariti peste masa mobila in
timpul prelucrarii. EMPTY sau SKIP apar apoi in cAmpul de stare.

Configurarea detaliilor in nivelul de masa mobila
Identitate masa mobili: Introduceti numele mesei mobile
Nr. presetare: Introduceti numarul presetarii pentru masa mobila
Origine: Introduceti originea mesei mobile

Tabel de origine: Introduceti numele si calea tabelului de origine
pentru piesa de prelucrat. Datele sunt transferate catre nivelurile
element de fixare si piesa de prelucrat

iniltime de siguranti: (optional): Pozitie de siguranta pentru axele
individuale raportate la elementul liber definibil. Pozitiile introduse
sunt abordate numai daca valorile respective sunt citite si
programate corespunzator in macrocomenzile NC.

13.2 Operarea mesei mobile cu prelucrarea orientata pe scula
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2;”xix Editare tabel program
: " |Machining method?

File:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P
— [XIM FIX__PGM
Pallet ID: PALA4A-206-4
Method: WORKPIECE/TOOL-ORIENTED
Status: BLANK
Pallet ID: PAL4-208-11
Method: TOOL-ORIENTED
Status: BLANK
Pallet ID: PAL3-208-6
Method: TOOL-ORIENTED
Status: BLANK
PALET PALET VIZUALIZ. INSERARE
PLAN DETALII
FIXARE PALET (I

STERGERE
PSA PREL.

::;ﬁﬁ:: Editare tabel program
: " |Pallet / NC program?

File:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P
- MM FIX_PGM—
Pallet ID: PAL4-206-4

Datum:

)4120,238 202,84 pa20,326

Datum table: IHPENTONTIENANET-INEND]

Cl. height:
X M Wico |

PALET PALET VIZUALIZ. PLACA INSERARE

PLAN DETALTT
FIXARE PALET =y

STERGERE
PSA PREL.
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Configurarea nivelului elementului de fixare
Fixare: Este afisat numarul elementului de fixare. Dupa bara este

afigsat numarul de elemente de fixare din cadrul nivelului. s e, | LOTLSTE 1apel prosran ‘
achining method?
Metoda: Puteti alege intre metodele de prelucrare ORIENTARE Pallet ID:PAL4-206-4
PIESA DE PRELUCRAT si ORIENTARE SCULA . Metoda ——————PAL_[@## PGH
selectata este preluata pentru nivelul piesa de prelucrat si suprascrie Fixture:
orice intrare existenta. in vizualizarea tabelara, ORIENTARE PIESA etahod: e
DE PRELUCRAT apare ca WPO si ORIENTARE SCULA apare ca
TO Fixture
) Method:
Utilizati tasta soft CONECTARE/SEPARARE , pentru a marca Status:
elementele de fixare care vor fi incluse pentru calculul procesului de Fixture:
prelucrare pentru prelucrarea orientata pe sculd. Elementele de Method:
" o 5 no g : BLANK —— ]
fixare conectate sunt marcate cu o linie punctata, in timp ce Status EIN:INS N
elementele de fixare separate sunt conectate cu o linie solida.
Piesele de prelucrat conectate sunt marcate in vizualizarea tabel cu

intrarea CTO , din coloana METODA.

5 - | CEzxaRE_]
FIXARE FIXARE | VIZUALIZ. | VIZUALIZ FIXARE INSERARE
PLAN PLAN DETALIT

PALET PSA PREL FIXARE

STERGERE
FIXARE

FIXARE

nu poate fi efectuata prin intermediul tastei soft. Apare
numai cand au fost alese metode de prelucrare diferite
pentru piesele de prelucrat in nivelul piesa de prelucrat.

O Intrarea ORIENTARE SCULA/PIESA DE PRELUCRAT

Daca metoda de prelucrare a fost determinata in nivelul
element de fixare, intrarile sunt transferate la nivelul piesa
de prelucrat, unde suprascriu orice intrare existenta.

Stare: Tasta soft PIESA BRUTA identific fixarile si piesele de
prelucrat corespunzatoare ca nefiind inca prelucrate si introduce
PIESA BRUTA in campul Stare. Utilizatj tasta soft POZITIE GOALA
sau OMITERE daca doriti sa sariti peste elementul de fixare in timpul
prelucrarii. EMPTY sau SKIP apar apoi in campul de stare.
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Configurarea detaliilor in nivelul element de fixare

Element de fixare: Este afisat numarul elementului de fixare. Dupa
bara este afisat numarul de elemente de fixare din cadrul nivelului.

Origine: Introduceti numele decalarii de origine a fixarii.

Tabel de origine: Introduceti numele si calea tabelului de decalari de
origine valid pentru prelucrarea piesei. Datele sunt transferate catre
nivelul piesei de prelucrat.

Macrocomandi NC: In prelucrarea orientatd pe sculd, este
executata macrocomanda TCTOOLMODE in locul macrocomenzii
obisnuite de schimbare a sculei.
iniltime de siguranti: (optional): Pozitie de sigurant& pentru axele
individuale raportate la fixare.
Pot fi introduse pozitii de siguranta pentru axe. Aceste
@ pozitii pot fi citite cu SYSREAD FN18 ID510 NR 6 din
macrocomenzile NC. SYSREAD FN18 ID510 NR 5 poate
fi utilizata pentru a determina daca a fost programata o
valoare in coloana. Pozitiile introduse sunt abordate numai
daca valorile respective sunt citite si programate
corespunzator in macrocomenzile NC.
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Rul. program
secu. integr.

Editare tabel progranm

Datum?
Pallet ID:PRL4-206-4
PAL__# PGM
Fixture:
Datum:
e Wie 22,5 ]

Datum table:
NC macro: ]
Cl. height:

W Wwico ]

FIXARE FIXARE | VIZUALIZ.
PLAN PLAN

PALET PSA PREL

vrzuaLzz. | FIXARE | rnerrere
DETALTT
FIXARE FIXARE

STERGERE
FIXARE
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Configurarea nivelului piesa de prelucrat

Piesa de lucru: Este afisat numarul piesei de prelucrat. Dupa bara wa. srosrm  |[Editare tapel progran
este afisat numarul de piese de prelucrat din cadrul acestui nivel e M |Machining method? ‘
e|ementde fixare Pallet ID:PRAL4-206-4 Fixture:1

: — I o, S P ; || I
Metoda: Puteti alege intre metodele de prelucrare QRI.ENT.ARE Norkpiece:
PIESA DE PRELUCRAT si ORIENTARE SCULA. In vizualizarea Method:
tabel, ORIENTARE PIESA DE PRELUCRAT apare ca WPO, iar Status:
ORIENTARE SCULA apare ca TO. Workpiece:
Utilizati tasta soft CONECTARE/SEPARARE pentru a marca Method:
piesele de prelucrat care vor fi incluse in calculul procesului de _
prelucrare pentru prelucrarea orientata pe scula. Plvesnele. de ﬁ:lt‘l;g;ece
prelucrat conectate sunt marcate cu o linie punctata, in timp ce Status: s O
piesele de prelucrat separate sunt conectate cu o linie solida. o
Piesele de prelucrat conectate sunt marcate in vizualizarea tabel cu +83
intrarea CTO , din coloana METODA.
Stare: Tasta soft PIESA BRUTA identifici piesa de prelucrat ca B Sl R N i nseroRe | sreoERe

nefiind Tnca prelucrata si introduce PIESA BRUTA in campul Stare.
Utilizati tasta soft POZITIE GOALA sau OMITERE daca doriti sa
sariti peste o piesa de prelucrat in timpul prelucrarii. GOL sau
OMITERE apar in cAmpul de stare.

nivelul element de fixare. Intrarea va fi preluata pentru

O Introduceti metoda si starea in nivelul masa mobila sau in
toate piesele de prelucrat corespunzatoare.

Pentru mai multe variante de piese de prelucrat in cadrul
unui nivel, piesele de prelucrat ale unei variante trebuie
introduse impreuna. Astfel, piesele de prelucrat pentru
fiecare varianta pot fi marcate cu tasta soft
CONECTARE/SEPARARE si pot fi prelucrate in grup.

Configurarea detaliilor in nivelul piesa de prelucrat

Piesvﬁ de prelucrat: Es}e afi§atlnumérul piesei de.prelucrat. Dupé. s momm | Editare tabel program
bara este afisat numarul de piese de prelucrat din cadrul acestui : " |Datum?
nivel element de fixare sau masa mobila. Pallet ID:PHL;EEGSHx Fixture:1
Origine: Introduceti numele originii piesei de prelucrat Uarkpiece:
atum:
Tabel de origine: Introduceti numele si calea tabelului de decalari de (484,502 W{70.957  WP{36.5362

origine valid pentru prelucrarea piesei. Daca utilizati acelagsi tabel de

origine pentru toate piesele de prelucrat, introduceti numele si calea S

N = e T ' :

in nivelul mas& mobild sau in nivelul element de fixare. Datele sunt  \¢ progran:

transferate automat catre nivelul piesa de prelucrat. 51 . height: y —
I Wico |

Program NC: Introduceti calea programului NC necesar pentru

prelucrarea piesei.

iniltime de siguranti: (optional): Pozitie de siguranti pentru axele

individuale raportate la piesa de prelucrat. Pozitjile introduse sunt

abordate numai daca valorile respective sunt citite si programate e | srensene
- ~ . PLAN DETALII
corespunzator in macrocomenzile NC. t o | &= e
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Ordinea prelucrarii orientate pe scula

selectatd metoda ORIENTARE SCULA si dacé TO sau

@ TNC executa prelucrari orientate pe scula numai daca este
CTO sunt introduse in tabel.

Intrarea TO sau CTO din cAmpul Metoda arata dispozitivului TNC ca
prelucrarea orientata este valida dincolo de aceste linii.

Gestionarea mesei mobile porneste programul NC care apare in
linia cu intrarea TO.

Prima piesa de prelucrat este prelucrata pana cand apelarea sculei
urmatoare este Tn asteptare. Departarea de piesa de prelucrat este
coordonata de catre o macrocomanda speciala pentru modificarea
sculei.

Intrarea din coloana STARE W este modificata de la PIESA BRUTA
la INCOMPLETA, iar TNC introduce o valoare hexazecimala in
campul CTID.

unic pentru TNC, al progresului operatiei de prelucrare.
Daca aceasta valoare este stearsa sau modificata,
prelucrarea nu poate continua, iar pornirea de la mijlocul
programului sau reluarea prelucrarii nu mai sunt posibile.

@ Valoarea introdusa in campul CTID este un identificator

Toate liniile din fisierul de masa mobila, care contin intrarea CTO in
campul Metoda, sunt prelucrate la fel ca prima piesa de prelucrat.
Pot fi prelucrate piesele din mai multe elemente de fixare.

TNC utilizeaza scula urmatoare pentru urmatorii pasi de prelucrare
de la linia cu intrarea TO, Tn unul din urmatoarele cazuri:

Daca intrarea PAL este in campul PAL/PGM din linia urmatoare.

Daca intrarea TO sau WPO apare in campul Metoda din linia
urmatoare.

Daca in liniile care au fost deja prelucrate exista intrari in Metoda,
care nu au statutul GOL sau FINALIZAT.

Programul NC este continuat din locatia stocata, in functie de
valoarea introdusa in campul CTID. Th mod normal scula este
modificata pentru prima piesa, dar TNC anuleaza schimbarea sculei
pentru piesele de prelucrat urmatoare.

Intrarea din campul CTID este actualizata dupa fiecare pas de
prelucrare. Daca o functie END PGM sau M2 este executata intr-un
program NC, atunci intrarea existenta este stearsa si ih campul
Stare prelucrare este introdus FINALIZAT.
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Daca intrarile TO sau CTO ale tuturor pieselor de prelucrat din cadrul
unui grup contin starea FINALIZAT, atunci sunt rulate liniile
urmatoare din fisierul de masa mobila.

singura operatie de prelucrare orientata pe scula. Piesele

O n cazul pornirii de la mijlocul programului, este posibila o
ulterioare sunt prelucrate conform metodei introduse.

Valoarea introdusa in campul CT-ID este stocata timp de
maxim 2 saptamani. In aceasta perioada, procesul de
prelucrare poate fi continuat la locatia stocata. Dupa
aceasta perioada, valoarea este stearsa, pentru a preveni
ocuparea hard disk-ului cu date inutile.

Modul de operare poate fi modificat dupa executarea unui
grup de intrari cu TO sau CTO.

Urmatoarele funciii nu sunt admise:

Modificarea intervalului avansului transversal
Decalarea de origine PLC
M118

lesirea din figierul mesei mobile

Apelati managerul de fisiere: Apasati tasta PGM MGT

Pentru a selecta un alt tip de figiere, apasati tasta soft SELECTARE
TIP si tasta soft pentru tipul de figier dorit, de exemplu AFISARE.H

Selectati fisierul dorit

Executarea unui figier al mesei mobile

mobile: Tn functie de bloc sau continuu (consultati

C in MP7683, setati modul de executare a tabelului mesei
“Parametrii generali ai utilizatorului,” la pagina 614).

in cazul in care parametrul 7246 este setat astfel incat
testul de utilizare a sculei sa fie activ, puteti monitoriza
durata de serviciu a sculei pentru toate sculele utilizate
intr-o masa mobila (consultati “Testul de utilizare a sculei,”
la pagina 199).

Selectati managerul de fisiere in modurile de operare Rulare
program, Secventa integrala sau Rulare program, Bloc unic: Apasati
tasta PGM MGT

Afisati toate figierele de tip .P: Apasati tastele soft SELECTARE TIP
si AFISARE .P

Selectati tabelul mesei mobile cu tastele sageti si confirmati cu ENT

Pentru a executa tabelul liber definibil: Apasati butonul NC Start.
TNC executa mesele mobile conform setarilor din MP7683.

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.2 Operarea mesei mobile cu prelucrarea orientata pe scula

Suportul de ecran pentru executarea tabelelor mesei mobile

Puteti seta dispozitivul TNC astfel incat sa afiseze impreuna, pe ecran,
continutul programului si continutul figierului mesei mobile, selectand
configuratia de ecran PROGRAM + MASA MOBILA. In timpul
executiei, TNC afiseaza blocurile de program in partea stdnga si masa
mobila Tn partea dreapta. Pentru a verifica continutul programului
fnainte de executie, efectuati urmatorii pasi:

Selectati un tabel al mesei mobile

Cu tastele sageti, alegeti programul pe care doriti sa 1l verificati

Apasati tasta soft OPEN PGM : TNC afiseaza pe ecran programul
selectat. Acum puteti naviga prin program cu tastele sageti

Pentru a reveni la tabelul mesei mobile, apasati tasta soft END PGM
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irea, oprirea

14.1 Porn

14.1 Pornirea, oprirea

Pornirea

Pornirea si traversarea punctelor de referinta pot varia in
O functie de masina unealta. Consultati manualul masginii.

Porniti alimentarea electrica a TNC si a masinii. TNC initiaza automat
urmatorul dialog

TEST DE MEMORIE

Memoria TNC este verificatd automat.
ALIMENTAREA CU ENERGIE INTRERUPTA
Mesajul TNC pentru intreruperea alimentarii cu
energie - eliminati mesajul.

COMPILATI UN PROGRAM PLC

Programul PLC al TNC este compilat automat

LIPSA TENSIUNE C.C. EXTERNA iN RELEU

@ Conectare la tensiunea CC externa. TNC verifica
functionarea circuitului OPRIRE DE URGENTA

OPERARE MANUALA
PUNCTE DE REFERINTA PENTRU AVANS TRANSVERSAL

@ Traversati manual punctele de referinta in ordinea
afisata: Pentru fiecare axa apasati butonul START
sau

@ @ Depasiti punctele de referinta in orice ordine: Apasati
si mentineti apasat butonul de directionare a axei
masinii pentru fiecare axa pana cand punctul de
referin{a este traversat
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TNC este

=

Daca masina este echipata cu dispozitive de codare
absoluta, puteti omite deplasarea peste punctele de
referinfa. In acest caz, TNC este gata de functionare
imediat dupa pornirea alimentarii electrice a sistemului de
control al masinii.

Daca masina este echipata cu encodere incrementale,
puteti activa monitorizarea deplasarii ihainte de atingerea
punctului de referinta, prin apasarea tastei soft
MONITORIZARE LIMITA SW . Produc&torul masinii
unelte poate furniza aceasta functie specifica axei. Tineti
minte ca prin apasarea tastei soft, monitorizarea
intervalului de avans transversal nu este activa implicit pe
toate axele. Manualul masinii contine informatii
suplimentare.

Asigurati-va ca ati raportat toate axele inainte sa incepeti
rularea programului. In caz contrar, TNC va opri
prelucrarea de indata ce intalneste un bloc NC cu o axa
care nu a fost raportata.

gata de functionare in modul Operare manuala.

Punctele de referinta trebuie traversate numai daca axele
masginii vor fi mutate. Daca intentionati numai sa editati
sau sa testati programe, puteti selecta modurile de
operare Programare si editare sau Rulare test imediat
dupa pornirea alimentarii electrice a sistemului de control.

Puteti traversa ulterior punctele de referinta apasand tasta
soft DEPASIRE REFERINTA in modul de operare
manuala.

Traversarea punctului de referin{a intr-un plan de lucru inclinat

Punctul de referinta al unui sistem inclinat de coordonate poate fi
traversat apasand butoanele de directionare a axei masinii. Functia
splan de lucru inclinat” trebuie sa fie activa in modul Operare manuala,

consultati

“Activarea inclinarii manuale,” pagina 530. Apoi, TNC

interpoleaza axele corespunzatoare.

&)

Pericol de coliziune!

Asigurati-va ca valorile unghiurilor introduse Th meniul
pentru planul de lucru inclinat se potrivesc cu unghiurile
efective ale axei inclinate.
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irea, oprirea

14.1 Porn

Daca optiunea este disponibila, puteti de asemenea sa deplasati pe
axe in directia axei sculei curente (consultati “Setarea direciiei curente
a axei sculei ca directie activa de prelucrare (functia FCL 2),” la
pagina 531).

Pericol de coliziune!
@ Daca utilizati aceasta functie, atunci, pentru dispozitive de

codare neabsoluta, trebuie sa confirmati pozitiile axelor
rotative, pe care TNC le afiseaza intr-o fereastra
contextuala. Pozitia afisata reprezinta ultima pozitie activa
a axelor rotative dinainte de oprire.

Daca una dintre cele doua functii active anterior este activa si acum,
butonul NC START nu are nicio functie. TNC emite un mesaj de eroare
corespunzator.

Oprirea

Pentru a evita pierderea datelor la oprire, trebuie sa opriti sistemul de
operare al TNC dupa cum urmeaza:

Selectati modul Operare manuala

orr Selectati functia pentru oprire, confirmati din nou cu
tasta soft DA

Cand TNC afiseazd mesajul Acum puteti opri TNC
intr-o fereastra contextuala, puteti opri alimentarea cu
energie a TNC

Oprirea neadecvata a dispozitivului TNC poate determina
@ pierderea de date!

Retineti ca apasarea tastei END dupa oprirea sistemului
de control determina repornirea acestuia. Oprirea in
timpul unei reporniri poate determina de asemenea
pierderea datelor!
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14.2 Deplasarea axelor masinii

Nota

masinii poate varia in functie de masina unealta. Manualul

C Avansul transversal cu butoanele de directionare ale axei
masinii contine informatii suplimentare.

Deplasarea axei utilizand butoanele de
directionare ale axei masinii

@ Selectati modul Operare manuala
® Apasati butonul de directionare a axei masinii si
mentineti-| atata timp cat doriti sa deplasati axa sau

14.2 Deplasarea axelor masinii

® @ Deplasati axa continuu: Apasati si mentineti butonul
de directionare al axei maginii, apoi apasati butonul
START

@ Pentru a opri axa, apasati butonul STOP al masinii

Puteti deplasa mai multe axe simultan cu aceste doua metode. Puteti
modifica viteza de avans la care sunt traversate axele cu tasta soft F ,
consultati “Viteza brosei S, viteza de avans F si functiile auxiliare M,”
pagina 492.
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14.2 Deplasarea axelor masinii

Pozitionare incrementala pas cu pas

Cu poziionarea incrementala pas cu pas puteti deplasa axa unei
magini pe o distanta presetata.

@ Selectati modul Operare manuala sau Roata de mana
el.
a Schimbati randul de taste soft
anore- Selectati pozitionarea incrementala pas cu pas: Setati
R tasta soft INCREMENT la PORNIT

INCREMENTARE PAS CU PAS =

Introduceti incrementul pas cu pas Th mm si confirmati
cu tasta ENT

@ Apasati butonul de directionare a axei masinii de cate
ori doriti

O Valoarea maxim admisa pentru fiecare pas este de 10
) mm.
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Deplasarea cu roti de mana electronice

iTNC suporta deplasarea cu urmatoarele rofi de mana electronice noi:

HR 520:
Roata de mé&na compatibila pentru conectare la HR 420 cu ecran,
transfer de date prin cablu

HR 550 FS:
Roata de mana cu ecran, transmisie de date prin radio

Pe langa aceasta, TNC este compatibila Tn continuare cu rotile de
mana cu cablu HR 410 (fara ecran) si HR 420 (cu ecran).
Atentie: Pericol pentru operator si pentru roata de
@ mana!
Toti conectorii roii de mana pot fi scosi doar de personal

de service autorizat, chiar daca este posibil fara niciun fel
de unelte!

Asigurati-va ca roata de mana este conectata inainte sa
porniti masina!l

Daca doriti sa operati masina fara roata de mana,
deconectati cablul de la masina si acoperiti priza deschisa
cu un capac!

suplimentare pentru HR 5xx. Consultati manualul maginii

@ Producatorul masinii unelte poate pune la dispozitie functii
dvs. unelte.

Roata de mana HR 5xx este recomandata daca doriti sa
utilizati suprapunerea cu roata de mana in functia axei
virtuale (consultati “Axe virtuale VT,” la pagina 388).

0
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14.2 Deplasarea axelor masinii

Rotile de mana HR 5xx portabile dispun de un ecran pe care TNC
afiseaza informatii. In plus, puteti rula functii importante de configurare
cu ajutorul tastelor soft ale rotii de mana, precum setarea decalarilor
de origine sau introducerea si rularea funcijilor M.

Imediat ce apasati tasta de activare a rotji de mana, aceasta activeaza
roata de mana si dezactiveaza panoul de control. Acest lucru este
indicat de o fereastra contextuala de pe ecranul TNC.

Roata de mana HR 5xx detine urmatoarele elemente de operare:

Buton OPRIRE DE URGENTA

Afisajul rotii de mana pentru afisarea starii si selectarea funciiilor;
pentru informatii suplimentare, Consultati “Ecran roata de mana”,
la pagina 485.

Taste soft

Taste de selectare a axei; pot fi schimbate de producatorul
masinii, Tn functie de configuratia axei

Buton permisiv

Taste sageti pentru definirea sensibilitatii rotii de mana

Tasta de activare a rotii de mana

Tasta pentru directia de parcurgere pe axa selectata

Tasta suprapunere avans transversal rapid pentru directie

Activare brosa (functie dependenta de masina, tasta poate fi
schimbata de producatorul masinii)

Tasta ,,Creare bloc NC" (functie dependenta de masina, tasta
poate fi schimbata de producatorul masinii)

Dezactivare brosa (functie dependenta de masina, tasta poate fi
schimbata de producatorul masginii)

Tasta CTRL pentru funciii speciale (functie dependenta de
masina, tasta poate fi schimbata de producatorul masinii)

Pornire NC (functie dependenta de masina, tasta poate fi
schimbata de producatorul masinii)

Oprire NC (functie dependenta de masina, tasta poate fi
schimbata de producatorul masinii)

Roata de méana
Potentiometru viteza brosa
Potentiometru viteza de avans

Conectare prin cablu, nu este disponibila pentru roata de mana
wireless HR 550 FS
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Ecran roata de mana

Ecranul rotii de mana (consultati imaginea) consta dintr-un antet si 6
linii de stare in care TNC afigeaza urmatoarele informatii:

Doar roata de mana wireless HR 550 FS:
Afiseaza daca roata de mana este in statia de conectare sau
daca functionarea wireless este activa

Doar roata de mana wireless HR 550 FS:
Afiseaza puterea campului, 6 bari = puterea maxima a campului

Doar roata de mana wireless HR 550 FS: STEFP MSF OFPM ..
Afiseaza starea de incarcare a bateriei reincarcabile, 6 bari =
fncarcata complet;o bara se deplaseaza de la stanga la dreapta
n timpul reincarcarii

ACTL: Tipul afigarii poziiei

Y+129.9788: Pozitia axei selectate

*: STIB (control in operare); rularea programului a inceput sau
axa este Tn miscare

S0: Viteza curenta brosa

FO0: Viteza de avans la care se deplaseaza axa selectata

E: Mesaj de eroare

3D: Functia Plan de lucru inclinat este activa

2D: Functia Rotatie de baza este activa

RES 5.0: Rezolutia rotii de ména activa Distanta de deplasare, in
mm/rot (°/rot pentru axe rotative), a axei selectate pentru o rotatie
a rotii de mana

PAS PORNIT sau OPRIT: Pasul incremental este activ sau
inactiv. Daca o functie este activa, TNC afiseaza, de asemenea,
si incrementarea pas cu pas activa.

Rand de taste soft: Selectare a diverselor functii, descrise in
sectiunile urmatoare

14.2 Deplasarea axelor masinii
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14.2 Deplasarea axelor mas

Caracteristici speciale ale rotii de mana wireless HR 550 FS

=)

486

Din cauza diverselor surse potentiale de interferenta, o
conexiune wireless nu este la fel de sigura ca si o
conexiune prin cablu. Inainte sa utilizati roata de mana
wireless, trebuie sa se verifice daca sunt si alfi utilizatori
radio in apropierea masinii. Verificarea prezentii de
frecvente sau canale radio este recomandata pentru toate
sistemele radio industriale.

Daca HR 550 nu este necesara, puneti-o intotdeauna in
suportul pentru roata de mana. Astfel, va puteti asigura ca
acumulatorii rotii de mana sunt intotdeauna pregatiti de
utilizare datorita benzii de contact de pe partea
posterioara a rotii de mana wireless si cu ajutorul comenzii
de incarcare si ca exista o conexiune de contact directa
pentru circuitul de oprire de urgenta.

Daca survine o eroare (intreruperea conexiunii radio,
calitatea de receptie slaba, componenta defecta a rotji de
mana), roata de mana reactioneaza intotdeauna cu o
oprire de urgenta.

Cititi notele privind configurarea rotii de mana wireless HR
550 FS (consultati “Configurarea rotii de mana wireless
HR 550 FS,” la pagina 609)

Atentie: Pericol pentru operator si pentru masina!

Din motive de sigurantd, trebuie sa opriti roata de mana
wireless si suportul rotii de mana dupa un timp de
functionare de cel mult 120 de ore, astfel incat TNC sa
poata rula un test functional la repornire!

Daca utilizati mai multe masini cu roti de mana wireless in
atelierul dvs., trebuie sa marcati rotile de mana si
suporturile aferente, astfel incat asocierile dintre acestea
sa poata fi identificate in mod clar (de ex. cu etichete
colorate sau numere). Marcajele de pe roata de mana
wireless si suportul rotii de mana trebuie sa fie vizibile Tn
mod clar utilizatorului!

Tnainte de fiecare utilizare, asigurati-va ca roata de mana
corecta pentru masina dvs. este activa.

o HEIDENHAIN
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Roata de mana wireless HR 550 FS este dotata cu o baterie
reincarcabila. Bateria este incarcata cand introduceti roata de manain
suport (consultati figura).

Puteti opera HR 550 FS cu acumulatorul timp de 8 ore Tnainte ca
aceasta sa necesite o reincarcare. Se recomanda, totusi, sa puneti
roata de mana in suportul sau cand nu o utilizatj.

Imediat ce roata de mana este in suportul sau, aceasta comuta intern
la operarea prin cablu. In acest mod, puteti utiliza roata de mana chiar
daca aceasta ar fi complet descarcata. Functiile sunt aceleasi ca la
functionarea wireless.

circa 3 ore pana cand este incarcata complet in suportul

C Cand roata de mana este complet descarcata, dureaza
sau.

Curatati contactele 1 din suportul rotii de mana si ale rofji
de mana periodic pentru a asigura functionarea
corespunzatoare a acestora.

Distanta de transmisie este foarte larga. Daca totusi va apropiati de
marginea unei zone de transmisie, ceea ce este posibil in cazul
masinilor foarte mari, HR 550 FS va avertizeaza din timp printr-o
vibratie de avertizare care este remarcats imediat. In acest caz trebuie
sa reduceti distanta pana la suportul rotii de mana, in care este integrat
receptorul radio.

Atentie: Pericol pentru scula si pentru piesa de
@ prelucrat!

Daca functionarea fara intrerupere nu mai este posibila in
distanta de transmisie, TNC declanseaza automat o oprire
de urgenta. Aceasta se poate intampla, de asemenea, in
timpul prelucrarii. incercatj s& stati cat mai aproape posibil
de suportul rotii de mana si puneti roata de mana in
suportul sau cand nu o utilizafj.

Daca TNC a declansat o oprire de urgenta, trebuie sa reactivati roata
de mana. Procedati dupa cum urmeaza:
Selectati modul de operare Programare si editare
Apasati tasta MOD pentru a selecta functia MOD
Parcurgeti randul de taste soft
conFIs. Selectati meniul de configurare pentru roata de mana

ROATA

FéRa cAaLU wireless: Apasati tasta soft CONFIGURARE ROATA
DE MANA WIRELESS

Faceti clic pe butonul Pornire roati de mana pentru a
reactiva roata de mana wireless

Pentru a salva configuratia si a iesi din meniul de
configurare, apasati butonul END

Modul de operare MOD include o functie pentru operarea si
configurarea initiala a rotii de mana (consultati “Configurarea roftii de
mana wireless HR 550 FS,” la pagina 609).

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.2 Deplasarea axelor masinii

Selectarea axei care va fi mutata

Puteti activa direct cu tastele axelor axele principale X, Y, Z si alte trei
axe definite de producatorul masinii unelte. Producatorul masinii
unelte poate plasa, de asemenea, axa virtuala VT direct pe una dintre
tastele libere pentru axe. Daca axa vizuala VT nu este pe una dintre
tastele de selectare a axei, procedati dupa cum urmeaza:

Apasati tasta soft F1 (AX): a rotii de mdna TNC afiseaza toate axele
active pe afisajul rotii de mana. Axa activa curent clipeste

Selectati axa dorita cu tastele soft ale rotii de ména F1 (de ex. axa
VT) (-) sau F2 (-) si confirmati cu tasta soft a rotii de mana F3 (OK)

Setarea sensibilitatii rotii de mana

Sensibilitatea rotii de mana defineste distanta de deplasare a unei axe
pentru o rotatie a rotii de mana. Nivelurile de sensibilitate sunt
predefinite si pot fi selectate cu tastele cu sageti ale rotii de mana
(numai cand 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/rotatie sau grade/rotatie]

Deplasarea axelor

@ Activati roata de mana: Apasati tasta de pe roata de
mana HR 5xx: Acum puteti opera TNC doar prin
HR 5xx; TNC afiseaza o fereastra contextuala care
contine informatii despre ecranul TNC

Selectati modul de operare dorit prin intermediul tastei soft OPM, daca
este cazul (consultati “Schimbarea modurilor de operare,” la
pagina 490)

Daca este necesar, apasati si mentineti butoanele
permisive

Utilizati roata de ména pentru a selecta axa pe care
X doriti sa o deplasati. Selectati axele suplimentare prin
intermediul tastei soft, daca este necesar

Deplasati axa selectata in directia pozitiva sau

Deplasati axa activa in directie negativa

Dezactivati roata de mana: Apasati tasta de pe roata
de mana HR 5xx: Acum puteti opera TNC din nou prin
intermediul panoului de operare

@ (] '[#
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Setarile potentiometrului

Potentiometrele panoului de operare a masinii raman active dupa
activarea rotii de mana. Daca dorii sa utilizati potenfiometrele de pe
roata de mana, efectuati urmatorii pasi:

Apasati tastele CTRL si Roata de mana de pe HR 5xx. TNC afiseaza
meniul de taste soft pentru selectarea potentiometrelor de pe
ecranul rotii de mana

Apasati tasta soft HW pentru a activa potentiometrele rotii de mana
Daca ati activat potentiometrele pe roata de mana, trebuie sa reactivati

potentiometrele panoului de operare a masinii Tnainte de a deselecta
roata de mana. Procedati dupa cum urmeaza:

Apasati tastele CTRL si Roata de mana de pe HR 5xx. TNC afiseaza
meniul de taste soft pentru selectarea potentiometrelor de pe
ecranul rotii de mana

Apasati tasta soft KBD pentru a activa potentiometrele panoului de
operare al masinii

Pozitionarea incrementala pas cu pas
Cu pozitionarea incrementala pas cu pas, TNC deplaseaza axa rotji de
mana active la o distanta presetata, definita de dvs.:

Apasati tasta soft F2 (PAS) a rotii de mana

Activati pozitionarea incrementala pas cu pas: Apasati tasta soft
pentru roata de mana 3 (PORNIT)

Selectati incrementul pas cu pas apaséand tasta F1 sau F2. Daca
apasati si mentineti tasta respectiva, de fiecare data cand atinge o
valoare zecimala 0, TNC creste incrementul cu un factor de 10. Daca
apasati de asemenea tasta CTRL puteti creste incrementul la 1. Cel
mai mic increment posibil este de 0,0001 mm. Cel mai mare
increment posibil este de 10 mm.

Confirmati incrementul pas cu pas selectat cu tasta soft 4 (OK)

Cu tastele + sau — ale rotjii de mana, deplasati axa rotii de mana
active in directia corespunzatoare

Introducerea functiilor auxiliare M
Apasati tasta soft F3 (MSF) a rotii de mana
Apasati tasta soft F1 (M) a rotii de mana
Selectati numarul functiei M dorite apasand tasta F1 sau F2
Executati functia M cu tasta NC start

Introducerea vitezei brosei S
Apasati tasta soft F3 (MSF) a rofji de mana
Apasati tasta soft F2 (S) a rotii de mana

Selectati viteza dorita apasand tasta F1 sau F2. Daca apasati si
mentineti tasta respectiva, de fiecare data cand atinge o valoare
zecimala 0, TNC creste incrementul cu un factor de 10. Daca apasati
de asemenea tasta CTRL, puteti creste incrementul la 1.000

Activati noua viteza S cu tasta NC start.
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14.2 Deplasarea axelor mas

Introducerea vitezei de avans F
Apasati tasta soft F3 (MSF) a rotii de mana
Apasati tasta soft F3 (F) a rotii de mana
Selectati viteza de avans dorita apasand tasta F1 sau F2. Daca
apasati si mentineti tasta respectiva, de fiecare data cand atinge o
valoare zecimala 0, TNC creste incrementul cu un factor de 10. Daca
apasati de asemenea tasta CTRL , puteti creste incrementul la 1.000

Confirmati noua viteza de avans F cu tasta soft F3 (OK) a rotiji de
mana
Setarea unei origini
Apasati tasta soft F3 (MSF) a rotjii de mana
Apasati tasta soft F4 (PRS) a rotii de mana
Daca este necesar, selectati axa pe care va fi setata originea

Resetati axa cu tasta soft F3 (OK) a rotii de mana sau, cu F1 si F2,
setati valorarea dorita si confirmati cu F3 (OK). Daca apasati de
asemenea tasta CTRL, puteti creste incrementul la 10

Schimbarea modurilor de operare
Cu tasta soft F4 (OPM) a rotii de mana aceasta poate fi utilizata pentru
a modifica modul de operare, in cazul in care starea curenta a
sistemului de control permite schimbarea modului.
Apasati tasta soft F4 (OPM) a rotii de mana
Selectati modul de operare dorit cu tasta soft a rotii de mana
MAN: Operare manuala
MDI: Pozitionare cu introducere manuala
SGL: Rulare program, bloc unic
RUN: Rulare program, secventa integrala

Generarea unui bloc L complet

tasta "Creare bloc NC" a rotii manuale; consultati

O Producatorul masinii unelte poate aloca orice functie la
manualul masinii.

fi preluat intr-un bloc NC (consultati “Selectarea axelor

O Utilizati functia MOD pentru a defini valorile axei care vor
pentru generarea blocurilor G01,” la pagina 598).

Daca nu este selectata nicio axa, TNC afiseaza mesajul
de eroare Nicio axa selectati.

Selectati modul de operare Pozitionare cu MDI

Daca este necesar, utilizati tastele cu sageti de pe tastatura TNC
pentru a selecta blocul NC dupa care urmeaza sa fie introdus blocul
L nou.

Activati roata de ména

Apasati tasta soft ,Generare bloc NC” a rotii de mana: TNC introduce
un bloc L complet, ce contine toate pozitiille axei, selectate prin
functia MOD.
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Functiile din modurile de operare Rulare program

Tn modurile de operare Rulare program puteti utiliza urmatoarele
functii:
NC start (tasta NC start a rotii de mana)
NC stop (tasta NC stop a rotii de mana)
Dupa ce tasta NC-stop a fost apasata: Oprire interna (tastele soft ale
rotii de mana, MOP si apoi OPRIRE)
Dupa ce tasta NC-stop a fost apasata: Deplasare manuala axa
(tastele soft ale rotii de mana, MOP si apoi MAN)

Revenirea la contur, dupa ce axele au fost deplasate manual in
timpul unei intreruperi de program (tastele soft ale rotii de mana,
MOP si apoi REPO). Operarea cu tastele soft ale rofji de mana, care
functioneaza in mod similar cu tastele soft ale ecranului de control
(consultati “Revenirea la contur,” la pagina 567)

Comutatorul de pornire/oprire pentru functia Plan de lucru inclinat
(tastele soft ale rotii de mana, MOP si apoi 3D)

14.2 Deplasarea axelor masinii
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14.3 Viteza brosei S, viteza de avans F si funciiile auxiliare M

14.3 Viteza brosei S, viteza de
avans F si functiile auxiliare M

Aplicatie

fn modul Operare manuala si Roatd de man4 el., puteti introduce
viteza brosei S, viteza de avans F si funcitiile auxiliare M cu tastele soft.
Functiile auxiliare sunt descrise Tn capitolul 7 ,,Programare: Functii
auxiliare”:

Producatorul masinii unelte determina functiile auxiliare M
@ disponibile pe sistemul dvs. de control si efectul acestora.

Introducerea valorilor

Viteza S a brosei, functiile auxiliare M

Introduceti viteza brosei: Apasati tasta soft S

VITEZA S A BROSEI=

1.000 Introduceti viteza dorita a brosei si confirmati
) @ introducerea cu butonul START al maginii

Viteza S a brosei cu valoarea rpm introdusa este pornita cu functia
auxiliara M. Procedati in mod asemanator pentru a introduce o functie
auxiliara M.

Viteza de avans F

Dupa ce atfi introdus o viteza de avans F, trebuie sa confirmati
inregistrarea cu tasta ENT in loc de butonul START al masinii.

Urmatoarele sunt valabile pentru viteza de avans F:

Daca introduceti F=0, atunci este utilizata cea mai scazuta viteza de e
avans din MP1020 (o) (&) (] ) — |

Valoarea F nu se pierde Tn timpul intreruperii alimentarii cu energie

Modificarea vitezei brosei si a vitezei de avans V7 7N o e | AeA ﬁ
Cu ménerele de prioritate puteti varia viteza S a brosei si viteza de A p . 'CA[C | mop | | HELP | e E

avans F de la 0% la 150% din valoarea setata.

numai pentru masini cu actionare variabila infinita a

brosei. : ‘/ﬂ\ WEE (B REE
8 BEE & =G
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14.4 Siguranta functionala FS
(optional)

Diverse

Fiecare operator al masinii unelte este expus la anumite riscuri. Desi
dispozitivele de protectie pot preveni accesul la puncte periculoase,
operatorul trebuie sé poatd, de asemenea, lucra la masiné fara
aceasta protectie (de ex. usa de protectie deschisa). In ultimii ani au
fost dezvoltate mai multe instructiuni si reglementari pentru a minimiza
aceste riscuri.

Conceptul de siguranta HEIDENHAIN integrat in sistemele de control
TNC respecta Nivelul de performanta d conform EN 13849-1 si SIL 2
conform IEC 61508, dispune de moduri de operare in siguranta,
conform EN 12417 si asigura protectia extinsa a operatorului.

Baza conceptului de siguranta HEIDENHAIN este structura cu doua
canale a procesorului, care consta din computerul principal (MC) si
unul sau mai multe module de control al antrenarii (CC= unitate de
calcul a sistemului de control). Toate mecanismele de monitorizare
sunt desemnate redundant in sistemele de control. Datele sistemului
relevante pentru siguranta sunt supuse unei comparatii ciclice
reciproce a datelor. Erorile relevante pentru siguranta au intotdeauna
ca efect oprirea de siguranta a tuturor antrenarilor prin reactii de oprire
definite.

Funcitiile de siguranta definite sunt declansate si starile de operare in
siguranta sunt obtinute prin intrari si iesiri relevante pentru siguranta
(implementare pe doua canale), care au o influenta asupra sistemului
n toate modurile de operare.

Tn acest capitol veti gasi explicatii privind functiile care sunt disponibile
n plus pentru TNC cu siguranta functionala.

siguranta HEIDENHAIN la masina dvs. Manualul maginii

C Producatorul masinii-unelte adapteaza designul de
contine informatii suplimentare.
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14.4 Siguranta functionala FS (optional)

Explicarea termenilor

Moduri de operare in siguranta

Desemnare Scurta descriere

SOM _1 Modul de operare in siguranta 1: Operare
automata, mod de productie

SOM_2 Modul de operare n siguranta 2: Modul de
configurare

SOM_3 Modul de operare in siguranta 3: Interventie
manuala; numai pentru operatori calificafi

SOM_4 Modul de operare in siguranta 4: Interventie

manuala avansata, monitorizarea procesului

Functii de siguranta

Desemnare

Scurta descriere

SS0, SS1, SS1F,
SS2

Oprire de siguranta: oprirea Tn siguranta a
tuturor antrenarilor utilizand metode diferite

STO

Cuplu de siguranta oprit: alimentarea cu
energie la motor este intrerupta. Ofera
protectie impotriva pornirii accidentale a
antrenarilor

SOS

Oprire de siguranta a operarii. Ofera protectie
impotriva pornirii accidentale a antrenarilor

SLS

Viteza limitata pentru siguranta. Previne ca
antrenarile sa depaseasca limitele de viteza
specificate cand usa de protectie este
deschisa
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Verificarea pozitiilor axelor

<" producatorul masinii. Manualul masinii contine informatji

C Aceasta functie trebuie sa fie adaptata la TNC de catre
suplimentare.

Dupa pornire, TNC verifica daca pozitia unei axe se potriveste cu
pozitia imediat dupa oprire. Daca aceasta difera, TNC marcheaza
aceasta axa in afisajul pozitiei cu un triunghi de avertizare dupa
valoarea pozitiei. Axele care sunt marcate cu un triunghi de avertizare
nu mai pot fi deplasate in timp ce usa este deschisa.

In astfel de cazuri, trebuie s& va apropiati de o pozitie de test pentru
axele respective. Procedati dupa cum urmeaza:

Selectati modul Operare manuali

Parcurgeti randul de taste soft pana cand vedeti un rand care
listeaza toate axele pe care trebuie sa le deplasati in pozitia de
testare

Cu tasta soft, selectati o axa pe care doriti sa o deplasati in pozitia
de testare

Pericol de coliziune!
@ Apropiati-va succesiv de pozitiile de testare astfel incat sa

nu apara nicio coliziune intre scula si piesa de lucru sau
dispozitivele de fixare. Daca este necesar, pre-pozitionati
axele manual.

Apropiere cu pornire NC

Cand pozitia de testare a fost atinsa, TNC intreaba daca pozitia a
fost atinsa corect: Confirmati cu tasta soft OK daca TNC s-a apropiat
de pozitia de test in mod corect si cu NU daca pozitia a fost atinsa
incorect.

Daca ati confirmat cu DA, trebuie sa confirmati corectitudinea
pozitiei de testare din nou cu butonul permisiv de pe panoul de
operare a masinii

Repetati aceasta procedura pentru toate axele pe care doriti sa le
deplasati in pozitia de test

producatorul masinii unelte. Manualul masinii contine

C Locatia pozitiei de test este specificata de catre
informatii suplimentare.
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14.4 Siguranta functionala FS (optional)

Prezentare generala a vitezelor de avans

permise
TNC ofera o prezentare generala a vitezelor de avans permise pentru Manual operation PR
toate axele, in functie de modul activ de operare. e
Selectati modul Operare manuali .
ecre.| ISR overuieu | pem [paL | LeL | cve [ m | pos | » e
. n o . n i NOML. #x -335.379
a Derulati pana la ultimul rand de taste soft I; :3 : 333 o weese w ese || : ‘
Apasatj tasta soft INFO SOM: TNC deschide 2B i e "oy
= fereastra care contine prezentarea generala a e Ee Ee -
vitezelor permise si a vitezelor de avans x: 7o x: me x- o ‘
Ve 200 e 300 o 400
st s R
B= 20 B= 1300 B= 400 CIREP S1eex |
Coloana Semnlflcatle @:mance> [T-sT0 © z [s-sT0 88 Active PGM: BS_INIT o
SLS2 Viteze Iirnnita'te pentI:u siguranta in modul de 2% XCNml PO -To & W
operare in siguranta 2 (SOM_2) pentru axele 8% XCNm3 @7:33 | =%
respective ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ END ‘
SLS3 Viteze limitate pentru siguranta in modul de
operare in siguranta 3 (SOM_3) pentru axele
respective
SLS4 Viteze limitate pentru siguranta in modul de
operare in siguranta 4 (SOM_4) pentru axele
respective

Activarea limitarii vitezei de avans

Cand tasta soft F LIMITED este setata la PORNIT, TNC limiteaza
vitezele maxime permise ale axei la viteza limitatad pentru siguranta,
specificata. Vitezele valide pentru modul activ de operare sunt indicate
in tabelulSiguranta-MP (consultati “Prezentare generala a vitezelor
de avans permise,” la pagina 496).

@ Selectati modul Operare manuali

a Derulati pana la ultimul rand de taste soft
e Activare/Dezactivare limita viteza de avans
POR
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Afisari suplimentare de stare

La un sistem de control cu siguranta functionala FS, afisajul starii
generale contine informatii suplimentare despre starea curenta a
functiilor de siguranta. TNC afiseaza aceste informatii ca stari de
operare ale afigajelor de stare T, S si F.

Afisare stare Scurta descriere

STO Alimentarea cu energie a brosei sau o
antrenare a avansului este intrerupta.

SLS Viteza limitata pentru siguranta: O viteza
limitata pentru siguranta este activa.

SOS Oprire de siguranta a operarii: Oprirea pentru
operarea in siguranta este activa.

STO Cuplu de siguranta oprit: Alimentarea cu
energie la motor este intrerupta.

Manual operation Erogronsing
and editing
=0 | SOM_1
A
ACTL. o X | +4.993 0
e Y +0.000 i
Wz +0.000 |lay
»B s 24 CI Gl
Sil! 359.838 s1e0x []
@ ¥
oN
@:mance> T-s10 0 2z s-sto 2 F-5T0 0 nsoa|
0% XCNml P8 -TO @ M
8% XCNm1 13:33 oH
TOUCH PRESET ToOoL
n F PROBE TABLE TABLE
47 TEu

TNC afiseaza modul activ de operare in siguranta cu o pictograma in
antetul de la dreapta textului modului de operare. Daca modul SOM_1
este activ, TNC nu afiseaza nicio pictograma.

Pictograma Mod de operare in siguranta
SOM Modul SOM_2 activ
A
20
SOM Modul SOM_3 activ
A
3%
SOM Modul SOM_4 activ
4 %\
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14.5 Presetarea piesei de prelucrat f

14.5 Presetarea piesei de prelucrat
fara palpator

Nota

“Presetarea piesei de prelucrat cu palpator”, la

O Presetarea piesei de prelucrat cu palpator: Consultati
pagina 518.

Pentru a stabili o presetare, setati afisajul de pozitie al TNC la
coordonatele unei pozitii cunoscute de pe piesa de prelucrat.

Pregatire
Fixati si aliniati piesa de prelucrat
Introduceti scula zero cu raza cunoscuta in brosa
Asigurati-va ca TNC afiseaza valorile pozitiei efective

Presetarea piesei de prelucrat cu tastele axei

Masura de protectie
@ Daca suprafata piesei de prelucrat nu trebuie zgéariata,

puteti intinde peste aceasta o lamela de metal de o
grosime d cunoscuta. Apoi introduceti o valoare care este
mai mare cu valoarea d decéat presetarea dorita.

@ Selectati modul Operare manuali
@ @ Deplasati incet scula, pana cand atinge (zgarie)
suprafata piesei de prelucrat

Selectati o axa (puteti de asemenea sa selectati toate
@ axele prin intermediul tastaturii ASCII)

SETARE ORIGINE Z=

a I Scula zero in axa brosei: Setati afisajul la o pozitie
cunoscuta a piesei de prelucrat (aici, 0) sau
introduceti grosimea d peliculei. in axa sculei, decalati
raza sculei

Repetati procesul pentru celelalte axe.

Daca valorile pentru scula de pe axa sculei au fost deja setate, setati
afisarea axei sculei la lungimea L a sculei sau introduceti suma Z=L+d
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Gestionarea presetarilor cu tabelul de presetari

Programare

Editare tabel

Ipator

Este obligatoriu sa gestionati presetarile daca: Unghi de rotatie? e
m
C Masina dvs. este echipata cu axe rotative (masa B —— o
inclinabila sau cap pivotant) si lucrati cu functia pentru 35 T Timead up h Seo Ziooo >
inclinarea planului de lucru = % : : —
27 +0
Masina dvs. este echipata cu un sistem pentru s )0
schimbarea capului brosei ] »
Pana in prezent ati lucrat cu sisteme TNC de control mai X : :
vechi cu tabele de origine REF 9% S-IST
o .. . q 0% SCNm1 86:51 || .
Dpr]tl sa pre[ucratl piese de prelucrat identice care sunt “4.293 v -322.283 2  +160.250] b, ;
aliniate diferit #B +8.800%C +0.000
Tabelul de presetari poate contine un numar nelimitat de 2 S1 0.000 C‘“%E
linii (origini). Pentru a optimiza dimensiunea figierului si — = =t et
. . - o N . INTROD. CORECTRRE EDITARE SALVATI B e
viteza de procesare, este recomandabil sa utilizati numai el s A peEmeE|| A7 ‘

liniile de care aveti nevoie pentru gestionarea presetarilor.

Din motive de siguranta, liniile noi pot fi introduse numai la
sfarsitul tabelului de presetari.

Daca comutati afigajul pozitiei la INCH cu ajutorul funciiei
MOD, TNC va afisa, de asemenea, coordonatele salvate
ale originii n toli.

pozitiona sau a ascunde coloane in tabelul de presetari,
dupa cum doriti (consultati ,Lista parametrilor generali ai
utilizatorului”, la pagina 615 ff).

@ Parametrul masinii 7268.x poate fi utilizat acum pentru a

Salvarea presetarilor in tabelul de presetari

Tabelul de presetari se numeste PRESET.PR si este salvat in
directorul TNC:\. PRESET.PR poate fi editat numai in modurile
Operare manuali si Roata de mana electronica . Tn modul Programare
si editare puteti numai sa cititi tabelul, nu sa il editati.

14.5 Presetarea piesei de prelucrat f

Este permisa copierea tabelului de presetari intr-un alt director (copie
de rezerva a datelor). Liniile care au fost scrise de producatorul masinii
unelte sunt de asemenea protejate intotdeauna la scriere in tabelele
copiate. Prin urmare, nu le puteti edita.

Nu schimbati niciodata numarul de linii din tabelele copiate! Acest
lucru ar putea determina aparitia de probleme la reactivarea tabelului.

Pentru a activa tabelul de presetari care a fost copiat intr-un alt
director, trebuie sa il copiati din nou in directorul TNC:\.

Exista mai multe metode de salvare a presetarilor si/sau a rotatiilor de
baza in tabelul de presetari:

Prin intermediul ciclurilor de palpare din modul Operare manuali sau
sau Roata de mani electronica (consultati Capitolul 14)

Prin intermediul ciclurilor de palpare 400 pana la 402 si 410 pana la
419, In modul automat (consultati Manualul utilizatorului, Cicluri,
Capitolele 14 si 15)

Introducere manuala (consultati descrierea de mai jos)
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Rotatiile de baza din tabelul de presetari rotesc sistemul
de coordonate in jurul presetarii, care este afisata in
aceeasi linie cu rotatia de baza.

La configurarea unei presetari, TNC verifica daca pozitia
axelor inclinate se potriveste cu valorile corespunzatoare
din meniul 3D ROT (in functie de setarea din tabelul
cinematic). Ca urmare:

Daca functia ,inclinare plan de lucru" nu este activa,
afisajul pozitiei pentru axele rotative trebuie sa fie egal
cu 0° (setati axele rotative la zero, daca este necesar).

Daca functia Jinclinare plan de lucru" este activa,
afisajele pozitiei pentru axele rotative trebuie sa
corespunda cu unghiurile introduse in meniul 3D ROT.

Producatorul masinii poate bloca orice linie din tabelul de
presetari pentru a plasa origini fixe in acel punct (de ex. un
punct central pentru 0 masa rotativa). Astfel de linii din
tabelul de presetari sunt afisate cu o alta culoare
(prestabilit: rosu)

Linia 0 din tabelul de presetari este protejaté la scriere. Tn
linia 0, TNC salveaza intotdeauna ultima origine setata
manual, prin intermediul tastelor axei sau a tastei soft.
Daca originea setata manual este activa, TNC afiseaza
textul MAN(0) pe afisajul de stare

Daca setati automat afisajul TNC cu ciclurile de palpator
pentru presetare, atunci TNC nu stocheaza aceste valori
in linia 0.

Pericol de coliziune!

De retinut faptul ca deplasarea unei caracteristici de
indexare in tabelul masinii (prin modificarea descrierii
cinematice) poate sa deplaseze totodata origini care nu
sunt direct legate de caracteristica de indexare.
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Salvarea manuala a presetarilor in tabelul de

presetari

Pentru a salva presetarile in tabelul de presetari, procedati dupa cum

urmeaza:

©
®O®

ADMIN.
PCT REF.

SCHIMBARE
PRESETARE

CORECTARE

PRESETARE

Selectati modul Operare manuali

Deplasati incet scula pana cand atinge (zgérie)
suprafata piesei de lucru sau pozitionati
corespunzator cadranul de masurare

Afigati tabelul de presetari: TNC deschide tabelul de
presetari si seteaza cursorul la randul activ din tabel

Selectati functiile pentru introducerea presetarilor:
TNC afigeaza posibilitatile disponibile pentru intrare in
randul de taste soft. Consultati tabelul de mai jos
pentru o descriere a posibilitatilor de introducere

Selectati linia pe care doriti sa o modificati din tabelul
de presetari (numarul liniei este numarul originii)

Daca este cazul, selectati coloana (axa) pe care doriti
s-o modificati din tabelul de presetari

Utilizati tastele soft pentru a selecta una dintre
posibilitatile de introducere disponibile (consultati
tabelul urmator)
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Functie

Tasta soft

Transferul direct al pozitiei efective a sculei
(cadranul de masurare) ca noua decalare de
origine: Aceasta functie salveaza numai
decalarea de origine de pe axa evidentiata in
momentul respectiv

-Jr-

Alocarea oricarei valori pentru pozitia efectiva a
sculei (cadranul de masurare): Aceasta funciie
salveaza numai decalarea de origine de pe axa
evidentiata Tn momentul respectiv. Introduceti
valoarea dorita in fereastra contextuala

INTROD.
PRESETARE
NoUA

Deplasarea incrementala a unei presetari deja
stocate in tabel: Aceasta functie salveaza numai
presetarea de pe axa evidentiatd Thn momentul
respectiv. Introduceti valoarea corectiva dorita cu
semnul corect in fereastra contextuala. Daca
este activ ecranul in sistem imperial: Introduceti
valoarea in {oli, iar TNC va converti automat
valorile introduse in mm

CORECTARE

PRESETARE

Introducerea directa a decalarii de origine noi,
fara calculul cinematicii (specifica axei). Utilizai
aceasta functie numai daca utilajul are o masa
rotativa si doriti sa setati presetarea in centrul
mesei rotative introducand valoarea 0. Aceasta
functie salveaza numai presetarea de pe axa
evidentiata in momentul respectiv. Introduceti
valoarea dorita in fereastra contextuala. Daca
este activ ecranul in sistem imperial: Introduceti
valoarea in {oli, iar TNC va converti automat
valorile introduse in mm

EDITARE
CAMP
CURENT

Scrierea presetarii active intr-o linie selectabila
din tabel: Aceasta functie salveaza presetarea pe
toate axele si apoi activeaza automat randul
adecvat din tabel. Daca este activ ecranul in
sistem imperial: Introduceti valoarea in toli, iar
TNC va converti automat valorile introduse in mm

SALVATI
PRESETAREA
ACTIVA

Editarea tabelului de presetari

Functie de editare in modul tabel

Tasta soft

Selectare inceput tabel

INCEPUT

Selectare sfarsit tabel

SFARSIT

Selectare pagina anterioara n tabel

PAGINA
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Functie de editare in modul tabel

Tasta soft

Selectare pagina urmatoare n tabel

PAGINA

Selectati funciiile pentru introducerea presetarilor

SCHIMBARE
PRESETARE

Activali presetarea pentru linia selectata din
tabelul de presetari

ACTIVARE

PRESETARE

Adaugare numar de linii introduse la sfarsitul
tabelului (al 2-lea rand de taste soft)

ADAUGARE

N LINIT

Copiere camp evidentiat (al 2-lea rand de taste
soft)

COPIERE

camp

Inserare camp copiat (al 2-lea rand de taste soft)

LIPIRE

camp

Resetare linie selectata: TNC introduce valoarea
- In toate coloanele (al doilea rand de taste soft)

RESETARE

LINIE

Introducere o singura linie la sfarsitul tabelului (al
2-lea rand de taste soft)

INSERARE
LINIE

Stergere o singura linie de la sfarsitul tabelului (al
2-lea rand de taste soft)

STERGERE
LINIE

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.5 Presetarea piesei de prelucrat f

Activarea unei presetari din tabelul de presetari
in modul Operare manuala

Pericol de coliziune!
@ Cand activati o presetare din tabelul de presetari, TNC

reseteaza decalarea originii active.

Totusi, o transformare de coordonate programata cu ciclul
19 Plan de lucru inclinat sau cu functia PLAN ramane
activa.

Daca activati o origine care nu contine valori pe toate
coordonatele, pe axele respective ramane activa ultima
origine aplicata.

ADMIN.
PCT REF.

ACTIVARE

PRESETARE

EXECUTARE

Selectati modul Operare manuali

Afigati tabelul de presetari

Selectati numarul presetarii pe care doriti sa o activati
sau

Cu tasta GOTO selectati numarul presetarii pe care
doriti sa o activati. Confirmati cu tasta ENT

Activati originea

Confirmati activarea presetarii. TNC seteaza afisarea
si - daca este definita - rotatia de baza

lesiti din tabelul de presetari

Activarea unei presetari din tabelul de presetari,
intr-un program NC

Pentru a activa origini din tabelul de presetari in timpul rularii
programului, utilizati ciclul 247. In ciclul 247 definiti doar numarul
originii pe care doriti sa o activati (consultati Manualul utilizatorului
pentru cicluri, Ciclul 247 SETARE ORIGINE).
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14.6 Utilizarea palpatoarelor

Prezentare generala

functionarea ciclurilor palpatorului numai daca sunt

C Retineti ca HEIDENHAIN ofera o garantie pentru
utilizate palpatoare HEIDENHAIN!

Urmatoarele cicluri de palpator sunt disponibile Tn modul Operare

14.6 Utilizarea palpatoarelor

manuala:
Functie Tasta soft Pagina
Calibrarea lungimii efective caLTER L Pagina 510
Uy

Calibrarea razei efective cALIsR R Pagina 511

Masurarea unei rotatii de baza cu ajutorul | racesse Pagina 515

unei linii L=

Setarea originii Tn orice axa PaLRRE Pagina 518
\ #ssrzs)

Setarea unui colf ca presetare PALPARE Pagina 519
.

Setarea unui centru de cerc ca presetare | eaieere Pagina 520
cc

Setarea liniei centrale ca presetare PALPARE Pagina 521
I8,

Masurarea unei rotatii de baza cu ajutorul | eacesre Pagina 522

a doua gauri/stifturi circulare —or

Setarea unei presetari cu ajutorul a patru | eaeeee Pagina 522

gauri/stifturi circulare LeJe

Setarea unui centru de cerc cu ajutorul a | raceere Pagina 522

trei gauri/stifturi @ |=
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14.6 Utilizarea palpatoarelor

Selectarea ciclurilor palpatorului

Selectati modul Operare manuala sau modul de operare Roata de
mana electronica

PALPA-
TOR

Selectati funciiile palpatorului: Apasati tasta soft

7 PALPATOR . TNC afigseaza tastele soft suplimentare:
consultati tabelul de mai sus
PaLpaRE Selectati ciclul palpatorului apasand tasta soft
- corespunzatoare, de exemplu ROTATIE PALPARE,
iar TNC va afiga meniul asociat
inregistrarea valorilor masurate din ciclurile cosrere Programare si editare ‘
palpatorului

&)

HEND]

TNC trebuie sa fie pregatit special de producatorul sculei
masinii unelte pentru utilizarea acestei functii. Manualul
masinii contine informatii suplimentare.

Dupa executarea unui ciclu palpator selectat, TNC afiseaza tasta soft
IMPRIMARE. Daca apasati aceasta tasta soft, TNC va inregistra
valorile actuale determinate in ciclul de palpator activ. Puteti utiliza

functia IMPRIMARE din meniu pentru a seta interfata de date

MUTARE MUTARE

SUPRASCR.

(consultati Manualul utilizatorului, Capitolul 12, ,Functii MOD, Setarea cover || euvanT

interfetelor de date”), pentru a stabili daca TNC trebuie

PAGINA

PAGINA NCEPUT SFARSIT

CAUTARE

sa imprime rezultatul masuratorii,
sa stocheze rezultatele masuratorii pe hard disk-ul TNC-ului sau
sa stocheze rezultatele masuratorii pe un PC.

Daca salvati rezultatele masuratorii, TNC creeaza figierul ASCII:
%TCHPRNT.A. Daca nu definiti un anumit traseu si o anumita interfata
in meniul de configurare a interfetei, TNC va stoca fisierul % TCHPRNT
n directorul principal TNC:\.

=)

506

Cand apasati tasta soft IMPRIMARE, fisierul
%TCHPRNT.A nu trebuie sa fie activ in modul de operare
Programare si editare . In caz contrar, TNC va afisa un
mesaj de eroare.

TNC stocheaza datele masurate numai in figierul
%TCHPRNT.A. Daca executati mai multe cicluri de
palpator consecutiv si dorifi sa stocati datele masuratorii,
trebuie sa faceti o copie de rezerva a datelor stocate in
%TCHPRNT.A intre ciclurile individuale, copiind sau
redenumind figierul.

Formatul si continutul fisierului % TCHPRNT.A sunt
presetate de producatorul masinii unelte.
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Scrierea valorilor masurate din ciclurile
palpatorului in tabelele de origini

=)

Aceasta functie este activa numai daca aveti tabelele de
origine active in TNC (bitul 3 din Parametrul masinii 7224.0
=0).

Utilizati aceasta functie daca doriti sa salvati valorile
masurate Tn sistemul de coordonate al piesei de prelucrat.
Daca doriti sa salvati valorile masurate in sistemul de
coordonate al maginii (coordonate REF), apasati tasta soft
INTRODUCERE IN TABELUL DE PRESETARI (consultati
“Scrierea valorilor masurate din ciclurile palpatorului in
tabelul de presetari,” la pagina 508).

Cu tasta soft INTRODUCERE IN TABEL DE ORIGINI, TNC poate
scrie valorile masurate in timpul unui ciclu de palpator intr-un tabel de

origini:

&)

Pericol de coliziune!

Retineti ca, in timpul unei schimbari de origine activa, TNC
intotdeauna pune bazele valorii de palpare pe originea
activa (sau pe originea setata cel mai recent in modul de
operare Manual), desi schimbarea de origine este inclusa
in afigajul pozitiei.

Selectati orice funciie de palpare

Introduceti coordonatele dorite ale originii in casetele de introducere
corespunzatoare (in functie de ciclul rulat al palpatorului)
Introduceti numarul originii in caseta de inregistrare Numir in tabel=
Introduceti numele tabelului de origine (traseu complet) in caseta de
inregistrare Tabel de origine

Apésati tasta soft INTRODUCERE IN TABEL DE ORIGINI. TNC
salveaza originea in tabelul de origini indicat, la numarul introdus.

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.6 Utilizarea palpatoarelor

Scrierea valorilor masurate din ciclurile
palpatorului in tabelul de presetari

=)

Utilizati aceasta functie daca doriti sa salvati valorile
masurate in sistemul de coordonate al masinii (coordonate
REF). Daca doriti sa salvati valorile masurate in sistemul
de coordonate al piesei de lucru, apasati tasta soft
INTRODUCERE IN TABEL DE ORIGINI (consultati
“Scrierea valorilor masurate din ciclurile palpatorului in
tabelele de origini,” la pagina 507).

Cu tasta soft INTRODUCERE IN TABEL DE PRESETARI, TNC poate
scrie valorile masurate in timpul unui ciclu palpator in tabelul de
presetari. Valorile masurate sunt stocate in functie de sistemul de
coordonate al masginii (coordonate REF). Tabelul de presetari se
numeste PRESET.PR si este salvat in directorul TNC:\.

Pericol de coliziune!

Retineti ca, in timpul unei schimbari de origine activa, TNC
intotdeauna pune bazele valorii de palpare pe originea
activa (sau pe originea setata cel mai recent in modul de
operare Manual), desi schimbarea de origine este inclusa
n afisajul pozitiei.

Selectati orice functie de palpare

Introduceti coordonatele dorite ale originii in casetele de introducere
corespunzatoare (in functie de ciclul rulat al palpatorului)
Introduceti numarul originii Tn caseta de inregistrare Numair in tabel:

Apésati tasta soft INTRODUCERE IN TABEL DE PRESETARI. TNC
salveaza originea in tabelul de presetari sub numarul introdus

=)

508

Daca suprascrieti presetarea activa, TNC afiseaza un
avertisment. Daca doriti sa o suprascrieti, apasati tasta
ENT . Daca nu, apasati tasta NO ENT .
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Stocarea valorilor masurate in tabelul de
presetari pentru masa mobila

mesei mobile. Aceasta funciie trebuie sa fie activata de

O Utilizati aceasta functie pentru a determina presetarile
catre producatorul maginii unelte.

Pentru a stoca o valoare masurata in tabelul de presetari
al mesei mobile, trebuie sa activati o presetare zero hainte
de palpare. O presetare zero consta in inregistrarea 0 in

toate axele tabelului de presetari!

Selectati orice functie de palpare

Introduceti coordonatele dorite ale originii in casetele de introducere
corespunzatoare (in functie de ciclul rulat al palpatorului)
Introduceti numarul originii Tn caseta de inregistrare Numir in tabel:
Apésati tasta soft INTRODUCERE IN TABEL DE PRESETARI

MASA MOBILA TASTA SOFT TAB . TNC salveaza originea in
tabelul de presetari ale mesei mobile, la numarul introdus

14.6 Utilizarea palpatoarelor
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14.7 Calibrarea palpatoarelor

14.7 Calibrarea palpatoarelor

Introducere

Pentru a specifica cu precizie punctul efectiv de declansare a unui
palpator trebuie sa calibrati palpatorul, in caz contrar TNC nu poate
furniza rezultate de masurare precise.

@ Calibrati intotdeauna palpatorul in cazurile urmatoare:

Configurare initiala

Rupere tija

Schimbare tija

Schimbare in viteza de avans pentru palpare

Neregularitati cauzate, de exemplu, cand masina se
supraincalzeste

Schimbarea axei sculei active

20

Tn timpul calibrarii, TNC gaseste lungimea ,efectiva” a tijei si raza
.efectivd” a varfului bilei. Pentru a calibra palpatorul, fixati un inel de
reglaj de inal{ime si raza interna cunoscuta de masa masinii.

Calibrarea lungimii efective

Lungimea efectiva a palpatorului este intotdeauna
@ raportata la originea sculei. Producatorul masinii unelte
defineste, de obicei, varful brogei ca origine a sculei.
Setatii originea pe axa brosei astfel incat, pentru tabelul de scule al
masinii-unelte, Z=0.
caLIER L Pentru a selecta funciia de calibrare pentru lungimea
o palpatorului, apasati tastele soft PALPATOR si CAL.
L TASTELE SOFT L. TNC va afisa o fereastra meniu
cu patru caAmpuri de introducere

Introduceti axa sculei (cu tasta axei)
Origine: Introduceti inalimea inelului de reglare

Elementele din meniu Raza efectiva bila si Lungime
efectiva nu necesita introducere

Deplasati palpatorul intr-o pozitie chiar deasupra
inelului de reglare

Pentru a schimba directia de avans transversal (daca
este necesar), apasati o tasta soft sau o tasta sageata

Pentru a palpa suprafata superioara, apasati butonul
NC Start

510
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Calibrarea razei efective si compensarea
abaterilor centrului

Dupa introducerea palpatorului, este nevoie sa-l aliniati cu axa brosei.
Functia de calibrare determina abaterea de aliniere dintre axa
palpatorului si axa brogsei si calculeaza compensarea.

Rutina de calibrare variaza in functie de setarea parametrului masinii
6165 (orientarea brosei activa/inactiva). Daca functia pentru orientarea
palpatorului cu infrarosu in directia de palpare programata este activa,
ciclul de calibrare este executat dupa ce ati apasat odata NC Start.
Daca functia nu este activa, puteti decide daca doriti sa compensatj
abaterile de aliniere ale centrului calibrand raza efectiva.

TNC roteste palpatorul cu 180° pentru calibrarea abaterilor de aliniere
ale centrului. Rotatia este pornita de o functie auxiliara care este setata
de catre producatorul masinii unelte in parametrul 6160.

Efectuati pasii urmatori pentru calibrarea manuala:

in modul Operare manuala, pozitionati varful bilei in interiorul
orificiului inelului de reglare

caLIER R Pentru a selecta functia de calibrare pentru raza
varfului bilei si pentru abaterile de aliniere ale
centrului palpatorului, apasati tasta soft CAL. R
TASTA SOFT R.

Selectati axa sculei si introduceti raza inelului de
reglare

Palpare: apasati butonul NC Start de patru ori.
Palpatorul atinge o pozitie din orificiu Tn fiecare
directie a axei si calculeaza raza efectiva a varfului
bilei

Daca doriti sa terminati functia de calibrare in acest
punct, apasati tasta soft END

varfului bilei, TNC trebuie sa fie pregatita special de catre
producatorul masinii. Manualul maginii contine informatii
suplimentare.

O Pentru a putea determina abaterea de aliniere a centrului

1se° Daca doriti sa determinati abaterile de aliniere ale
5 centrului varfului bilei, apasati tasta soft 180 °. TNC
roteste palpatorul cu 180°

Palpare: apasati butonul NC Start de patru ori.
Palpatorul atinge o pozitie din orificiu in fiecare
directie a axei si calculeaza abaterile de aliniere ale
centrului varfului bilei

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.7 Calibrarea palpatoarelor

Afisarea valorilor de calibrare

TNC stocheaza lungimea si raza efectiva, cat si abaterile de aliniere
ale centrului, pentru a le putea utiliza din nou. Puteti afisa valorile pe
ecran cu tastele soft CAL. L si CAL. R.

date pentru calibrare: Consultati “Gestionarea mai multor

@ Daca doriti sa utilizati mai multe palpatoare sau blocuri de
blocuri de date de calibrare,” la pagina 512.

Gestionarea mai multor blocuri de date de
calibrare

Daca utilizati mai multe palpatoare sau contacte de masurare asezate
in forma de cruce pe masina dvs., trebuie sa utilizati si mai multe
blocuri de date de calibrare.

Pentru a putea utiliza mai multe blocuri de date de calibrare, trebuie sa
setati Parametrul masinii 7411=1. Pentru a gasi datele de calibrare,
procedati ca si in cazul unui singur palpator. La iesirea din meniul
Calibrare, apasati tasta ENT pentru a confirma introducerea datelor de
calibrare in tabelul de scule pentru ca TNC sa poata salva datele de
calibrare in tabelul de scule.

TNC salveaza datele de calibrare in urmatoarele coloane ale tabelului
de scule:

Raza efectiva a varfului 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, in care TNC salveaza datele, este determinata
de numarul activ al sculei.

de a utiliza palpatorul, indiferent daca doriti sa rulati ciclul

@ Asigurati-va ca ati activat numarul de scula corect inainte
palpator in modul automat sau in modul manual.

Daca MP 7411=1 este setat, TNC afiseaza numarul sculei
si numele din meniul de calibrare.

512

Operare manuala

Programare
si editare

Radius ring gauge = @ |
Effective probe radius = +5
Styl.tip center offset X=+0
Styl.tip center offset Y=+0
Tool number = 5
Tool name: Die

8% SCNm1

8% SCNmJ 13:30 %?“ﬂ
+2508.000 Y +0.8080 2 -560.000 5
*B +0.000*C +0.000
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14.8 Compensarea abaterii de
aliniere a piesei de lucru cu un
palpator 3-D

Introducere

TNC compenseaza electronic abaterea de aliniere a piesei de lucru,
calculand o ,rotatie de baza”.

Tn acest scop, TNC seteaza unghiul de rotatie dorit, in functie de axa
de referinta din planul de lucru. Consultati figura din dreapta.

Ca alternativa, putefi compensa abaterea de aliniere rotind masa
rotativa.

referintd a unghiului cand masurati abaterea de aliniere a

Selectati directia de palpare perpendiculara pe axa de
@
piesei de prelucrat.

Pentru a va asigura ca rotatia de baza este calculata
corect in timpul rularii programului, programati ambele
coordonate ale planului de lucru in primul bloc de
pozitionare.

Puteti utiliza si o rotatie de baza in conjunctie cu functia
PLAN. In acest caz, activati mai intai rotatia de baza si apoi
functia PLAN.

Daca schimbati rotatia de baza, TNC va va intreba daca
doriti sa salvati modificarile in linia activa a tabelului de
presetari, cand iesifi din meniu. In acest caz, confirmati
intrarea cu tasta ENT .

masina fost dotata cu aceasta functie. Daca este necesar,

O TNC-ul poate efectua o compensare a configurarii, daca
contactati producatorul masinii dvs. unelte

Setarea bitului 18 in MP7680 opreste mesajul de eroare
Unghiul axial nu este egal cu unghiul de inclinare cand se
utilizeaza un ciclu de palpare manuala pentru a masura o
rotatie de baza sau pentru a alinia piesa de lucru prin
intermediul axei rotative. Astfel, puteti determina rotatia de

baza in pozitii care nu ar fi accesibile fara inclinarea
capului.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Palparea cu un palpator inclinat

Un alt mod de a seta rotatia de baza este pozitionarea manuala a
axelor catre orice unghi de inclinare dorit. Aceasta ar putea fi
necesara daca pozitille punctelor de palpare fac imposibila palparea
cu setarile de baza ale axelor rotative.

de inclinare a planului de lucru. In caz contrar, TNC nu va
indica tastele soft de selectie pentru functia de rotatie de
baza.

Q Daca este necesara palparea inclinata, nu activati functia

Prezentare generala

de lucru cu un palpator 3-D

: Tasta
Ciclu soft
Rotatie de baza utilizadnd 2 puncte: aLerRE
TNC masoara unghiul dintre linia ce uneste cele doua
gauri si o pozitie nominala (axa de referinta a
unghiului).

’ Rotatie de baza utilizand doua gauri/stifturi:
TNC masoara unghiul dintre linia ce uneste centrele RoT
celor doua gauri/stifturi i 0 pozitie nominala (axa de

- referintd a unghiului).

Alinierea piesei de prelucrat utilizadnd 2 puncte: PALPARE

TNC masoara unghiul dintre linia ce uneste cele doua ="
gauri si o pozitie nominala (axa de referinta a

unghiului) si compenseaza abaterea de la aliniere

rotind masa rotativa.

Iniere a pieseil

14.8 Compensarea abaterii de al
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Rotatie de baza utilizand 2 puncte

paLpaRE Selectati functia de palpare apasand tasta soft
L= ROTATIE PALPARE

Pozitionati palpatorul intr-o pozitie de langa primul
punct de palpare

Selectati directia de palpare perpendiculara pe axa de
referintd a unghiului: Selectati axa cu tasta soft

Incepeti procedura de palpare: Apasati butonul NC
Start

Pozitionati palpatorul intr-o pozitie de langa al doilea
punct de palpare

Palpare: apasati butonul NC Start. TNC determina
rotatia de baza si afiseaza unghiul dupa dialogul
Unghi de rotatie =

Salvarea rotatiei de baza in tabelul de presetari

Dupa procesul de palpare, introduceti numarul presetat in care TNC
trebuie sa salveze rotatia de baza activa, in caseta de introducere
Numir in tabel:

Apasati tasta soft INTRODUCERE IN TABELUL DE PRESETARI
pentru a salva rotatia de baza in tabelul de presetari

Stocarea rotatiei de baza in tabelul de presetari liber definibil

Pentru a stoca o rotatie de baza in tabelul de presetari liber

@ definibil, trebuie sa activati o presetare zero inainte de
palpare. O presetare zero consta in inregistrarea 0 in toate
axele tabelului de presetari!

Dupa procesul de palpare, introduceti numarul presetat in care TNC
trebuie sa salveze rotatia de baza activa, in caseta de introducere
Numir in tabel:

Apasati tasta soft INTRODUCERE IN TABEL DE PRESETARI
MASA MOBILA pentru a salva rotatia de baza in tabelul de presetari

TNC afigseaza o presetare activa a mesei mobile intr-un afigaj
suplimentar de stare (consultati “Informatii generale despre masa
mobila (fila PAL),” la pagina 85).

Afisarea unei rotatii de baza

Unghiul rotatiei de baza apare dupa UNGHI DE ROTATIE de fiecare
data cand selectati ROTATIE PALPARE. TNC afiseaza si unghiul de
rotatie Tn afisajul suplimentar al starii (STARE POZ.).

Tn afisajul starii este ilustrat un simbol pentru o rotatie de baza, de
fiecare data cand TNC muta axele in functie de o rotatie de baza.

Anularea unei rotatii de baza
Selectati functia de palpare apasand tasta soft ROTATIE PALPARE

Introduceti un unghi de rotatie egal cu zero si confirmati cu tasta
ENT.

Tncheiati functia de palpare apasand tasta END

HEIDENHAIN iTNC 530
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Determinarea rotatiei de baza utilizand 2
gauri/stifturi:

PALPARE Selectati functia de palpare apasand tasta soft
\—or ROTATIE PALPARE (al doilea rand de taste soft)
Vor fi palpate stifturi circulare. Definiti cu tasta soft
=
Vor fi palpate gauri. Definiti cu tasta soft
2

Palparea gaurilor

Prepozitionati palpatorul aproximativ in centrul gaurii. Dupa apasarea
tastei NC Start, TNC palpeaza automat patru puncte de pe peretele
gaurii.

Mutati palpatorul la urmatoarea gaura, repetati operatia de palpare si

Iasati TNC sa repete procedura de palpare pana cand au fost palpate
toate gaurile pentru setarea punctelor de referinta.

de lucru cu un palpator 3-D

Palparea stifturilor circulare

Pozitionati varful bilei intr-o pozitie de pornire langa primul punct de
palpare al stiftului. Selectati directia de palpare cu tasta soft si apasati
butonul START al masinii pentru a incepe palparea. Efectuati
procedura de mai sus de patru ori.

iniere a piesei

Salvarea rotatiei de baza in tabelul de presetari

Dupa procesul de palpare, introduceti numarul presetat in care TNC
trebuie sa salveze rotatia de baza activa, in caseta de introducere
Numiir in tabel:

Apésati tasta soft INTRODUCERE IN TABELUL DE PRESETARI
pentru a salva rotatia de baza in tabelul de presetari

14.8 Compensarea abaterii de al
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Alinierea piesei de prelucrat utilizand 2 puncte

PALPARE Selectati functia de palpare apasand tasta soft
G ROTATIE PALPARE (al doilea rand de taste soft)

Pozitionati palpatorul intr-o pozitie de langa primul
punct de palpare

Selectati directia de palpare perpendiculara pe axa de
referintd a unghiului: Selectati axa cu tasta soft

Incepeti procedura de palpare: Apasati butonul NC
Start

Pozitionati palpatorul intr-o pozitie de langa al doilea
punct de palpare

Palpare: apasati butonul NC Start. TNC determina
rotatia de baza si afiseaza unghiul dupa dialogul
Unghi de rotatie =

Alinierea piesei de prelucrat:

Pericol de coliziune!
@ Retrageti palpatorul Thainte de aliniere pentru a exclude o

coliziune cu partile fixe sau cu piesele de lucru.

i de lucru cu un palpator 3-D

Apasati tasta soft POZITIE MASA ROTATIVA . TNC va afisa un
avertisment ca palpatorul trebuie retras

Porniti alinierea cu NC Start: TNC va pozitiona masa rotativa

Dupa procesul de palpare, introduceti numarul presetat in care TNC
trebuie sa salveze rotatia de baza activa, in caseta de introducere
Numir in tabel:

iniere a piese

Salvarea abaterii de aliniere in tabelul de presetari

Dupa procesul de palpare, introduceti numarul presetat in care TNC
va salva abaterea de aliniere masurata in caseta de intrare Numar
in tabel: .

Apasati tasta soft INTRODUCERE 1N TABELUL DE PRESETARI

pentru a salva valoarea unghiului ca abatere a axei rotative in tabelul
de presetari

14.8 Compensarea abaterii de al
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Tasta soft

14.9 Presetarea piesei de prelucrat
cu palpator

Prezentare generala

Urmatoarele funcitii ale tastelor soft sunt disponibile pentru setarea
unei presetari pe o piesa de prelucrat aliniata:

Functie Pagina

PALPARE
POS

Presetarea pe orice axa Pagina 518

PALPARE

35

Setarea unui colt ca presetare Pagina 519

de prelucrat cu palpator

PALPARE

cc

Setarea unui centru de cerc ca Pagina 520
presetare

PALPARE

4,

iesel

Linie de centru ca presetare Pagina 521

14.9 Presetarea p

PALPARE

ﬂ POS
\: wrsirial

518

Pericol de coliziune!
Retineti ca, in timpul unei schimbari de origine activa, TNC

intotdeauna pune bazele valorii de palpare pe originea
activa (sau pe originea setata cel mai recent in modul de
operare Manual), desi schimbarea de origine este inclusa
n afisajul pozitiei.

Presetarea pe orice axa a piesei de prelucrat

Pentru a alege funciiile palpatorului apasati tasta soft
PALPATOR

Deplasati palpatorul intr-o pozitie langa punctul de
palpare

Utilizatj tastele soft pentru a selecta axa palpatorului si
directia pe care doriti sa setati presetarea, de
exemplu Z pe directia Z—

Tncepeti procedura de palpare: Apasati butonul NC
Start

Origine: Introduceti coordonata nominala si confirmati
inregistrarea cu tasta soft SETARE ORIGINE sau
scrieti valoarea intr-un tabel (consultati “Scrierea
valorilor masurate din ciclurile palpatorului in tabelele
de origini,” pagina 507, sau consultati “Scrierea
valorilor masurate din ciclurile palpatorului in tabelul
de presetari,” pagina 508, sau consultati “Stocarea
valorilor masurate in tabelul de presetari pentru masa
mobila,” pagina 509)

Pentru a incheia functia de palpare, apasati tasta END

Operare manuala si setare @



Colt ca presetare-utilizand puncte care au fost
deja palpate pentru o rotatie de baza

PALPARE

(3

Selectati functia palpatorului: Apasati tasta soft P-
PALPARE

Puncte de palpare ale rotatiei de baza?: Apasati pe ENT
pentru a transfera in memorie coordonatele punctului
de palpare

Pozitionati palpatorul intr-o pozitie langa primul punct
de palpare al partii care nu a fost palpata pentru
rotatia de baza

Selectati directia palpatorului cu tasta soft

Incepeti procedura de palpare: Apasati butonul NC
Start

Pozitionati palpatorul langa al doilea punct de palpare
de pe aceeasi muchie a piesei de prelucrat

Incepeti procedura de palpare: Apasati butonul NC
Start

Origine: Introduceti ambele coordonate ale originii in
fereastra de meniu, confirmati cu tasta soft SETARE
ORIGINE sau scrieti valorile intr-un tabel (consultati
“Scrierea valorilor masurate din ciclurile palpatorului
n tabelele de origini,” pagina 507, sau consultati
“Scrierea valorilor masurate din ciclurile palpatorului
in tabelul de presetari,” pagina 508, sau consultati
“Stocarea valorilor masurate in tabelul de presetari

3

pentru masa mobild,” pagina 509

Pentru a incheia functia de palpare, apasati tasta END

Colt ca origine—fara a utiliza puncte care au fost
deja palpate pentru o rotatie de baza

Selectati functia palpatorului: Apasati tasta soft P-PALPARE

Puncte de palpare ale rotatiei de bazi ?: Apasati NO ENT pentru a
ignora punctele de palpare anterioare. (Intrebarea dialog apare
numai daca o rotatie de baza a fost facuta anterior.)

Palparea ambelor muchii ale piesei de lucru de doua ori

Origine: Introduceti coordonatele originii i confirmati inregistrarea
cu tasta soft SETARE ORIGINE sau scrieti valorile intr-un tabel
(consultati “Scrierea valorilor masurate din ciclurile palpatorului in
tabelele de origini,” pagina 507, sau consultati “Scrierea valorilor
masurate din ciclurile palpatorului in tabelul de presetari,”

pagina 508, sau consultafi “Stocarea valorilor masurate in tabelul de
presetari pentru masa mobila,” pagina 509)

Pentru a incheia funciia de palpare, apasati tasta END

HEIDENHAIN iTNC 530
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Centru de cerc ca presetare

Cu aceasta funciie, puteti seta presetarea in centrul orificiilor gaurite,
al buzunarelor circulare, al cilindrilor, stifturilor, insulelor circulare etc. YA

Cerc interior:

TNC palpeaza peretele interior al unui cerc in toate cele patru directii
ale axelor de coordonate.

Pentru cercuri incomplete (arce de cerc) puteti alege directia de
palpare corespunzatoare.

Pozitionati palpatorul aproximativ in centrul cercului
PALPARE Selectati functia palpatorului: Apasati tasta soft CC
(@] PALPARE

Palpare: apasati butonul NC Start de patru ori. b}
Palpatorul atinge patru puncte din interiorul cercului

de prelucrat cu palpator
>V

Daca palpati pentru a gasi centrul tijei (disponibil
numai la maginile cu orientare broga, in functie de
MP6160), apasati tasta soft 180 ° si palpati alte patru
puncte din interiorul cercului YA

iesel

Daca nu palpati pentru a afla centrul tijei, apasati tasta 8 Y-
END

Origine: In fereastra de meniu, introduceti ambele
coordonate ale centrului cercului, confirmati cu tasta
soft SETARE ORIGINE sau scrieti valorile intr-un
tabel (consultati “Scrierea valorilor masurate din
ciclurile palpatorului in tabelele de origini,”

pagina 507, sau consultati “Scrierea valorilor X
masurate din ciclurile palpatorului in tabelul de
presetari,” pagina 508)

N
Pentru a incheia funciia de palpare, apasati tasta END 4@% H Ya

X+

14.9 Presetarea p

<Y

Cerc exterior:

Pozitionati palpatorul intr-o pozitie langa primul punct de palpare din
exteriorul cercului

Selectati directia palpatorului cu tasta soft
Palpare: apasati butonul NC Start

Repetati procesul de palpare pentru cele trei puncte ramase.
Consultati ilustratia din dreapta jos

Origine: Introduceti coordonatele originii si confirmati inregistrarea
cu tasta soft SETARE ORIGINE sau scrieti valorile intr-un tabel
(consultati “Scrierea valorilor masurate din ciclurile palpatorului Tn
tabelele de origini,” pagina 507, sau consultati “Scrierea valorilor
masurate din ciclurile palpatorului in tabelul de presetari,”

pagina 508, sau consultati “Stocarea valorilor masurate in tabelul de

2 n

presetari pentru masa mobila,” pagina 509)
Pentru a incheia functia de palpare, apasati tasta END

Dupa incheierea procedurii de palpare, TNC va afisa coordonatele
curente ale centrului cercului si raza cercului PR.
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Linie de centru ca presetare

—
O
)
PALPARE Selectati functia de palpare: Apasati tasta soft OK g
Pozitionati palpatorul intr-o pozitie de langa primul Y A f_U
punct de palpare ! o
Selectati directia de palpare cu tasta soft | =
Incepeti procedura de palpare: Apasati butonul NC | o
Start Yo ! Xe ""U'
Pozitionati palpatorul intr-o pozitie de langa al doilea <::| (:) :D 3
punct de palpare | =
Incepeti procedura de palpare: Apasati butonul NC | T’
Start ! e
. L R\ ; _— o
Origine: Introduceti coordonata originii in fereastra de | QO
meniu, confirmati cu tasta soft SETARE ORIGINE sau ' X No)
scrieti valoarea intr-un tabel (consultati “Scrierea —
valorilor masurate din ciclurile palpatorului in tabelele @
de origini,” pagina 507, sau consultati “Scrierea (7))
valorilor masurate din ciclurile palpatorului in tabelul Y A (<))
de presetari,” pagina 508, sau consultati “Stocarea 5_

valorilor masurate n tabelul de presetari pentru masa !
mobild,” pagina 509) i 8
Pentru a incheia functia de palpare, apasati tasta END E
| ®

X+ X=

o——y | «—=o ?
| o
o
| o
X v
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Setarea unei presetari cu ajutorul
gaurilor/stifturilor circulare

Programare
si editare

Un alt rand de taste soft ofera taste soft pentru utilizarea gaurilor sau IPEFERS DERUALE
a stifturilor circulare pentru a seta un punct de referinta.

Stabilirea daca va fi palpata o gaura sau un stift : é
Setarea prestabilita este pentru palparea gaurilor. = 0
PaLPa- Selectati funciia de palpare apasand tasta soft —
47 PALPATOR, schimbati randul de taste soft =N
PALPARE Selectati functia de palpare: De exemplu, apasati tasta &
L+Je soft ROTATIE PALPARE 2% SCNn3
8% SCNm1 13:30 || .
] i i i i +250.000 Y +0.000 2 -560.000| & ¥
i Vor fi palpate stifturi circulare. Definiti cu tasta soft = o ooolit 1o ao0 oFF]  on
<]/l S1 ©0.000 @ % B
Vor fi palpate gauri. Definiti cu tasta soft Financer T Zsiss ko ns/s
ey PaPaRE aLpere pepaRe | pALPaRe
& = 30 [ I N

Palparea gaurilor

Prepozitionati palpatorul aproximativ in centrul gaurii. Dupa apasarea
tastei NC Start, TNC palpeaza automat patru puncte de pe peretele
gaurii.

Mutati palpatorul la urmatoarea gaura, repetati operatia de palpare si
Iasati TNC sa repete procedura de palpare pana cand au fost palpate
toate gaurile pentru setarea punctelor de referinta.

Palparea stifturilor circulare

Pozitionati varful bilei intr-o pozitie de pornire langa primul punct de
palpare al stiftului. Selectati directia de palpare cu tasta soft si apasati
butonul START al masinii pentru a incepe palparea. Efectuati
procedura de mai sus de patru ori.

Prezentare generala

. Tasta
Ciclu soft
Rotatie de baza utilizadnd doua gauri: PALPARE
TNC masoara unghiul dintre linia ce uneste centrele —Ror
celor doua gauri si o pozitie nominala (axa de referinta
a unghiului).

Presetare utilizand 4 g&uri: paLPaRE
TNC calculeaza interseciia liniei ce unegste primele . B
doua gauri palpate cu linia ce uneste ultimele doua

gauri palpate. Trebuie sa palpati gauri opuse diagonal
consecutiv (dupa cum este afisat pe tasta soft),

deoarece, In caz contrar, originea calculata de TNC va

fi incorecta.

Centru de cerc utilizand 3 gauri: paLPaRE
TNC calculeaza un cerc care se intersecteaza cu [« =

centrele celor trei gauri si gaseste centrul.
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Masurarea piesei de lucru cu un palpator

Puteti utiliza palpatorul si in modurile Operare manuala si Roata de
mana electronica pentru a face masuratori simple la nivelul piesei de
prelucrat. Numeroase cicluri palpator programabile sunt disponibile
pentru sarcini complexe de masurare (consultati Manualul utilizatorului
pentru cicluri, capitolul 16, Verificarea automata a pieselor de lucru).
Cu un palpator puteti determina:

Coordonatele pozitiei si din acestea,

Dimensiunile si unghiurile piesei de lucru

Gasirea coordonatelor unei pozitii de pe o piesa de lucru aliniata
PaLpARE Selectati functia de palpare: Apasati tasta soft
s POZITIE PALPARE

Deplasati palpatorul intr-o pozitie Ianga punctul de
palpare

Selectati directia de palpare si axa coordonatei.
Utilizati tastele soft corespunzatoare pentru selectie

Pentru a incepe palparea, apasati butonul NC Start
TNC afiseaza coordonatele punctului de palpare ca punct de referinta.

Gasirea coordonatelor unui colt din planul de lucru

Gasirea coordonatelor punctului coltului: Consultati “Colt ca origine—
fara a utiliza puncte care au fost deja palpate pentru o rotatie de baza,”
la pagina 519. TNC afiseaza coordonatele coltului palpat ca punct de
referinta.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Masurarea dimensiunilor piesei de prelucrat

rueaRe Selectati functia de palpare: Apasati tasta soft
i POZITIE PALPARE

Pozitionati palpatorul intr-o pozitie I&anga primul punct
de palpare A

Selectati directia de palpare cu tasta soft

Tncepeti procedura de palpare: Apasati butonul NC
Start

Daca veti avea nevoie de originea curenta mai tarziu,
notati valoarea care apare pe afigajul originii

Origine: Introduceti Enter ,,0"
Anulati dialogul: Apasati tasta END

Selectati din nou functia de palpare: Apasati tasta soft
POZITIE PALPARE

Pozitionati palpatorul intr-o pozitie 1anga al doilea
punct de palpare B

Selectati directia de palpare cu tastele soft: Aceeasi
axa, dar din directie opusa

Tncepeti procedura de palpare: Apasati butonul NC
Start

Valoarea afisata ca presetare este distan{a dintre cele doua puncte de
pe axa de coordonate.

Pentru a reveni la presetarea care era activa inainte de masurarea
lungimii:
Selectati functia de palpare: Apasati tasta soft POZITIE PALPARE
Palpati primul punct de palpare din nou
Setati originea la valoarea pe care ati notat-o anterior
Anulati dialogul: Apasati tasta END
Masurarea unghiurilor

Puteti utiliza palpatorul pentru a masura unghiuri din planul de lucru.
Puteti masura

unghiul dintre axa de referin{a a unghiului si 0 muchie a piesei de
prelucrat sau

unghiul dintre doua laturi

Unghiul masurat este afisat ca o valoare de maxim 90°.

524
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Gasirea unghiului dintre axa de referinta a unghiului si o muchie
a piesei de prelucrat

PALPARE
ROT

Selectati functia de palpare apasand tasta soft
ROTATIE PALPARE

Unghi de rotatie: Daca veti avea nevoie de rotatia de
baza curenta mai tarziu, notaii valoarea care apare
sub Unghi de rotatie

Efectuati o rotatie de baza cu muchia piesei de
prelucrat care trebuie comparata (consultati
“Compensarea abaterii de aliniere a piesei de lucru cu
un palpator 3-D,” la pagina 513)

Apasati tasta soft ROTATIE PALPARE pentru a afisa
unghiul dintre axa de referin{d a unghiului si muchia
piesei de prelucrat ca unghi de rotatie

Anulati rotatia de baza sau restaurati rotatia de baza
anterioara

Setati unghiul de rotatie la valoarea pe care ati notat-
o anterior

Masurarea unghiului dintre doua muchii ale piesei de lucru

Selectati functia de palpare apasand tasta soft ROTATIE PALPARE

Unghi de rotatie: Daca veti avea nevoie de rotatia de baza curenta
mai tarziu, notati valoarea afisata a unghiului de rotatie

Efectuati o rotatie de baza cu prima muchie a piesei de prelucrat
(consultati “Compensarea abaterii de aliniere a piesei de lucru cu un
palpator 3-D,” la pagina 513)

Palpati a doua muchie ca pentru o rotatie de baza, dar nu setatj
unghiul de rotatie la zero!

Apasati tasta soft ROTATIE PALPARE pentru a afisa unghiul PA
dintre cele doua muchii ale piesei de prelucrat ca unghi de rotatie
Anulati rotatia de baza sau restaurati rotatia de baza anterioara
setand unghiul de rotatje la valoarea pe care ati notat-o anterior

HEIDENHAIN iTNC 530
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Utilizarea functiilor de palpare cu palpatoare
mecanice sau instrumente de masura cu cadran

Daca nu detineti un palpator electronic pe masina dvs., puteti utiliza si
toate funcitiile palpator manuale descrise anterior (excepiie: functia de
calibrare) cu palpatoare mecanice sau doar atingand piesa de lucru cu

scula.

Tn locul semnalului electronic generat automat de un palpator in timpul
palparii, puteti initia manual semnalul de declansare pentru captarea
pozitiei de palpare apasand o tasta. Procedati dupa cum urmeaza:

PALPARE

ﬂ POS
\: wrsirial

526

Selectati orice functie palpator cu tasta soft

Mutati palpatorul mecanic in prima pozitie care va fi
captata de TNC

Confirmarea pozitiei: Apasatj tasta de capturare
pozitie efectiva pentru ca TNC sa salveze pozitia
curenta

Mutati palpatorul mecanic in urmatoarea pozitie care
va fi captata de TNC

Confirmarea pozitiei: Apasatj tasta de capturare
pozitie efectiva pentru ca TNC sa salveze pozitia
curenta

Daca este necesar, mutati-va in pozitii suplimentare si
capturati dupa cum a fost descris anterior

Origine: In fereastra de meniu, introducet
coordonatele noii origini, confirmati cu tasta soft
SETARE ORIGINE sau scrieti valorile intr-un tabel
(consultati “Scrierea valorilor masurate din ciclurile
palpatorului in tabelele de origini,” pagina 507, sau
consultati “Scrierea valorilor masurate din ciclurile
palpatorului in tabelul de presetari,” pagina 508)

Pentru a incheia functia de palpare, apasati tasta END
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14.10inclinarea planului de lucru
(optiune software 1)

Aplicatie, functie

la TNC si masina unealta de catre producatorul masinii
unelte. Pentru anumite capete pivotante si mese inclinate,
producatorul masinii-unelte determina daca unghiurile
introduse sunt considerate coordonate ale axelor rotative
sau componente unghiulare ale unui plan inclinat.
Consultati manualul masinii.

C Funciiile pentru inclinarea planului de lucru sunt interfatate

TNC accepta functiile de inclinare pe masinile unelte cu capete
pivotante si/sau mese inclinate. Aplicatiile tipice sunt, de exemplu,
gauri oblice sau contururi intr-un plan oblic. Planul de lucru este
intotdeauna inclinat in jurul originii active. Programul este scris in mod
normal, intr-un plan principal, cum este planul X/Y, dar este executat
intr-un plan care este inclinat fata de planul principal.

Exista trei funciii disponibile pentru inclinarea planului de lucru:

Inclinarea manual3 cu tasta soft 3-D ROT in modul Operare
manuala si modul Roata de mana electronica, consultati “Activarea
inclinarii manuale,” pagina 530

inclinarea controlatd de program, ciclul G80 in programul piesei
(consultati Manualul utilizatorului pentru cicluri, Ciclul 19 PLAN DE
LUCRU)

nclinarea controlatd de program, functia PLAN din programul piesei
(consultati “Functia PLAN: Inclinarea planului de lucru (optiune
software 1),” la pagina 423)

Functiile TNC de "inclinare a planului de lucru" sunt transformari de
coordonate. Planul de lucru este de fiecare data perpendicular pe
directia axelor sculei.

La inclinarea planului de lucru, TNC face diferenta intre doua tipuri de
masina:

Masina cu masa inclinata

Trebuie sa inclinati piesa de prelucrat in pozitia dorita pentru
prelucrare, pozitionand masa inclinata, de exemplu cu un bloc L.

Pozitia axei transformate a sculei nu se modifica in raport cu
sistemul de coordonate al masinii. Astfel, daca rotiti masa - si, ca
urmare, piesa de prelucrat - de exemplu cu 90 °, sistemul de
coordonate nu se roteste. Daca apasati butonul de directionare a
axei Z+ in modul Operare manuala, scula se deplaseaza in
directia Z+.

in calculul sistemului de coordonate transformat, TNC ia in
considerare numai decalajele influentate mecanic ale mesei
inclinate respective (asa-numitele componente ,de transfer”).
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14.10 inclinarea planului de lucru (optiune software 1)

Masina cu cap pivotant

Trebuie sa aduceti scula in pozitia dorita pentru prelucrare,
pozitionand capul pivotant, de exemplu cu un bloc L.

Pozitia axei transformate a sculei se modifica in raport cu sistemul
de coordonate al masinii. Astfel, daca rotiti capul pivotant al
masinii - i, ca urmare, scula - in axa B cu 90° de exemplu,
sistemul de coordonate se roteste de asemenea. Daca apasati
butonul de directionare a axei Z+ in modul Operare manuala,
scula se deplaseaza in directia Z+ a sistemului de coordonate al
masinii.

n calculul sistemului de coordonate transformat, TNC ia in
considerare atat decalajele influentate mecanic ale capului
pivotant respectiv (asa numitele componente ,de transfer”, cat si
decalajele determinate de Tnclinarea sculei (compensarea 3-D a
lungimii sculei).

Traversarea punctelor de referinta in axele
inclinate

Cu axele inclinate, utilizati butoanele de directionare a axei masinii
pentru a traversa punctele de referinta. TNC interpoleaza axele
corespunzatoare. Verificafi daca functia pentru inclinarea planului de
lucru este activa in modul Operare manuala si daca unghiul efectiv al
axei inclinate a fost introdus in cAmpul meniu.

Setarea unei presetari intr-un sistem de
coordonate inclinat

Dupa ce ati pozitionat axele rotative, setati presetarea in acelasi fel ca
n cazul sistemului neinclinat. Comportamentul TNC in timpul
presetarii depinde de setarile Parametrului masinii 7500 din tabelul
cinematic:

MP7500, bit 5=0

Cu un plan de lucru inclinat activ, TNC verifica in timpul setarii
originii pe axele X, Y si Z, daca coordonatele curente ale axelor
rotative sunt in concordanta cu unghiurile de inclinare pe care le-afi
definit (meniul 3-D ROT). Daca functia plan de lucru inclinat nu este
activa, TNC verifica daca axele rotative sunt la 0° (pozitiile efective).
Daca pozitiile nu corespund, TNC va afisa un mesaj de eroare.

MP7500, bit 5=1

TNC nu verifica daca coordonatele curente ale axelor rotative
(pozitiile efective) sunt in concordanta cu unghiurile de inclinare pe
care le-ati definit.

Pericol de coliziune!
@ Setati intotdeauna punctul de referinta in toate cele trei
axe de referinta.

Daca masina nu este echipata cu controlul axei, trebuie sa
introduceti pozitia efectiva a axei rotative in meniul pentru
inclinare manuala: Pozitiile efective ale uneia sau ale mai
multor axe rotative trebuie s& se potriveasca cu intrarea.
In caz contrar, TNC va calcula o origine incorecta.
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Setarea originii pe masinile cu mese rotative

Daca utilizati o masa rotativa pentru a alinia piesa de prelucrat, de
exemplu pentru ciclul de palpare 403, trebuie sa setati valoarea
pozitiei mesei la zero dupa aliniere si inainte de setarea presetarii pe
axele liniare X, Y si Z. In caz contrar, TNC genereaza un mesaj de
eroare. Ciclul 403 furnizeaza un parametru de intrare in acest scop
(consultati Manualul utilizatorului pentru ciclurile palpatorului,
~Compensarea rotatiei de baza prin intermediul axei rotative”).

Setarea originii pe masinile cu sisteme pentru
schimbarea capului brosei

Daca masina dvs. este echipata cu un schimbator pentru capul brosei,
ar trebui sa utilizati tabelul de origini pentru a va gestiona originile.
Datele salvate in tabelele de origini justifica cinematica activa a masinii
(geometrie cap). Daca schimbati capetele, TNC justifica noua
dimensiune a capului, astfel incat presetarea activa sa fie retinuta.

Afisajul de pozitie intr-un sistem inclinat

Pozitiile afisate in fereastra de stare (ACTL. si NOML.) sunt raportate
la sistemul de coordonate inclinat.

Limitarile la lucrul cu functia de inclinare

Functia de palpare pentru rotatia de baza nu este disponibila, daca
ati activat functia plan de lucru in modul Operare manuala.

Functia de capturare pozitie efectiva nu este posibila cu un plan de
lucru inclinat activ.

Pozitionarea PLC (determinata de producatorul masinii unelte) nu
este posibila.

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.10 inclinarea planului de lucru (optiune software 1)

Activarea inclinarii manuale

a0 got Pentru a selecta inclinarea manuala, apasatj tasta
LS soft 3-D ROT

Utilizati tastele cu sageti pentru a muta evidentierea la
elementul de meniu Operare manuala

a

acTIy Pentru a activa inclinarea manuala, apasati tasta soft
ACTIV

Utilizati tastele sageti pentru a pozitiona cursorul
luminos la axa rotativa dorita

a

Introduceti unghiul de inclinare

Pentru a finaliza inregistrarea, apasati tasta END

Pentru a reseta functia de inclinare, setati modurile de operare dorite
la inactiv in meniul ,Inclinare plan de lucru”.

Daca functia pentru planul de lucru inclinat este activa si TNC
deplaseaza axele masinii in functie de axele inclinate, afisajul de stare

prezinta simbolul [i&] .

Daci activati functia ,inclinare plan de lucru" pentru modul de operare
Rulare program, unghiul de inclinare introdus in meniu devine activ in
primul bloc al programului piesei. Daca utilizati ciclul G80 sau PLANIn
programul piesei, sunt valabile valorile definite ale unghiurilor. Valorile
unghiurilor introduse in meniu vor fi suprascrise.
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Setarea directiei curente a axei sculei ca directie
activa de prelucrare (functia FCL 2)

®

Tn modul Operare manual si Roaté de mana electronica puteti utiliza
aceasta functie pentru a deplasa scula prin intermediul tastelor de
directionare externe sau cu roata de mana in directia in care este
indreptata momentan axa sculei. Utiliza{i aceasta functie daca:

Aceasta funciie trebuie sa fie activata de catre
producatorul masinii. Consultati manualul masinii.

Doriti sa retrageti scula in directia axei sculei in timpul intreruperii
programului pentru un program de prelucrare cu 5 axe.

Doriti sa prelucrati cu o scula inclinata, utilizdnd roata de mana sau
tastele de directionare externe in modul Operare manuala.

3D ROT

Pentru a selecta inclinarea manuala, apasati tasta
L2 soft 3-D ROT

Utilizati tastele cu sageti pentru a muta evidentiereala
elementul de meniu Operare manuala

AXA SCULA

Pentru a activa directia curenta a axei sculei ca
directie activa de prelucrare, ap&sati tasta soft AXA
SCULA

Pentru a finaliza inregistrarea, apasati tasta END

Pentru a reseta functia de inclinare, setati la inactiv elementul de
meniu Operare manuali din meniul ,Inclinare plan de lucru”.

Simbolul |[& apare in afigajul de stare, cand este activa functia
Deplasare in directia axei sculei .

=

Aceasta functie este disponibila chiar daca intrerupeti
rularea programului si doriti sa deplasati manual axele.

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.1 Programarea si executarea operatiilor simple de prelucrare

15.1 Programarea si executarea
operatiilor simple de prelucrare

Modul de operare prin pozitionare cu introducerea manuala a datelor
este foarte confortabil pentru operatiile de prelucrare simple sau
pentru pre-pozitionarea sculei. Aceasta va ofera posibilitatea de a
scrie un program scurt Tn formatul de programare conversationala
HEIDENHAIN sau in cel ISO si sa il executati imediat. Cicluri fixe,
ciclurile palpatorului si functiile speciale (tasta SPEC FCT) ale TNC
sunt disponibile, de asemenea, in modul de functionare MDI. TNC
salveaza automat programul in fisierul $MDI. In modul de operare
Pozitionare cu MDI, afigajele suplimentare de stare pot fi de asemenea
activate.

Pozitionarea cu introducerea manuala a datelor
(MDI)

Selectati modul de operare Pozitionare cu MDI.
Programati figierul $MDI cu functiile disponibile

Incepeti rularea programului: Apasati tasta START a
masginii

®

Restrictii:
O' Programarea contururilor libere FK, programarea

graficelor si graficele pentru rularea programului nu pot fi
utilizate.

Fisierul $MDI nu trebuie s& contina o apelare de program
(%).
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Exemplul 1

Intr-o singuré piesa de prelucrat va fi executats o gaurd cu adancimea
de 20 mm. Dupa fixarea si alinierea piesei de prelucrat si setarea
originii, putefi programa si executa operatia de gaurire in cateva linii.

Mai intai pre-pozitionati scula in blocurile linie dreapta la coordonatele
centrului gaurii, la o prescriere de degajare de 5 mm deasupra
suprafetei piesei de prelucrat. Executati apoi gaurirea cu ciclul G200.

%$MDI G71 *
N10 T1 G17 S2000 *

N20 G00 G40 G90 Z+200 *
N30 X+50 Y+50 M3 *

N40 G01 Z+2 F2000 *
N50 G200 GAURIRE *
Q200=2 ;PRESCRIERE DE DEGAJARE
Q201=-20 ;ADANCIME

;VITEZA DE AVANS PENTRU PATRUNDERE
;ADANCIME DE PATRUNDERE

Q206=250
Q202=10

Q210=0 ;TEMPORIZARE LA VARF

;COORDONATA DE SUPRAFATA
;A 2-A PRESCRIERE DE DEGAJARE
;sTEMPORIZARE LA ADANCIME

Q203=+0
Q204=50
Q211=0.5

N60 G79 *

N70 GO0 G40 Z+200 M2 *

N9999999 %$MDI G71 *

Functie de line dreapta: Consultati “Linia dreapta la avans transversal
rapid GOO Linie dreapta cu viteza de avans G01 F,” la pagina 227,
ciclul GAURIRE: Consultati Manualul utilizatorului, Cicluri, Ciclul 200
GAURIRE.

HEIDENHAIN iTNC 530

Apelarea sculei: axa sculei Z,
viteza brosei 2000 rpm
Retragerea sculei (avans transversal rapid)

Deplasati scula cu avans transversal rapid intr-o
pozitie deasupra gaurii,

brosa pornita

Pozitionarea sculei la 2 mm deasupra gaurii
Definire Ciclu G200 GAURIRE

Prescrierea de degajare a sculei deasupra gaurii

Adancimea gaurii (semnul algebric=directia de
lucru)

Viteza de avans pentru gaurire

Adancimea fiecarui pas de avans inainte de
retragere

Temporizare la suprafata pentru descarcarea de
aschii (in secunde)

Coordonata suprafata piesa de lucru
Pozitie dupa ciclu in raport cu Q203
Temporizarea in secunde la fundul gaurii
Apelare Ciclu G200 CIOCANIRE
Retragere scula

Sfarsitul programului

15.1 Programarea si executarea operatiilor simple de prelucrare
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15.1 Programarea si executarea operatiilor simple de prelucrare

Exemplul 2: Corectarea alinierii eronate a piesei de lucru pe
masinile cu mese rotative

Utilizati palpatorul pentru a roti sistemul de coordonate. Consultati
,Ciclurile palpatorului Tn modurile de operare manuala si Roata de
mana electronica”, sectiunea ,Compensarea erorii de aliniere a piesei

de lucru” din Manualul de utilizare a ciclurilor palpatorului.
Notati unghiul de rotatie si anulati rotatia de baza
Selectati modul de operare: Pozitionare cu MDI

IV Selectati axa mesei rotative, introduceti unghiul de
) rotatie si viteza de avans pe care le-ati notat, de
exemplu: G01 G40 G90 C+2.561 F50

Finalizati intrarea

Apasati butonul NC Start: Rotatia mesei corecteaza
eroarea de aliniere

)
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Protejarea si stergerea programelor in $MDI

Fisierul $MDI este, in general, destinat pentru programe scurte, care
sunt utilizate temporar. Cu toate acestea, daca este cazul, puteti stoca
un program efectuand pasii descrisi mai jos:

Selectati modul de operare Programare si editare
Apasati tasta PGM MGT (administrarea programelor)
MGT pentru a apela gestionarul de figiere

Deplasati cursorul luminos la figierul $MDI
copreRe Selectati functia de copiere a fisierelor: Apasati tasta
st soft COPIERE

FISIER DESTINATIE =

GAURA Introduceti numele cu care doriti sa salvati continutul
curent al figierului $MDI

Copiati fisierul

EXECUTARE

END Inchideti gestionarul de fisiere: Apasati tasta soft END

Stergerea continutului fisierului SMDI se face intr-un mod aseménator:
In loc sa copiati continutul, il stergeti cu tasta soft STERGERE. Data
urmatoare cand veti selecta modul de operare Pozitionare cu MDI,
TNC va afiga un fisier $MDI gol.

C Daca doriti sa stergeti figsierul $MDI, atunci

nu trebuie sa aveti selectata Pozitionare cu modul MDI
(nici chiar in fundal)

nu trebuie sa aveti selectat figsierul $MDI in modul
Programare si editare.

Pentru informatji suplimentare: consultati “Copierea unui singur fisier,”
pagina 128.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Grafice

16.1 Grafice

Aplicatie

n modurile de operare Rulare program, dar si th modul Rulare test,
TNC simuleaza grafic prelucrarea piesei de prelucrat. Utilizand tastele
soft, selectati daca doriti:

Vizualizare plan
Proiectie in trei planuri
Vizualizare 3-D

Grafica TNC descrie piesa de prelucrat ca si cum ar fi prelucrata cu o
freza cilindrica. Daca est activ un tabel de scule, puteti simula de
asemenea, operatia de prelucrare cu o freza sferica. In acest scop,
introduceti R2 = R n tabelul de scule.

TNC nu va afisa un grafic, daca

programul curent nu are nicio definitie valida a piesei brute de lucru
nu este selectat niciun program

afisa grafic operatji de prelucrare din planul de lucru
inclinat, precum si operatii de prelucrare multi-fatetate, cu
conditia ca programul sa fie simulat in prealabil intr-o alta
vizualizare. Aveti nevoie de hardware MC 422 B sau mai
nou pentru a putea folosi aceasta functie. Pentru a creste
viteza graficelor pentru testare de pe versiuni mai vechi de
hardware, bitul 5 din MP7310 ar trebui setat la 1. Acest
lucru dezactiveaza funciiile care au fost implementate in
mod special pentru graficele 3-D.

@ Utilizand noile reprezentari 3-D in Rulare test, acum puteti

Grafica TNC nu afigeaza o supradimensionare a razei DR,
care a fost programata in blocul T .

Simulare grafica pentru aplicatii speciale
Programele NC contin de regula o apelare de scula cu un numar al

sculei definit, care determina automat datele sculei pentru simularea
grafica.

Pentru aplicatjile speciale care nu necesita date ale sculei (de ex.
taierea cu laser, gaurirea cu laser sau taierea cu jet de apa) puteti seta
parametrii 7315 pana la 7317 ai masinii de asa maniera incat TNC sa
ruleze o simulare grafica, chiar daca nu sunt activate date ale sculei.
Totusi, aveti intotdeauna nevoie de o apelare a sculei cu definirea
orientarii axei sculei (de ex. G17). Nu este necesara introducerea
numarului sculei.

540

Rularea testelor si rularea programelor @



Setarea vitezei rularii test

Puteti seta viteza rularii test numai daca functia ,Afisare
@ durata de prelucrare” este activa (consultati “Activarea

functiei cronometru,” la pagina 549). In caz contrar, TNC

efectueaza rularea test la viteza maxim posibila.

Cea mai recenta viteza setata ramane activa, chiar daca
se intrerupe curentul, pana cand aceasta este schimbata.

16.1 Grafice

Dupa ce ati pornit un program, TNC afiseaza urmatoarele taste soft
pentru setarea vitezei de simulare:

Functii Tasta soft

Efectuati rularea testului la aceeasi viteza lacare va [
fi rulat programul (sunt luate in calcul vitezele de ﬁ
avans programate)

Cresteti incremental viteza de testare

Descresgteti incremental viteza de testare

-

Rulati testul la viteza maxima posibila (setarea
prestabilita)

=
D
Eﬂx

Puteti stabili viteza simularii inainte de a rula programul:

E Schimbati randul de taste soft

& Selectati functia pentru stabilirea vitezei de simulare
B Selectati functia dorita cu ajutorul tastelor soft, de
ﬁ exemplu: méarirea incrementala a vitezei de test
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16.1 Grafice

Prezentare generala a modurilor de afisare

TNC afigeaza urmatoarele taste soft in modurile de operare Rulare
program si Rulare test:

Vizualiz. Tasta soft

Vizualizare plan ]

Proiectie in trei planuri

il

[e]

Vizualizare 3-D

U

Limitari in timpul rularii programului

care ruleaza, daca microprocesorul TNC-ului este deja
ocupat cu sarcini complexe de prelucrare sau daca sunt
prelucrate suprafete extinse. Exemplu: Frezare multi-
trecere cu o scula mare, peste toata piesa bruta. TNC
intrerupe reprezentarea grafica si afiseaza textul ERROR
in fereastra pentru grafice. Totusi, procesul de prelucrare
este continuat.

@ Nu este posibila reprezentarea grafica a unui program

Tn graficele rularii test, TNC nu ilustreaza operatiile pe mai
multe axe in timpul prelucrérii. in astfel de cazuri, in
fereastra reprezentarilor grafice apare mesajul de eroare
Axa nu poate fi afisata.

Vizualizare plan

Acesta este cel mai rapid mod de afigare a graficelor. operare

manuala

Rula

re test

afiseaza adancimea oricarei locatii de pe piesa de lucru,

@ Daca masina este dotata cu un mouse, bara de stare
cand deplasati cursorul mouse-ului peste aceasta.

- Apasati tasta soft pentru vizualizare plan

Cu privire la afigarea adancimii, retineti: Cu cat
suprafata este mai adanca, cu atat nuanta este mai
inchisa

0:00:40

)=

o

PORNIRE

@ PORNIRE uNIC
=]

RESET

o
PORNIRE
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Proiectie in 3 planuri

Tn mod similar cu desenul unei piese de prelucrat, componenta este
afisata printr-o vedere n plan si doua sectiuni. Un simbol in partea din
stanga jos indica daca afisajul este prima sau a treia proieciie
angulara, conform ISO 5456-2 (selectat cu MP7310).

Tn acest mod de afisare pot fi izolate detalii, pentru a fi marite
(consultati “Marirea detaliilor,” pagina 547).

Tn plus, puteti deplasa sectiunile cu tastele soft corespunzatoare:

Operare Rulare test

manuala

\/

9:00:40

PORNIRE

PORNIRE
uNIC

1

16.1 Grafice

B[]

RESET

+
PORNIRE

=] Selectati tasta soft pentru proiectia in trei planuri
iﬁ t p p t p
E Schimbati randul de taste soft pana cand apare tasta
soft cu functiile de decalare a sectiunilor
%%r Selectati functia pentru decalarea sectiunii. TNC
=0l afiseaza urmatoarele taste soft:
Functie Taste soft
Decalati spre dreapta sau spre stanga =i =i
planul vertical al sectjunii. LI LI

Deplasati inainte sau Tnapoi planul vertical = =]
al sectiunii. = =i

Deplasati in sus sau in jos planul orizontal T‘E'ﬁ LEﬁ
al sectiunii. L LI

Pozitia planului de sectiune este vizibila in timpul decalarii.

Setarea prestabilita a planului sectiunii este selectata astfel incat
acesta sa se afle pe planul de lucru, in centrul piesei de prelucrat si pe
axa sculei, pe suprafata superioara.

Coordonatele liniei de intersectie

Tn partea de jos a ferestrei pentru grafice, TNC afiseaza coordonatele
liniei de intersectie, raportate la originea piesei de prelucrat. Sunt
afisate numai coordonatele planului de lucru. Aceasta functie este
activata cu MP7310.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Grafice

Vizualizare 3-D

Piesa de lucru este afisata in 3 dimensiuni. Daca aveti hardware-ul
corespunzator, atunci, prin intermediul imaginilor grafice 3-D cu
rezolutie ridicata, TNC poate afisa operatiile de prelucrare in planul de
lucru inclinat, precum si operatiile de prelucrare multi-fatetate.

Puteti roti afisajul 3-D in jurul axelor verticale si orizontale, cu ajutorul
tastelor soft. Daca aveti un mouse cuplat la TNC, puteti de asemenea,
sa efectuati aceasta functie {inand apasat butonul drept al mouse-ului
si tragand de acesta.

Forma piesei de lucru poate fi descrisa printr-o suprapunere de cadre,
la inceputul simularii grafice.

Tn modul de operare Rulare test, puteti izola detalii pentru a fi mérite,
consultati “Marirea detaliilor,” pagina 547.

(e}

=

=)
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Apasati tasta soft pentru vizualizare 3-D. Apasati de
doua ori tasta soft pentru a comuta la reprezentarea
grafica 3-D cu rezolutje ridicata. Aceasta comutare
este posibila numai dupa finalizarea simularii.
Reprezentarile grafice cu rezolutie ridicata afiseaza
mai multe detalii ale suprafetei piesei de prelucrat.

Viteza reprezentarilor grafice 3-D cu rezolufie ridicata
depinde de lungimea sculei (COLOANA LCUTS din
tabelul de scule). Daca LCUTS este definita ca 0 (setare
de baza), simularea calculeaza o scula cu o lungime
infinita, ceea ce determina o durata mare de procesare.
Daca nu doriti sa definiti LCUTS, atunci setati MP7312 la
o valoare cuprinsa intre 5 si 10. Astfel, TNC limiteaza
intern lungimea dintelui la o valoare care este calculata din
MP 7312 inmultitd cu diametrul sculei.

Operare
manuala

Rulare test

30 H +60 U

0:00:40

m) (=ilf=

PORNIRE

PORNIRE
UNIC

RESET

+
PORNIRE

Operare
nanuala

Rulare test

PORNIRE

PORNIRE
UNIC

=]

RESET
*
PORNIRE
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Rotirea si marirea/micsorarea vizualizarii 3-D

E Schimbati randul de taste soft pAna cand apare tasta
soft pentru rotire si marire/micsorare

Selectati functiile pentru rotire si marire/micsorare:

fd N
Functie Taste soft
Rotire in pasi de 5°, in jurul axei verticale 2 s>
= =
Inclinare in 5° pasi, in jurul axei orizontale
=" ="
Marirea graficului pas cu pas Daca +E®\
vizualizarea este marita, TNC afiseaza
litera Z in subsolul ferestrei grafice
Reducerea graficului pas cu pas Daca - ‘EQ
vizualizarea este redusa, TNC afiseaza
litera Z in subsolul ferestrei grafice
Resetare imagine la dimensiunea mé@\
programata

De asemenea, puteti utiliza mouse-ul cu grafica 3-D. Sunt disponibile
urmatoarele funciii:

Pentru a roti graficul afigsat in trei dimensiuni: Tineti apasat butonul
drept al mouse-ului si deplasati mouse-ul. TNC afiseaza un sistem
de coordonate care arata orientarea curenta activa a piesei de
prelucrat. Dupa ce eliberati butonul dreapta al mouse-ului, TNC
indreapta piesa de prelucrat conform orientarii definite

Pentru deplasarea graficului afigat: Tineti apasat butonul din mijloc
al mouse-ului sau butonul roata si deplasati mouse-ul. TNC
deplaseaza piesa de prelucrat in directia corespunzatoare. Dupa ce
eliberati butonul din mijloc al mouse-ului, TNC orienteaza piesa de
lucru Tn pozitia definita

Pentru a apropia o anumita zona cu ajutorul mouse-ului: Desenati o
zona dreptunghiulara de zoom in timp ce mentineti apasat butonul
stang al mouse-ului. Puteti sa deplasati zona de zoom prin
deplasarea mouse-ului orizontal si vertical, dupa cum este necesar.
Dupa ce eliberati butonul stanga al mouse-ului, TNC mareste zona
definita a piesei de prelucrat

Pentru a mari si a micsora rapid cu mouse-ul: Rotiti Tnainte si Tnapoi
butonul tip rotita

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

Apasati tasta SHIFT si dublu clic pe butonul din dreapta al mouse-
ului pentru a reseta factorul de zoom si unghiul de rotatie
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16.1 Grafice

Activarea/Dezactivarea afigsajului de suprapunere a cadrelor
pentru piesa bruta de lucru:

Schimbati randul de taste soft pana cand apare tasta soft pentru
rotire si marire/micsorare

e

ASCUNDERE

PSA BRUTA

ASCUNDERE
AFIS.DIM.

546

Selectati funciiile pentru rotire si marire/micsorare:

Afigare cadru pentru BLK FORM: Setati cursorul
luminos din tasta soft pe AFISARE

Ascundere cadru pentru BLK FORM: Setati cursorul
luminos din tasta soft pe OMITERE
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Mérirea detaliilor SaSrace Rulare test

manuala

16.1 Grafice

. o . . ~N . . . . %3815 G71 *
Puteti mari detaliile in toate modurile de afisare din modurile Rulare N2o bao o oi o:
test si Rulare program. 122 pee o9 e rer
Nao Db 017 Po1 sG0x
Simularea grafica sau rularea programului trebuie oprita in prealabil. Moo bos oo Be1 a0
o . . . v oA . . NEe Dee 09 Pe1 +@x
Marirea detaliilor este posibila in toate modurile de afisare. Ngo Deo a1 Po1 :Ses
Ni30 Doo 23 poi tzaes
Modificarea maririi detaliilor i b G2a rer 11t
Tastele soft sunt descrise in tabel Ni%a Dos 457 bas saser
N135 Doo a23 Pol s5ox
Intrerupeti simularea grafica, daca este cazul rass o5 b7 e L e
Schimbati randul de taste soft in modul Rulare test sau, respectiv, ::: :::z:: z:j ’;‘“*
intr-un mod Rulare program, pana cand apare tasta soft pentru Nz7e Do az4 Poi +os
~ . e Mag 4096.00 * T 1:28:25
marirea detaliilor = fﬁ ’ = ‘ e e
. . A A v ~ N \ > + - BLK
E Schimbati randul de taste soft pAna cand apare tasta & NN 12@’
soft pentru functiile de marire a detaliilor

@ Selectati functiile pentru marirea detaliilor

Apasati tasta soft corespunzatoare pentru a selecta
suprafata piesei de prelucrat (consultati tabelul de mai
jos)

Pentru a micsora sau a mari piesa bruta, apasati si
mentineti apasata tasta softMINUS, respectiv PLUS

Reporniti rularea testului sau rularea programului
apasand tasta soft START (RESETARE + START
readuce piesa bruta de prelucrat la starea initiala)

Functie Taste soft
Selectare suprafata stdnga/dreapta a piesei 3 e
de prelucrat /@ @
Selectare suprafata fata/spate a piesei de ~
prelucrat %i\ @
Selectare suprafata sus/jos a piesei de g

prelucrat @ 1@?
Deplasati suprafata de taiere pentru _ .

reducerea sau marirea piesei brute

Selectare detaliu izolat DETALIT

TRANSFER
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16.1 Grafice

Pozitia cursorului in timpul maririi detaliului

Tn timpul maririi detaliului, TNC afiseaz& coordonatele axei care este
izolata in momentul respectiv. Coordonatele descriu zona determinata
pentru marire. In partea stdnga a semnului slash se afla cea mai mica
coordonata a detaliului (punctul MIN), iar in partea dreapta se afla cea
mai mare (punctul MAX).

Daca este marit un afigaj grafic, acest lucru este indicat cu MAGN, in
partea din dreapta jos a ferestrei pentru grafice.

Daca piesa bruta de prelucrat nu poate fi marita sau micsorata mai
mult, TNC afiseaza un mesaj de eroare in fereastra pentru grafice.
Pentru a elimina mesajul de eroare, micsorati sau mariti piesa bruta de
prelucrat.

Repetarea simularii grafice

Un program de piesa poate fi simulat grafic de cate ori se doreste acest
lucru, fie pentru piesa de prelucrat completa, fie pentru un detaliu al
acesteia.

Tasta

Functie soft

Restabiliti piesa de lucru la marirea de detaliu in care RESETARE

BLK

a fost afisata ultima data FoRM
Restabiliti marirea de detaliu astfel incat piesa reReasTRs
prelucrata sau piesa bruta de lucru sa fie afisata asa FoRn

cum a fost programata cu BLK FORM

bruta de prelucrat afisata la dimensiunile originale
programate, chiar si dupa izolarea unui detaliu-fara
DETALII TRANSFER.

@ Cu tasta soft FEREASTRA BLK FORM, returnati piesa

Afisarea sculei

Puteti afisa scula in timpul simularii in vizualizarea in plan si in
proiectia in trei planuri. TNC arata scula cu diametrul definit in tabelul
de scule.

. Tasta
Functi
unctie soft
Fara afigarea sculei in timpul simularii sscunoese
Afisare scula in timpul simularii sscunoeee
SCULE
548
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Masurarea duratei de prelucrare

Modurile de operare Rulare program

Cronometrul inregistreaza si afiseaza durata de la inceputul pana la
sfarsitul programului. Cronometrul se opreste de céate ori este
intrerupta prelucrarea.

Rulare test
TNC {ine cont de urmatoarele pentru calculul timpului:

Miscari de avans transversal la viteza de avans
Temporizare
Setari dinamica masina (accelerari, setari filtru, control al miscarii)

Durata calculata de TNC nu include migcari de avans transversal si
durate in functie masina unealta individuala (de ex. inlocuirea sculei).

Daca atfi activat functia ,calculare durata de prelucrare”, puteti genera
un figier care sa contina duratele de utilizare ale tuturor sculelor
utilizate in program (consultati “Testul de utilizare a sculei,” la

pagina 199).

Activarea functiei cronometru

E Schimbati randul de taste soft pana cand apare tasta
soft pentru functiile cronometrului

Selectati functiile cronometrului

stocare Selectati functia dorita cu ajutorul tastei soft, de ex.,
salvarea duratei afisate

Operare Rulare test

manuala

%3815 671 =
N10 D@@ Q1 PO1 +0%
NZO De@ 02 PO1 +ox

N10@ Dee G12 PO1 +0%
N110%

N120 De® 020 PO1 +500+
N130 D00 021 PO1 +250%
N140 D@® 023 PO1 +5%

N150 DOo 024 PO1 +1x

N16@ D@® 025 PO1 +20%
N170 DOD 025 PO1 +100%
N1 D@@ 027 PO1 +180%
N190 DOD 029 PO1 +d%

N195 D00 031 P@1 +60x
N196 DO? 032 P@1 +30x
N200 G30 G17 X+@ Y+@ Z-50%
NZ10 G31 G99 X+100 Y+100 Z+5%

N250 % 3816
NZE@ Do® 023 PO1 +0x
N270 D00 024 PO1 +@%
NZ8@ De® 628 PO1 +1x

4996.00 * T

1:08:25

STOCARE

ADAUGARE

O O

RESETARE
20:00:00
@

&

Functii cronometru =
soft
Activare (PORNIT) sau dezactivare (OPRIT) functie @&
scalcul durata de prelucrare” PoR
Stocare timp afigat stocare
Afisare total timp stocat ADAUGARE
si timp afisat O+@
Stergere timp afisat ReseraRe

Tn timpul rulrii test, TNC reseteaza durata de prelucrare
imediat ce este evaluata o noua G30/G31.

=)
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16.2 Functii pentru afisarea programului

16.2 Functii pentru afisarea
programului

Prezentare generalé Rul. program, secv. integrala

Programare
si editare

%3803_1 G71 *

in modurile de operare Rulare program, dar si th modul Rulare test, Noo 552 B35 Xt09 vrioe Seox
N4@ T5 G17 S500 F100x

TNC ofera urmatoarele taste soft pentru afisarea unui program de
piesa pe mai multe pagini: Noo 5o 841 x+5 v+30 F2s0x

NS® G26 Rzs
N10@ I+15 J+30 GOZ X+B.645 ¥+35.495x
N110 GOB X+55.505 ¥469.488s
Tasté N120 602 X+58.995 Y+30.025 R+20%
o N130 GO3 X+19.732 ¥421.191 R+75s
Funct" N140 G0z X+5 Y+30%
soft Ng8883 627 RZ*
N99999 Gee G40 X-30x
NS9g83 Z450 Mzs
N99999989 %3803_1 G671 *

o

=

==
!
~a

Intoarcere in program cu un ecran PAGINA Xy
% SINm]
2% sinml i 30 H +60 U :00:00 S100% %
= +250.000 Y +0.000 2 -560.000 o
Inaintare Tn program cu un ecran PAGING HB +8.088 #C +0.080
g S1 0.000 &=
REAL %:20 T 5 z|s 1875 F o M5 /9
Deplasare la inceputul programului incepUT SE || SEPE | R ) FEES | SO | aeene| | e || g
T .—L. ' ‘ ScuLa DEC. ORIG ? E m
Deplasare la sfargitul programului sFaRsIT
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16.3 Rulare test

Aplicatie

Tn modul de operare Rulare test, puteti simula programe si sectiuni de
programe pentru a reduce erorile de programare din timpul rularii
programului. TNC verifica programele pentru urmatoarele:

Incompatibilitati geometrice

Date lipsa

Salturi imposibile

ncélcarea spatiului de lucru al masinii

Coliziuni intre componentele monitorizate impotriva coliziunilor (este
necesara optiunea de software DCM, consultati “Monitorizarea
coliziunilor in modul de operare Rulare test,” pagina 366)

Urmatoarele functii sunt de asemenea disponibile:

Rulare test pe blocuri

Intreruperea testului la fiecare bloc
Omitere bloc optional

Functii pentru simulare grafica
Masurarea duratei de prelucrare
Afisarea suplimentara a starii

Daca masina dvs. dispune de opfiunea de software DCM
@ (monitorizare dinamica pentru coliziune), puteti face

verificari cu privire la coliziuni Tn modul Rulare test Thainte

a prelucra efectiv o piesa, (consultati “Monitorizarea

coliziunilor in modul de operare Rulare test,” la

pagina 366)
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16.3 Rulare test

552

Pericol de coliziune!

TNC nu poate simula grafic toate miscarile de avans
transversal realizate efectivde masina. Acestea includ

Deplasarile de avans transversal din timpul schimbarii
sculei, daca producatorul maginii le-a definit intr-o
macrocomanda de schimbare a sculei sau prin
intermediul PLC

Deplasarile de poziionare pe care producatorul masinii
le-a definit intr-o macrocomanda de functie M

Deplasarile de pozitionare pe care producatorul masinii
le efectueaza prin intermediul PLC

Deplasari de pozitionare care determina o modificare a
mesei mobile

Prin urmare, HEIDENHAIN recomanda utilizarea cu
atentie a fiecarui program nou, chiar daca, in urma testarii
programului, nu a rezultat niciun mesaj de eroare si nu au
survenit daune vizibile ale piesei de prelucrat.

Dupa apelarea unei scule, TNC porneste intotdeauna un
test de program din urmatoarea pozitie:

in planul de lucru din centrul piesei brute de prelucrat
definite

Tn axa sculei, cu 1 mm deasupra punctului MAX definit
in BLK FORM.

Daca apelati aceeasi scula, TNC reia simularea
programului din ultima pozitie programata Thainte de
apelarea sculei.

Pentru a asigura un comportament fara ambiguitati in
timpul rularii programului, dupa schimbarea unei scule ar
trebui sa deplasati intotdeauna masina intr-o pozitie din
care TNC sa poata pozitiona scula pentru prelucrare fara
a provoca o coliziune.

Producatorul masinii-unealta poate defini un macro pentru
schimbul de scule pentru modul de operare Rulare test.
Acest macro va simula comportamentul exact al masinii.
Consultati manualul masginii.

Rularea testelor si rularea programelor @



Efectuarea unei rulari de test

Daca fisierul central al sculei este activ, este necesar ca un tabel de
scule sa fie activ (starea S) pentru a rula un test. Selectati un tabel de
scule prin intermediul gestionarului de fisiere (PGM MGT) din modul
de operare Rulare test

Cu functia MOD PIESA BRUTA IN SPATIUL DE LUCRU, puteti activa
monitorizarea spatiului de lucru pentru rularea testului consultati
“Afisarea piesei de lucru in spatiul de lucru,” pagina 592.

16.3 Rulare test

Selectati modul de operare Rulare test

Apelati gestionarul de fisiere cu tasta PGM MGT si
selectati fisierul pe care doriti sa-| testati sau

Deplasati-va la inceputul programului: Selectati linia
,,0” cu tasta GOTO si confirmati intrarea cu tasta
ENT.

Tn acest caz, TNC afiseaza urmétoarele taste soft:

T Tasta
Functii soft
Resetare piesa bruta si testare program complet Reser
Testare program complet —
Testare individuala pentru fiecare bloc de program pomnzze

=]

Oprire rulare test (tasta soft apare numai dupa ce ati
fnceput rularea testului)

OPRIR

Puteti intrerupe rularea testului si o puteti relua oricand - chiar in cadrul
unui ciclu fix. Pentru a continua testul, nu trebuie sa efectuati
urmatoarele actiuni:

Selectarea unui alt bloc cu tastele sageata sau cu tasta GOTO

Efectuarea de modificari in program

Schimbarea modului de operare

Selectarea unui program nou
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16.3 Rulare test

Rularea unui test pana la un anumit bloc

Cu functia OPRIRE LA N TNC efectueaza o rulare de test pana la
blocul cu numarul N.

Deplasati-va pana la inceputul programului in modul de operare
Rulare test.

Selectati ,,Rularea unui test pana la un anumit bloc”: Apasati tasta
soft OPRIRE LA N

OPRIRE
LA
=

Oprire la N: Introduceti numarul blocului la care doriti
sa se opreasca testul

Program: Introduceti numele programului care contine
blocul cu numarul de bloc selectat. TNC afiseaza
numele programului selectat. Daca rularea testului
trebuie intrerupta intr-un program care a fost apelat
cu PGM CALL, trebuie sa introduceti acest nume

Porniti de la: P: Daca doriti sa porniti intr-un tabel de
puncte, introduceti aici numarul liniei de la care doriti
sa incepeti

Tabel (PNT): Daca doriti sa porniti intr-un tabel de
puncte, introduceti aici numele tabelului din care doriti
sa pornitj

Repetari: Daca N este localizat intr-o repetare a unei
sectiuni de program, introduceti numarul de repetari
pe care doriti sa le rulati

Pentru a testa o sectiune de program, apasati tasta
soft START. TNC va testa programul pana la blocul
introdus

554

Operare
nanuala

Rulare test

%3815 G71 *

NIO DO@ 010 PO1 +50%
N1@@ Doe Q12 Po1 +o%
N1lex

N120 Do@ 020 POl +500%
N130 DBe 021 PO1 +250+
N140 D@@ 023 PO1 +5%
N1Se DBe 024 PO1 +1x
N16@ DO@ 025 POl +20%
N170 D@@ 026 PO1 +100+
N18@ D@@ 027 POl +180%
N1S@ DB 029 PO1 +4%
N1S5 DO@ 031 POl +60 Stop at:
N1S6 D@0 Q32 Po1 +30x Broaxaul
NZoo G3 G17 x40 vse z-se|SiZT-Up at
N210 G31 G3O X+100 Y+100

NZ30 T2 G17 S2000%
N240 GO® G40 GIO Z+100%

Repetitions

NZ5@ % 3816
N26@ D@® 023 Po1 +ox
NZ7@ D@® 024 PO1 +@%
N280 D@® 029 PRl +1x

4095.00 * T

1:08:25

[ ]

L0

END PORNIRE

PORNIRE

RESET

+
PORNIRE
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Selectarea cinematicii pentru rularea testului

Aceasta functie trebuie sa fie activata de catre
@ producatorul masinii.

Puteti utiliza aceasta functie pentru a testa programele a caror
cinematica nu se potriveste cinematicii active a masinii (de ex. la
maginile cu schimbarea capului sau comutarea distantei de avans
transversal).

Daca producatorul masinii a salvat configuratii cinematice diferite in
masina dvs., puteti activa una din aceste configuratii cinematice cu
functia MOD si o puteti utiliza pentru o rulare de test. Cinematicile
active ale masinii vor raméane neschimbate.

Selectati modul de operare Rulare test
Selectati programul pe care doriti sa-l testati
w Selectare functii MOD
seLecTare Afisati configuratiile cinematice disponibile intr-o
CINEMATICA fereastra contextuala (schimbati rAndul de taste soft,

daca este cazul)

Selectati configuratia cinematica dorita cu tastele
sageti si confirmati selectia cu tasta ENT

permanenta activa in modul Rulare test. Dupa activarea
comenzii, selectati cinematica dorita pentru rularea
testului.

C Dupa pornirea controlului, cinematica masinii este in

Daca selectati o configuratie cinematica cu ajutorul
cuvantului cheie cinematicia, TNC comuta cinematica
masinii si cinematica de test.
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16.3 Rulare test

Setarea unui plan de lucru inclinat pentru rularea testului

&)

Aceasta functie trebuie sa fie activata de catre
producatorul masinii.

Puteti utiliza aceasta functie pe masini, unde doriti sa definiti planul de
lucru prin setarea manuala a axelor masinii.

556

Selectati modul de operare Rulare test
Selectati programul pe care doriti sa-l testati
Selectare functii MOD

Selectati meniul pentru definirea planului de lucru

Pentru a activa sau a dezactiva functia, apasati tasta
ENT

Utilizati coordonatele axei rotative active din modul de
operare a masinii sau

Pozitionati cursorul pe axa rotativa dorita cu tastele cu
sageti si introduceti valoarea axei rotative care va fi
utilizatéd de TNC in simulare

Daca functia a fost activata de producatorul masinii, atunci
TNC nu dezactiveaza functia ,Inclinare plan de lucru” cand
selectati un program nou.

Daca simulati un program care nu contine un bloc T, atunci
axa pe care ati activat-o pentru palpare manuala in modul
de Operare manuala este utilizata de TNC ca axa a sculei.

Asigurati-va ca cinematica activa din rularea testului este
potrivitd pentru programul pe care doriti sa-l testati. In caz
contrar, TNC poate genera un mesaj de eroare.
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16.4 Rulare program

Aplicatie

Tn modul de operare Rulare program, Secventa integrald, TNC
executa in mod continuu un program de piesa pana la sfarsit sau pana
la o oprire a programului.

Tn modul de operare Rulare program, Bloc unic, trebuie sa pornit
fiecare bloc separat, apasand butonul START al masinii.

Urmatoarele functii TNC pot fi utilizate in modurile de operare Rulare
program:

Intreruperea rul&rii programului

Pornirea rularii programului de la un anumit bloc

Omitere bloc optional

Editare tabel de scule TOOL.T

Verificarea si modificarea parametrilor Q

Suprapunerea pozitionarii roii de mana

Funcitii pentru simulare grafica

Afisarea suplimentara a starii

HEIDENHAIN iTNC 530

Rul. program, secv.

integrala

Programare
si editare

%3803_1 G71 *
N10 B30 G17 X+0 Y+ Z-40%

N8 GOl G4l X+5 Y+30 F250%
Ng@ 626 RZ*

N10@ I+15 J+30 G2 X+B.645 Y+35.435%
N11@ GOE X+55.505 Y+69.488%

N120 GO2 X+58.995 Y+30.025 R+20%
N13@ GO3 X+18.732 Y+21.191 R+75%

M

_|==

16.4 Rulare program

N140 G2 X+5 Y+30x kb
N e Y
N98899998 %3803_1 G71 * s
&7
@% SINm1
@% SINm] 10:09
30 H +80 UV 2:00:00 5100% %
+250.000 Y +0.000 Z -560.0800 v
#B +0.0800 *C +0.000
s
z S1 ©8.008 =
REAL &: 20 T s 2|s 1875 F o M5 /g
INCEPUT SFARSIT PAGINA PAGINA SCANARE $NLOCUIRE TABEL TRBEL
BLOC Scule
_E SCULA DEC. ORIG ? E E‘
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16.4 Rulare program

Rularea unui program de piesa

Pregatire

Fixati piesa de lucru pe masa masginii

2 Setati originea

3 Selectati tabelele necesare si fisierele de mese mobile (starea M)
4 Selectati programul de piesa (starea M)

-_

Puteti regla viteza de avans si viteza brogei cu manerele
@ de prioritate.

Este posibil sa reduceti viteza de avans cand porniti
programul NC utilizand tasta soft FMAX. Reducerea este
valabila pentru toate migcarile de deplasare rapida si de
avans. Valoarea pe care o introduceti nu mai este valabila
dupa ce magina a fost oprita si repornita. Pentru a restabili
viteza maxima de avans definita dupa repornire, trebuie sa
introduceti din nou valoarea corespunzatoare.

Asigurati-va ca ati raportat toate axele Tnainte sa incepeti
rularea programului. In caz contrar, TNC va opri
prelucrarea de indata ce intalneste un bloc NC cu o axa
care nu a fost raportata.

Rulare program, Secventa integrala
Porniti programul piesei cu butonul START al masinii

Rulare program, Bloc unic

Porniti separat fiecare bloc al programului piesei cu butonul START
al maginii
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intreruperea prelucririi

Exista mai multe modalitati de a intrerupe rularea unui program:

intreruperile programate

Apasarea butonului STOP al masginii
Comutarea la Rulare program, Bloc unic
Programarea axelor necontrolate (contra axe)

Daca TNC inregistreaza o eroare in timpul rularii programului,
intrerupe automat procesul de prelucrare.

intreruperile programate
Puteti programa intreruperi direct in programul piesei. TNC intrerupe
rularea programului la un bloc ce contine una din urmatoarele intrari:
G38 (cu si fara functie auxiliara)
Functiile auxiliare M0, M2 sau M30
Functia auxiliara M6 (definita de producatorul masinii)

intreruperea procesului de prelucrare cu butonul STOP

Apasati butonului STOP al masinii: Blocul pe care TNC il executa in
momentul respectiv nu este finalizat. Semnul asterisc din afisajul de
stare clipeste

Daca nu doriti s& continuati procesul de prelucrare, puteti reseta
TNC cu tasta soft OPRIRE INTERNA. Semnul asterisc din afigajul
de stare dispare. In acest caz, programul trebuie repornit de la
inceputul sau

intreruperea prelucririi prin comutarea la modul de operare
Rulare program, Bloc unic.

Puteti intrerupe un program care este rulat in modul de operare Rulare
program, Secventa integrala, comutand la modul Rulare program, Bloc

unic. TNC intrerupe procesul de prelucrare la sfarsitul blocului curent.

Sare in program dupa o intrerupere

Daca rularea programului este intrerupt cu functia OPRIRE INTERNA,
TNC memoreaza starea curenta de prelucrare. De obicei, puteti relua
prelucrarea cu pornire NC. Daca selectati alte linii de program cu tasta
GOTO, TNC nu reseteaza funciiile aplicate modal (de ex. M136).
Aceasta poate avea efecte nedorite, precum viteze de avans
incorecte.

@ Pericol de coliziune!

Retineti ca programul sare cu functia GOTO, nu resetati
functiile modale.

Daca doriti sa reporniti un program dupa o intrerupere,
selectati intotdeauna programul cu tasta PGM MGT.
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16.4 Rulare program

Programarea axelor necontrolate (contra axe)

&)

Aceasta functie trebuie sa fie adaptata de catre
producatorul masinii. Consultati manualul masinii.

TNC intrerupe automat rularea programului imediat ce o axa este
programata intr-un bloc de pozitionare definit de catre producatorul
masinii ca fiind o axa cu circuit deschis (contra axa). In acest caz,
puteti deplasa manual axa cu circuit deschis in pozitia dorita. Tn
fereastra din partea stanga, TNC afiseaza toate pozitiile nominale
programate in acest bloc. Pentru axele cu circuit deschis, TNC
afiseaza si distanta ramasa.

Cand toate axele se afla in pozitia corecta, puteti utiliza NC Start
pentru a relua rularea programului.

RELUARE
X

oPR  [POR]

DEPLASARE
MANUALA

560

Selectati ordinea dorita a axelor si porniti-o pe fiecare
cu NC Start. Pozitionati manual axele cu circuit
deschis. TNC afigseaza distan{a ramasa pana la
pozitia nominala in aceasta axa (consultati
“Revenirea la contur,” la pagina 567)

Daca este necesar, alegeti daca axele cu circuit inchis
trebuie mutate in sistemul de coordonate inclinat sau
in cel neinclinat

Daca este necesar, deplasati axele cu circuit inchis cu
roata de ména sau cu butoanele pentru directionarea
axei

Rularea testelor si rularea programelor @



Deplasarea axelor masinii in timpul unei
intreruperi

Puteti deplasa axele masinii in timpul unei intreruperi la fel ca in modul
Operare manuala.

&)

Pericol de coliziune!

Daca intrerupeti rularea programului in timp ce planul de
lucru este inclinat, puteti schimba sistemul de coordonate
intre inclinat si neinclinat, dar si in directia axei sculei
active, apasand tasta soft 3-D ROT.

Functiile butoanelor de directionare a axei, roata de mana
electronica si logica de pozitionare pentru revenirea la
contur sunt evaluate apoi de catre TNC. Cand retrageti
scula, asigurati-va ca este activ sistemul de coordonate
corect si ca valorile unghiulare ale axelor de inclinare sunt
introduse in meniul 3-D ROT, daca este cazul.

Exemplu de aplicatie:
Retragerea brosei dupa ruperea sculei

intrerupere prelucrare

Activati tastele directionale externe: Apasati tasta soft AVANS
TRANSVERSAL MANUAL

Daca este cazul, apasati tasta soft 3-D ROT pentru a activa sistemul
de coordonate in care doriti sa realizati avansul transversal

Deplasati axele cu tastele de directionare a axelor masinii

&)

Pentru anumite masini, este posibil sa fie necesar sa
apasati butonul AVANS TRANSVERSAL MANUAL al
masinii dupa tasta soft START pentru a activa tastele de
directionare a axelor. Consultati manualul maginii.

Producatorul masinii poate defini daca, in cazul unei
intreruperi de program, deplasati intotdeauna axele in
sistemul de coordonate activ in momentul respectiv
(inclinat sau neinclinat). Consultati manualul masinii.
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16.4 Rulare program

Reluarea rularii programului dupa o intrerupere

ciclu fix, programul trebuie reluat de la inceputul ciclului.
Acest lucru presupune ca anumite operatii de prelucrare
vor fi repetate.

@ Daca rularea unui program este intrerupta in timpul unui

Daca intrerupeti rularea unui program n timpul executiei unui
subprogram sau a repetarii unei sectiuni de program, utilizati functia
RESTAURARE POZITIE LA N pentru a reveni la pozitia din momentul
intreruperii rularii programului.

Cand rularea unui program este intrerupta, TNC stocheaza:

Datele ultimei scule definite

Transformarile coordonatei active (de ex. decalarea originii, rotirea,
oglindirea)
Coordonatele ultimului centru de cerc definit

Retineti ca datele stocate raman active pana sunt resetate
@ (de ex. daca selectati un program nou).

TNC utilizeaza datele stocate pentru revenirea sculei la contur, dupa
pozitionarea manuala a axei masinii din timpul unei intreruperi (TASTA
SOFT RELUARE POZITIE).

Reluarea rularii programului cu butonul START
Puteti relua rularea programului apasand butonul START al masinii,
daca programul a fost intrerupt intr-unul din urmatoarele moduri:
Butonul STOP al masinii apasat
ntrerupere programaté

Reluarea rularii programului dupa o eroare
Eliminati cauza erorii
Stergeti mesajul de eroare de pe ecran: Apasati tasta CE.

Reporniti programul sau reluati rularea programului de unde a fost
intrerupt

Dupa o defectare a software-ului de control,

Apasati si mentineti apasata, timp de doua secunde, tasta END.
Acest lucru determina repornirea sistemului TNC

Eliminati cauza erorii
Restart

Daca nu puteti corecta eroarea, notati mesajul de eroare si contactati
furnizorul de service.
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Pornirea din mijlocul programului (scanarea
blocului)

&)

Datorita caracteristicii RESTAURARE POZITIE LA N (scanare bloc)
puteti porni un program de piesa de la orice bloc dorit. TNC scaneaza
blocurile programului pana la acel punct. Prelucrarea poate fi simulata
grafic. Daca Tncepeti intr-o pozitie de prelucrare intr-un un tabel de
puncte smarT.NC (HP), puteti selecta pozitia de incepere prin
intermediul tastei soft cu suport grafic. La inceperea unei pozitii de
prelucrare intr-un un tabel de puncte cu extensia de fisier .PNT, TNC
nu ofera suport grafic. Cu toate acestea, puteii utiliza numarul
punctului pentru a selecta orice punct ca pozitie de pornire.

Daca ati intrerupt un program de piesa cu OPRIRE INTERNA, TNC
ofera automat blocul N intrerupt pentru pornire din mijlocul
programului.

Caracteristica RESTAURARE POZITIE LA N trebuie sa fie
activata si adaptata de catre producatorul masinii-unelte.
Consultati manualul masinii.

Daca programul a fost intrerupt de catre una dintre conditiile descrise
mai jos, TNC salveaza punctul de intrerupere.

OPRIRE DE URGENTA

Intreruperea alimentérii cu energie

Blocarea software-ului de control
Dupa ce ati apelat functia de pornire din mijlocul programului, puteti
apasa tasta soft SELECTARE ULTIMUL BLOC pentru a reactiva
punctul de intrerupere si puteti apropia scula de acesta utilizand NC

Start. Dupa repornire, TNC afiseaza mesajul Programul NC a fost
anulat.
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Rul. program, secv.

integrala

Programare
si editare

N4@ T5 G17 S500 F100%
N5@ GOO G40 GO Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3x

N7 z-20%

N8e GOl G41 X+5 Y+30 F250%

Ngo G26 R2¥

N10@ I+15 J+30 GOZ X+5.545 Y+35.495+
N110 GOE X+55.505 Y+69.488%

N120 602 X+58.995 Y+30.025 R+20*
N13@ GO3 X+18.732 Y+21.191 R+75%
N14@ GO2 X+5 Y+30%

NG99 627 R2¥

Ng9999 GOO G40 X-30%

NG99 Z450 M2x

NgS9g999999 %3803.-1 G71

Start-up at: N = CLEEN
Program = 3803-1.1
Start-up at: P = @
0% SINni|Table (PNT>
0% SiNni|Repetitions =e
0:00:02 *
M 195ED Opp|ost prosran interruption: E
[X] +250.00¢ Not saved F60.000
+B +0.00¢
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16.4 Rulare program
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Pornirea din mijlocul programului nu trebuie initiata intr-un
subprogram.

Toate programele, tabelele si fisierele de mese mobile
necesare trebuie selectate intr-un mod de operare Rulare
program (stare M).

Daca programul contine o intrerupere programata inainte
de blocul de pornire, (M00 sau STOP), scanarea blocurilor
este intrerupta. Apasati butonul START al masinii pentru a
continua scanarea blocurilor.

Retineti ca pornirea la mijlocul programului pe contur cu
raza compensata, imediat dupa o intrerupere programata
(M00 sau STOP), poate cauza deteriorarea conturului.
TNC nu poate stabili o conexiune intre conturul programat
dupa blocul STOP cu conturul programat inainte de blocul
STOP.

Dupa scanarea blocurilor, readuceti scula in pozitia
calculata cu RELUARE POZITIE.

Compensarea lungimii sculei nu este activata decéat dupa
apelarea sculei si rularea unui bloc de pozitionare care fi
urmeaza. Acest lucru este valabil si daca ati modificat
numai lungimea sculei.

Functiile aditionale M142 (stergere informatie modala a
programului) si M143 (stergere rotatie de baza) nu sunt
permise Tn timpul pornirii din mijlocul programului.

Daca lucrati cu programe imbricate, puteti utiliza MP7680
pentru a defini daca scanarea blocurilor incepe de la
blocul 0 al programului principal sau de la blocul 0 al
ultimului program intrerupt.

Cu tasta soft 3-D ROT puteti schimba sistemul de
coordonate, intre inclinat si neinclinat, pentru a-l muta in
pozitia de inceput.

Daca doriti sa utilizati caracteristica de scanare a blocului
intr-un tabel de mese mobile, selectati programul in care
va fi efectuata pornirea din mijlocul programului din tabelul
de mese mobile, utilizand tastele sageti. Apoi apasat; tasta
soft RESTAURARE POZITIE LA N.

TNC sare peste toate ciclurile de palpare in cazul pornirii
din mijlocul programului. S-ar putea ca parametrii rezultati,
care sunt scrisi din aceste cicluri, sa ramana fara valoare.

Functiile M142/M143 si M120 nu sunt permise in timpul
pornirii din mijlocul programului.

Tnainte de inceperea pornirii din mijlocul programului, TNC
sterge miscarile de avans transversal pe care le-ati
efectuat in timpul programului cu M118 (suprapunerea rotii
de mana).
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Pericol de coliziune!
@ Din motive de siguranta, verificati intotdeauna distanta de

parcurs pana in pozitia de pornire dupa o scanare de
blocuri!

Daca efectuati o pornire din mijlocul programului intr-un
program care contine functia M128, TNC realizeaza toate
miscarile de compensare necesare. Miscarile de
compensare sunt suprapuse peste miscarea de apropiere!

Nu utilizati pornirea din mijlocul programului in combinatie
cu prelucrarea mesei rotative in functie de scula.
Reintroducerea este permisa numai pe o piesa care nu a
fost inca prelucrata.

16.4 Rulare program
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16.4 Rulare program

Deplasati-va la primul bloc al programului curent pentru a porni
scanarea blocurilor: Introduceti GOTO 0

SCANARE
BLOC

=

Selectati pornirea la mijlocul programului: Apasati
tasta soft PORNIRE LA MIJLOCUL PROGRAMULUI

Numirul blocului: Introduceti numarul de bloc la care
scanarea blocurilor trebuie sa se sfarseasca

Numele programului: Introduceti numele programului
n care doriti sa incepeti. Este necesara o modificare
numai daca doriti sa incepeti cu un program care a
fost apelat cu PGM CALL.

Index punct: Daca ati introdus un numar de bloc
continand un bloc CYCL CALL PAT in campul
incepere la N, TNC afiseazé grafic modelele de punct
in cAmpul Previzualizare fisier. Utilizand tasta soft
ELEMENTUL URMATOR sau ELEMENTUL
ANTERIOR, puteti selecta pozitia de incepere cu
suport grafic daca fereastra de previzualizare este
afisatda momentan (setafj tasta soft
PREVIZUALIZARE pe PORNIT)

Repetari: Daca blocul N este localizat intr-o repetare

de sectiune de program sau intr-un subprogram care
urmeaza a fi rulat in mod repetat, introduceti numarul
de repetari care vor fi calculate in scanarea blocurilor

Pornire la mijlocul programului: Apasati butonul
START al masinii

Apropiere de contur (consultati sectiunea urmatoare)

Introducerea unui program cu tasta GOTO

566

Pericol de coliziune!

Daca apasati tasta GOTO si introduceti numarul blocului
pentru intrarea intr-un program, nici TNC si nici PLC nu vor
executa functii care sa garanteze o pornire sigura.

Daca utilizati tasta pentru numarul blocului GOTO pentru
intrarea Tntr-un subprogram, TNC va sari peste finalul
subprogramului (G98 L0)! In astfel de cazuri trebuie sa
utilizati ntotdeauna o functie de pornire din mijlocul
programului.
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Revenirea la contur

Cu functia RELUARE POZITIE, TNC revine la conturul piesei de
prelucrat in urmatoarele situatii:

Reveniti la contur dupa ce axele masinii au fost deplasate in timpul
unei intreruperi de program care nu a fost efectuata cu functia
OPRIRE INTERNA

Reveniti la contur dupa scanarea blocurilor cu RESTAURARE
POZITIE LA N, de exemplu dupa o intrerupere cu OPRIRE
INTERNA

in functie de masina, daca pozitia unei axe a fost modificatd dupa
deschiderea buclei de control in timpul unei intreruperi de program

Daca o axa cu ciclu deschis este, de asemenea, programata intr-un
bloc de pozitionare (consultati “Programarea axelor necontrolate
(contra axe),” la pagina 560)

Pentru a selecta revenirea la contur, apasati tasta soft RELUARE
POZITIE
Restabiliti starea masginii, daca este necesar

Pentru a deplasa axele in ordinea sugerata de TNC pe ecran,
apasati butonul NC Start sau

Pentru a deplasa axele in orice ordine, apasati tastele soft
RESTAURARE X, RESTAURARE Z, etc. si activati fiecare axa cu
butonul START al masginii

Pentru a relua prelucrarea, apasati butonul START al masinii

HEIDENHAIN iTNC 530

Rul. program, secv.

integrala

Nde T5 G17 S500 F1@0s
NS0 GO@ G40 GIO Z+50%
NEQ X-30 V+30 M3*

N120 G@2 X+58.995 Y+30.025 R+20%

NOS9g999 2450 M2x
NgS9999999 %3803.-1 G71 *

Start-up at: N = CLENEN
program = 3803-1.1
Start-up at: P = @
0% SINn1|Table (PNT> =
0% SiNni|Repetitions =e
0:00:02 *
T 19ED Opp|ost progran interruption: E
[X] +250.00¢ Not saved F60.000
+B +0.00¢
e S1 0.000
REAL | % &: 20 s z/s 1875 F o ms /8

RELUARE
POZITIE

rrosonere ‘ &
©

| .

(@)

(o)

| .

o

Q

| -

<

51‘00% :
v oy
&9 X
©
-—

OPRIRE

INTERNA

" @



16.5 Pornire automata program

16.5 Pornire automata program

Aplicatie

producatorul masinii-unelte pentru utilizarea functiei

@ TNC trebuie sa fie pregatit in mod special de catre
Pornire automata program. Consultati manualul masinii.

in modul de operare Rulare program, puteti utiliza tasta soft
AUTOSTART (consultati ilustratia din partea dreapta sus) pentru a
defini ora exacta la care va porni programul activ in momentul
respectiv pentru acest mod de operare:

Afisati fereastra pentru introducerea orei de pornire
i (consultati ilustratia din centru dreapta)

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

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

Pentru a activa pornirea, setati tasta soft
AUTOSTART la PORNIT

568

Rul.

Programare
si editare

program, secv. integrala

N4e T5 G17 5500 F100%

*
NEe GOl G41 X+5 Y+30 F250%
NSe G2Z6 RZ*

N1@@ I+15

N110 GOB X+55.505 Y+69.488:
N120 602 X+58.995 Y+30.025 R+20%
N130 GO3 X+18.732Z Y+21.181 R+75%
N14@ GO2 X+5 Y+30%

NgS939 627 R2*

Ng9999 GOO G40 X-30x

NgS999 2450 M2:

Ngg9999999

M

J+30 GO2 X+6.545 Y+35.495%
=

muj[[; ¢
{ | =m
~a>

*
%3803_1 671 *

B
LSl
+|

S0 ex siml
S0 ex sium 10:10 e 100 %l.
+250.000 Y +0.000 2 -560.000 O;F o
+*B +0.000C +0.000
s
& S1 ©0.000 ®%E
REAL @:20 T s 2/s 1875 Fe ns /e
NLOCUIRE PORN.AUT. | ===\ por POR
£ e scuLA € i |
Rul. program, secv. integrala

si editare

Programare ‘

N4e T5 G17 5500 F100%
N5@ GO@ G40 G0 Z+50%
NE@ X-30 V+30 M3x

N7Q Z-20%

NEe GOl G41 X+5 Y+30 F250%
NSe G26 RZ%

N1@@ I+15

N110 GOB X+55.505 Y+69.488:
N120 602 X+58.995 Y+30.025 R+20%
N130 GO3 X+18.732Z Y+21.181 R+75%
N14@ GO2 X+5 Y+30%
NgS939 627 R2*
Ng9999 GOO G40 X-30x
NgS999 2450 M2:

Ngg9999999

J+30 GO2 X+6.545 ¥+35.495%
=

2 =
%3803_1 G71 » [Time: 24.10.2011 10:10:42 =

Start program at:
Time (hrs:min:sec): NN
Date (DD.MM.YYV¥V>:

5
Inactive @%
@% SINmI1 |
0% SINmI1 10:10 0:00:02 T
+250.008 Y +0.000 Z -560.000| & %“
B +8.008%C +0.000
S
2 S1 0.000 ®'@‘E
REAL @:20 T 5 2|s 1875 F @ MSs -8
PORN.AUT.
POR ‘ ‘ ‘ ‘ END
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16.6 Omitere bloc optional

Aplicatie

Intr-o rulare de test sau rulare de program, dispozitivul de control poate
omite blocurile care incep cu semnul slash /"

OPR

=)

Pentru a rula sau testa programul fara blocurile
precedate de o bara oblica spre dreapta, setati tasta
soft la PORNIT

Pentru a rula sau testa programul cu blocurile
precedate de o bara oblica spre dreapta, setati tasta
soft la OPRIT

Aceasta functie nu este valabila pentru blocurile TOOL
DEF.

Dupa o pana de curent, dispozitivul de control revine la
ultima setare selectata.

Stergerea caracterului ,,/"

in modul Programare si editare selectati blocul din care doriti s&
stergeti caracterul

Stergerea caracterului ,/"
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16.7 intrerupere rulare optionald de program

16.7 intrerupere rulare optionala de
program

Aplicatie

TNC intrerupe optional rularea unui program sau rularea unui test la
blocurile ce contin M1. Daca utilizati M1 in modul Rulare program,
TNC nu opreste brosa sau agentul de racire, daca este necesar.
Manualul masinii unelte furnizeaza informatii suplimentare.

Nu intrerupeti Rulare program sau Rulare test la

blocurile ce contin M1: M1: Setati tasta soft la OPRIT
) Intrerupeti Rulare program sau Rulare test la blocurile
S g ce contin M1: Setati tasta soft la PORNIT

@ M1 nu este eficient in modul de operare Rulare Test.
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17.1 Selectarea functiilor MOD

17.1 Selectarea functiilor MOD

Functiile MOD furnizeaza posibilitati de intrare si afisaje suplimentare.
Functiile MOD disponibile depind de modul de operare selectat.

Selectarea functiilor MOD

Apelati modul de operare in care doriti sa schimbati functiile MOD.

Pentru a selecta functiile MOD, apasati tasta MOD.
llustratiile din partea dreapta indica meniurile tipice de
ecran Tn modurile Programare si editare (ilustratia din
dreapta sus), Rulare test (ilustratia din dreapta jos) si
fntr-un mod de operare al masinii (consultati ilustratia
de pe pagina urmatoare).

Schimbarea setarilor

Cu tastele sageti, selectati functia MOD dorita din meniul afisat

Exista trei posibilitati pentru schimbarea setarilor, depinzand de functia
selectata:

Introducerea directa a unei valori numerice, de ex. cand determinati
limita intervalului de deplasare

Schimbarea unei setari prin apasarea tastei ENT, de ex. cand setati
introducerea Tn program

Schimbarea unei setari prin intermediul unei ferestre de selectare.
Daca sunt disponibile mai multe posibilitati pentru o anumita setare,
puteti suprapune o fereastra care sa contina toate posibilitatile date
apasand tasta GOTO. Selectati direct setarea doritd apasand tasta
numerica corespunzatoare (din partea stanga a semnului doua
puncte) sau utilizand tastele sageata si apoi confirmand cu ENT.
Daca nu doriti sa schimbati setarea, inchideti din nou fereastra cu
END

lesirea din functiile MOD

Pentru a iesi din functiile MOD, apasati tasta END sau tasta soft
END
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Operare
nanuala

Programare si editare

Code number
NC : software number 340494 @7

01.12.2011 13:33
PLC: software number BASIS 54
Feature Content Level: ---

Eallais, | paraMETRU . FlEEES TNCOPT

1"—_0 ::ig: DIAGNOZA e ASISTENTA OPE;ﬂE =R E N D
opSrare Rulare test ‘
manuala
Code number
NC : software number 340484 07

01.12.2011 13:33
PLC: software number BASIS 54

Feature Content Level:

CONFIG.
RS232
RS422

PIESA BRT
N SPAT.
DE LUCRU

PARAMETRU
UTILIZAT.

70

3D ROT

RASISTENTA S
A L <>

ACCES
EXTERN
oPR  [POR]
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Prezentare generala a functiilor MOD

Programare
si editare

Functiile disponibile depind de modul de operare selectat momentan: Operare manuala

17.1 Selectarea functiilor MOD

Programare si editare:
Position display 1

Afisare numere software Position display 2 RACTL.
Change MM/INCH MM

Introducere numar cod Program input HEIDENHAIN
Axis selection %00000

Setare interfata date

Funcitii de diagnosticare, daca exista gEc 23252?2 23252: ) 332;24537
Parametri de utilizator specifici masinii, daca exista Feature Content Level: ==
Afisare fisiere ASISTENTA (daci existd)

Selectare cinematica masina, daca exista

Incarcare service pack-uri

Setare fus orar

Initiere verificare sistem de fisiere i, o
Configurare roata de mana wireless HR 550

Informatii licenta

Operarea calculatorului gazda

INTERVAL
TRAVERS .
1>

ACCES
EXTERN
oPR  [POR]

INTERVAL | INTERVAL TR
TRAVERS. | TRAVERS. | ASISTENTA
@2 @ G

Rulare test:

Afigsare numere software
Introducere numar cod
Setare interfata date
Afisarea piesei de prelucrat in spatiul de lucru
Parametri de utilizator specifici masinii, daca exista
Afisare fisiere ASISTENTA (dacé exista)
Selectare cinematica masina, daca exista
Setare functie 3-D ROT, daca exista
Setare fus orar
Informatii licenta
Operarea calculatorului gazda

In toate celelalte moduri:

Afigsare numere software

Afisare cifre cod pentru opfiunile instalate
Selectarea afisarilor pozifiilor

Definire unitate de masura (mm/inch)
Setare limba de programare pentru MDI
Selectare axe pentru captarea pozitiei efective
Setare limite de deplasare axa

Afisare puncte de referinta

Afisare timpi de operare

Afisare fisiere ASISTENTA (daci existd)
Setare fus orar

Selectare cinematica masina, daca exista
Informatii licenta
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17.2 Numerele software

17.2 Numerele software

Aplicatie

Urmatoarele numere de software sunt afigsate pe ecranul TNC dupa ce
functiile MOD au fost selectate:

574

NC: Numarul software-ului NC (gestionat de catre HEIDENHAIN)

PLC: Numarul si numele software-ului PLC (gestionat de catre
producatorul masinii-unelte)

Nivel de caracteristici continut (FCL): Nivelul de dezvoltare al
software-ului instalat pe dispozitivul de control (consultati “Nivel
continut de caracteristici (functii de upgrade),” la pagina 10). TNC
afiseaza --- pe statia de lucru, deoarece acolo nu exista FCL.

DSP1 la DSP3: Numarul software-ului controlerului de viteza
(gestionat de catre HEIDENHAIN)

ICTL1 si ICTL3: Numarul software-ului controlerului curent
(gestionat de catre HEIDENHAIN)
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17.3 Introducerea numerelor de
coduri

Aplicatie
TNC necesita un numar de cod pentru urmatoarele funciji:

Functie Numar cod

Selectarea parametrilor de utilizator specifici 123
si copierea fisierelor mostra

Configurare card Ethernet (nu pentru NET123
iTNC530 cu Windows XP)

Tn plus, puteti utiliza cuvantul cheie versiune pentru a crea un figier care
sa contina toate numerele software-urilor curente ale dispozitivului de
control:

Introduceti cuvantul cheie versiune $i confirmati cu tasta ENT

TNC afigseaza pe ecran toate numerele de software curente
Pentru a opri prezentarea generala a versiunii, apasati tasta END

Copierea figierelor mostra

Fisierele mostra pentru diferitele tipuri de fisiere (fisiere de mese
mobile, tabele liber definibile, tabele cu date de aschiere etc.) sunt
stocate in TNC. Pentru a face figierele mostra disponibile in partitia
TNC, efectuati urmatorii pasi:
Introduceti numarul de cod 123 si confirmati inregistrarea cu tasta
ENT: Se vor deschide parametrii de utilizator
Apasati tasta MOD pentru ca TNC sa afigeze diferite informatii
Apasati tasta soft ,ACTUALIZARE DATE”. TNC comuta la meniul
pentru actualizari de software

Apésati tasta soft COPIERE FISIERE MOSTRA pentru ca TNC sa
copieze toate fisierele mostra disponibile Tn partitia TNC. De retinut
faptul ca TNC suprascrie fisierele mostra (de exemplu, tabelele cu
datele de aschiere) pe care le-ati editat deja

Apasati de doua ori tasta END pentru a reveni la ecranul initial
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k-urilor

arcarea service pac

v

17.4 inc

17.4 incarcarea service pack-urilor

Aplicatie

Va recomandam insistent sa contactati producatorul
@ masinii Tnainte de a instala un service pack.

TNC reporneste sistemul dupa finalizarea procedurii de
instalare. Inainte de a incarca service pack-ul, setati
masina la conditia OPRIRE DE URGENTA.

Conectati unitatea din retea de la care doriti sa importati
service pack-ul (daca nu ati efectuat deja acest lucru).

Aceasta functie ofera o modalitate facila de actualizare a software-ului

pentru TNC

Selectati modul de operare Programare si editare
Apasati tasta MOD

Pentru a incepe actualizarea software-ului, apasati tasta soft
Lincarcare service pack”. TNC afiseaza apoi o fereastra contextuala
pentru selectarea fisierului de actualizare

Utilizati tastele sageti pentru a selecta directorul in care este stocat
service pack-ul. Subdirectoarele respective pot fi afisate prin
apasarea tastei ENT

Pentru a selecta figierul: Apasati de doua ori tasta ENT pe directorul
selectat. TNC trece de la fereastra directorului la fereastra fisierului
Pentru a porni procesul de actualizare, apasati tasta ENT pentru a
selecta fisierul. TNC desface toate figierele necesare si apoi
reporneste dispozitivul de control. Acest proces poate dura cateva
minute
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17.5 Setarea interfetelor de date

Aplicatie

Pentru a configura interfetele de date, apasati tasta soft
CONFIGURARE RS-232 / RS-422 pentru a apela un meniu pentru
setarea interfetelor de date:

Setarea interfetei RS-232

Modul de operare si ratele de transfer pentru interfata RS-232 sunt
introduse Tn partea din stanga sus a ecranului.

Setarea interfetei RS-422

Modul de operare si ratele de transfer pentru interfata RS-422 sunt
introduse Tn partea din dreapta sus a ecranului.

Setarea modului de operare al dispozitivului
extern

=)

Setarea ratei de transfer

Functiile ,Transfer toate fisierele”, ,Transfer figier selectat”
si , Transfer director” nu sunt disponibile Tn modul de
operare EXT.

Puteti seta ?rata baud (viteza transferului de date) de la 110 péana la
115.200 baud.

Programare si editare

RS232 interface

Mode of op.:

Baud rate
FE : 9600

EXT1 : 9600
EXT2 : 9600
LSv-2: 115200
Assign:

Print
Print-test :
PGM MGT:

Dependent files:

RS422 interface

Mode of op.: FE1
Baud rate
FE H 9600

EXT1 : 9600
EXT2 : 9600
LSv-2: 115200

Enhanced 2
Automatic

CONFIG.
RS232
RS422

DIAGNOZA

70

ACCES
ASISTENTA EXTERN
oPR  [POR]

PARAMETRU
UTILIZAT.

TNCOPT
POR

END

. o Mod de .
Dispozitiv extern operare Simbol
PC cu software pentru transfer de FE1
date HEIDENHAIN TNCremoNT IE|
Unita{i de discheta HEIDENHAIN
FE 401 B FEA1 IE'

FE 401 de la programul nr. FE1
230626 03

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

EXT1, EXT2
o
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17.5 Setarea interfetelor de date

Asignare

Aceasta funciie seteaza destinatia pentru datele transferate.
Aplicatii:
Transferarea valorilor cu functia parametru Q FN15
Transferarea valorilor cu functia parametru Q FN16

Modul de operare TNC determina daca este utilizata functia TIPARIRE
sau TIPARIRE TEST:

Mod de operare TNC Functie de transfer
Rulare program, Bloc unic TIPARIRE

Rulare program, Secventa TIPARIRE

integrala

Rulare test TIPARIRE TEST

Puteti seta TIPARIRE si TIPARIRE TEST, dupa cum urmeaza:

Functie Cale

Extragere date prin RS-232 RS232:\....
Extragere date prin RS-422 RS422:\....
Salvare date pe hard disk-ul TNC:\....
TNC-ului

Salvati datele pe un server numeserver:\....

conectat la TNC

Salvare date in acelasi director Liber
ca programul cu FN15/FN16

Nume figiere
Date Mod de operare Nume fisier
Valori cu D15 Rulare program %FN15RUN.A
Valori cu D15 Rulare test %FN15SIM.A
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Software-ul pentru transferul de date

Pentru transferul figierelor catre si de la TNC recomandam utilizarea

software-ului HEIDENHAIN TNCremoNT pentru transferul datelor. Cu
TNCremoNT, transferul de date este posibil cu toate dispozitivele de
control HEIDENHAIN, prin intermediul interfetei seriale sau a interfetei
Ethernet.

din baza de fisiere HEIDENHAIN (www.heidenhain.de,
<Servicii si documentatie>, <Software>, <PC Software>,
<TNCremoNT>).

O Puteti descarca gratuit versiunea curenta a TNCremoNT

Cerinte 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 interfata seriala disponibila sau conexiune la reteaua TCP/IP

Instalarea sub Windows

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

Urmati instructiunile pentru configurarea programului

Pornirea TNCremoNT sub Windows

Faceti clic pe <Pornire>, <Programe>, <Aplicatii HEIDENHAIN>,
<TNCremoNT>

Cand porniti TNCremoNT pentru prima data, TNCremoNT incearca
automat sa configureze o conexiune cu TNC.
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17.5 Setarea interfetelor de date

Transferul de date intre TNC si TNCremoNT

trebuie sa va asigurati ca ati salvat deja programul selectat
pe TNC. TNC salveaza schimbarile in mod automat, la
schimbarea modului de operare pe TNC, sau cand
selectati gestionarul de fisiere cu tasta PGM MGT.

@ Tnainte de a transfera un program de pe TNC pe PC,

Verificati daca TNC este conectat la portul serial corect al
calculatorului sau la retea.

Dupa ce porniti TNCremoNT, veti vedea o lista cu toate fisierele care
sunt stocate in directorul activ din sectiunea superioara a ferestrei
principale 1. Utilizand elementele de meniu <Figier> si <Schimbare
director>, puteti schimba directorul activ sau selecta un alt director pe
calculator.

Daca doriti sa controlati transferul de date de pe calculator, stabiliti
conexiunea cu acesta in modul urmator:

Selectati <Figier>, <Configurare conexiune>. TNCremoNT va primi
de la TNC structura fisierelor si directoarelor si o va afisa in partea
din sténga jos a ferestrei principale

Pentru a transfera un figier de pe TNC pe PC, faceti clic cu mouse-

ul pe figierul din fereastra TNC pentru a-l selecta, apoi trageti si
plasati fisierul evidentiat in fereastra PC

Pentru a transfera un figier de pe PC pe TNC, faceti clic cu mouse-
ul pe fisierul din fereastra PC pentru a-l selecta, apoi trageti si plasati

fisierul evidentiat in fereastra TNC

Daca doriti sa controlati transferul de date de pe TNC, stabiliti
conexiunea cu PC-ul in modul urmator:

Selectati <Suplimente>, <TNCserver>. TNCremoNT este acum in
modul server. Poate receptiona date de la TNC si poate trimite date
catre acesta

Acum puteti apela funciiile de gestionare a fisierelor de pe TNC
apasand tasta PGM MGT (consultati “Transferul de date catre sau
de pe suportul extern de date,” la pagina 146) si puteti transfera
fisierele dorite

legire din TNCremoNT
Selectati elementele de meniu <Fisier>, <legire>

raportate la context, in care toate functiile sunt explicate
mai detaliat. Textele de asistenta trebuie apelate cu tasta
F1.

@ Consultati de asemenea textele de asistenta TNCremoNT

580

= TNCremoNT [-[OI=]
Dalei Ansicht Estias  Hilfe
& & @x] o als
Spenis
Name Groe Attribute | Datum - {TNE o
. J  Dateistatus
[Y%TCHPRNT & el 04.02.97 11:34.08 Fiei  [E33MBpte |
[211H g3 04.03.57 11:34:08
[FV1EH 1 7 02.09.57 1451:30 Insgesamt;  [3
[A11FH 60 02.09.97 14:51:30 | —
[D1GEH 412 02.09.37 1451:30 Hasket e
11+ 384 02.09.57 14:51:30 =l
Name Gribe Atribute | Datum «| | Protokoll
[ET 5z
[X1200H 1536 06.04.33 153542 Sehritstall
51201 H 1004 06.04.33 15:35:44 Fo
[F1202H 1892 06.04.9915:35:44
[5y202H 2340 0050499 15:39:46 Baudrate (Auto Detect]:
[21210H = 06.04.33 15:35.46 115200
[A1211H 604 06.04.9315:33:40
[F1212H ;|2 06.04.9915:35:40 |
[ — rarvemrTET

| DN Vetbindung aktiv
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17.6 Interfata Ethernet

Introducere

TNC este livrat cu o placa Ethernet standard pentru conectarea
dispozitivului de control ca si client la reteaua 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) si cu asistenta din partea NFS (Sistem figiere retea). De
asemenea, TNC ofera suport pentru protocolul NFS V3, care
permite rate de transfer mai ridicate

Posibilitatile de conectare

Puteti conecta cardul Ethernet din TNC la retea prin conexiunea RJ45
(X26, 100BaseTX sau 10BaseT) sau direct la un PC. Conexiunea este

izolata metalic de circuitele electronice de control. E”%X%

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

de nivelul calitativ al cablului, de izolatie si de tipul de retea PC
(100BaseTX sau 10BaseT).

Daca conectati TNC-ul direct la PC, trebuie sa utilizati un
cablu crossover.

O Lungimea maxima a cablului dintre TNC si un nod depinde °

Configurarea TNC
Asigurati-va ca persoana care configureaza TNC-ul este omeeation s ‘
@ un specialist n retele.

Retineti ca TNC-ul efectueaza o repornire automata daca
schimbati adresa IP a acestuia.

n modul de operare Programare si editare, apasati tasta MOD.
Introduceti cuvantul cheie NET123. TNC va afisa ecranul principal
pentru configurarea retelei

DEFINE
NET

DEFINE
MOUNT
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17.6 Interfata Ethernet

Setari generale de retea

Apasati tasta soft DEFINIRE RETEA pentru a introduce setarile
generale de retea. Fila Nume computer este activa:

Setare

Semnificatie

Operare
manuala

Configuratie retea

Interfata
primara

Numele interfetei Ethernet care trebuie integrata
n reteaua companiei dvs. Activa numai daca
exista o a doua interfata Ethernet, optionala, pe
hardware-ul de control

Nume computer

Numele afisat pentru TNC in refeaua companiei
dvs.

Fisier gazda

Necesar doar pentru aplicatii speciale:
Numele unui figier in care sunt definite atribuirile
de adrese IP la numele calculatoarelor

DEFINE
NET

Natusrkainstéiiningsr
Dasmann [ Daasne. merer| PngRoutng | NFS UDKGD

Proxy.
O Direkt uppkoppling il internet /NAT
s

© Anvand proxy

Adess: [seorpor

Por: s00

[

< Lisgun

Jok ‘

DEFINE
MOUNT

=0

s1e0x []
@ Y

oN
8“" M

OoN

Selectati fila Interfete pentru a introduce setarile pentru interfata:

Setare

Semnificatie

Operare
manuala

‘Eonfiguratie retea

Lista interfete

Lista interfetelor Ethernet active. Selectati una
din interfetele listate (cu mouse-ul sau tastele cu
sageti)

Butonul Activare:

Activati interfata selectata (apare un X in
coloana Activ)

Butonul Dezactivare:
Dezactivatii interfata selectata (apare o
cratima (-) in coloana Activ)

Butonul Configurare:
Deschideti meniul Configurare

DEFINE
NET

Natverksinstaliningar
Datmann[Dasste. meiet| PngRouing | NFS UDKGD

roxy
O Direktuppkoppling il intemet/NAT
s

© Anvand proxy.

| SoM_2.

adess: [aeompor

&), WellenSie die Konfiguraton wiich oschen”

-. o | @

[

2 Lagg il i 12 bort

Sox ‘ of vetkst \|

DEFINE
MOUNT

Permisiune
expediere IP

Aceasta functie trebuie mentinuta
dezactivata.

Activati aceasta functie numai daca accesul
extern prin intermediul unei a doua interfete
Ethernet, optionala, a TNC este necesar in
scopuri de diagnosticare. Faceti acest lucru
numai dupa ce ati primit instructiuni de la
departamentul nostru de service
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Apasati butonul Configurare pentru a deschide meniul Configurare:

Setare

Semnificatie

Stare

Interfata activa:
Starea de conectare a interfetei Ethernet
selectate

Nume:
Numele interfetei pe care o configurati curent

Conectare priza:
Numarul conexiunilor la priza ale acestei
interfete de pe unitatea logica a controlului

Profil

Aici puteti crea sau selecta un profil in care sunt
stocate toate setarile afisate n aceasta
fereastra. HEIDENHAIN ofera doua profiluri
standard:

DHCP-LAN:

Setarile pentru interfata TNC Ethernet
standard ar trebui sa functioneze intr-o retea
standard de companie.

MachineNet:

Setarile pentru a doua interfata Ethernet,
optionala; pentru configurarea retelei masginii

Apasati butoanele corespunzatoare pentru a
salva, incarca si sterge profilurile

Adresa IP

Optiunea Procurare automati adresa IP:
TNC trebuie sa procure adresa IP de la
serverul DHCP

Optiunea Setare manuala adresa IP:

Definire manuala pentru adresa IP si masca
de subretea. Intrare: Patru valori numerice
separate prin puncte, in fiecare camp, de ex.
160.1.180.20 si 255.255.0.0

HEIDENHAIN iTNC 530

(EEHERD Configuratie retea
nanuals
=0 | SOM_2
M
Datomanmn | Daasnit. e | g Rautng | S UIDIGID —
Py
O Direktuppkoppling il i s I
W
© Anvand proxy
adress: [deorpro1 R U
=y
Port [sos0 Wy
o] e, @ Wollen Sie die Konfiguration wirklich l6schen? ‘
e -. m @n L
P
‘D S100% |
entc escrpton o
‘ [OFF | ON
g Ligon F1oex @
@
S| ot | Quom | OFF] on
DEFINE DEFINE
NET MouNT
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17.6 Interfata Ethernet

Setare

Semnificatie

Server nume
domeniu (DNS)

Optiunea Procurare automati DNS:
TNC trebuie sa procure automat adresa IP
pentru serverul de nume de domeniu

Optiunea Configurare manuali DNS:
Introducere manuala a adreselor IP ale
serverelor si numelui de domeniu

Gateway
implicit

Optiunea Procurare automati gateway
implicit:

TNC trebuie sa procure automat gateway-ul
implicit

Optiunea Configurare manuali gateway
implicit:

Introducere manualé a adreselor IP ale
gateway-ului implicit

Aplicati modificarile cu butonul OK sau renuntati la ele cu butonul

Revocare

Selectati fila Internet:

Setare

Semnificatie

Operare
manuala

Configuratie retea

Proxy

Conexiune directa la Internet/NAT:

Sistemul de control expediaza interogari
Internet la gateway-ul implicit si de aici,
acestea trebuie expediate prin traducerea
adresei de refea (de ex. daca este disponibila
o conexiune directa la un modem)

Utilizare proxy:

Definiti Adresi si Port pentru router-ul Internet
din reteaua dvs., solicitati administratorului
dvs. de retea adresa si portul corecte

intretinere la

Producatorul masinii configureaza serverul

DEFINE
NET

=0 [ somM-2
"B
Nstuerksinstsliningar
R AR - [ EEREE] —
Proxy
O Diektuppkoppiing s et/ A 5 ;
: |
v
© Amand proxy
i e Sl
il
pore =y F
Famunderhi
&) Wolen e di Konfguraton wiklich eschen?
useragent @r
%
[oweimon Il IR
@ ¥
on
F i e
@\

ON
o

o | | Quom |

DEFINE
MOUNT

distanta pentru intretinerea la distanta. Modificarile
trebuie efectuate intotdeauna cu acordul
producatorului masinii unelte
584
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Selectati fila Ping/Rutare pentru a introduce setarile pentru comanda
ping si de rutare:

Setare Semnificatie

Operare
manuala

Configuratie retea

Ping n cAmpul Adresi:, introduceti numarul IP pentru
care doriti sa verificati conexiunea de retea.
Intrare: Patru valori numerice, separate prin
puncte, de ex.: 160.1.180.20. Ca o alternativa,
puteti introduce numele calculatorului a carui
conexiune doriti s-o verificati

Apasati butonul Start pentru a initia testul.
TNC afigeaza informatiile de stare in campul
Ping

Apasati butonul Stop pentru a finaliza testul

DEFINE
NET

Natverksinstaliningar
Oatmann | Daasni. nerner|pngRouing [ NFS UD/GD

roxy
O Direktupphoppling l imermet/ NAT
Sty

T
® Anvand proxy

Adess: [acomman

Por: D

Farnunderhdll

<I\‘ Wollen Sie die Konfguration wirlch loschen?

Cedimnl

=

Qo | of et | Qo |

DEFINE
MOUNT

Rutare Pentru specialistii de retea: Informatii de stare a
sistemului de operare pentru rutarea curenta

Butonul Actualizare:
Actualizare rutare

Selectati fila NFS UID/GID pentru a introduce identificarile
utilizatorului si grupului:

Setare Semnificatie

Operare
manuala

Configuratie retea

Setare UID/GID User ID:

ptr domeniu Definitia valorii de identificare a utilizatorului

NFS pe care utilizatorul final o foloseste pentru a
accesa fisierele din retea. Intrebati specialistul
in retele care este valoarea corecta

Group ID:

Definitia valorii de identificare a grupului pe
care o utilizati pentru a accesa fiierele din
retea. Intrebati specialistul in refele care este
valoarea corecta

Selectati fila DHCP server pentru a configura setarile serverului
DHCP pentru reteaua masginii:

Configurarea serverului DHCP este protejata prin parola.
C Contactati producatorul masinii-unelte.

HEIDENHAIN iTNC 530

DEFINE
NET

Natverksinstaliningar
Datomann| Gassnit. meme:|FngRoitna |NFS UG

© Anvand prosy

Adess: [aeorpn

Por [s080

Farnunderhill

& Votnsids Kot
%

fes] & 0L

Tocsptor

& Lagg

S | o vensa | Qaon |

DEFINE
MOUNT
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17.6 Interfata Ethernet

Setare

Semnificatie

Serverul DHCP
este activ:

Adrese IP de la:

Definiti adresa IP de la care TNC urmeaza sa
extraga rezervorul de adrese IP dinamice.
TNC transfera valorile care apar micgorate din
adresa IP statica a interfetei Ethernet; aceste
valori nu pot fi editate.

Adrese IP péna la:
Definiti adresa IP pana la care TNC urmeaza
sa derive rezervorul de adrese IP dinamice.

Timp de concesiune (ore):

Timpul in care adresa IP dinamica urmeaza
sa ramana rezervata unui client. Daca un
client se conecteaza in acest interval de timp,
TNC reatribuie aceeasi adresa IP dinamica.

Nume domeniu:

Aici puteti defini un nume pentru reteaua
masinii, daca este cazul. Acest lucru este
necesar daca sunt atribuite aceleasi nume in
reteaua masinii i in reteaua externa, de
exemplu.

Transmitere DNS citre retele externe:

Daca functia Transmitere IP este activa (fila
Interfete) si daca optiunea este activa, puteti
specifica ca rezolutia de nume pentru
dispozitivele din masina sa fie utilizata, de
asemenea, de reteaua externa.

Transmitere DNS din retele externe:

Daca functia Redirectionare IP este activa (fila
Interfete) si daca optiunea este activa, puteti
specifica ca TNC urmeaza sa transmita
interogarile DNS din dispozitivele retelei
masinii la serverul de nume al retelei externe
daca serverul DNS al MC nu poate raspunde
la interogare.

Butonul Stare:

Apelati o vedere de ansamblu a dispozitivelor
care sunt prevazute cu o adresa IP dinamica
in reteaua maginii. De asemenea, puteii
selecta setari pentru dispozitivele respective.

Butonul Optiuni avansate:
Setari suplimentare pentru serverul
DNS/DHCP.

Butonul Setare valori standard:
Definiti setarile implicite din fabrica.

e C |Imemel| NFS UID/GID DHCP-Server

DHCP-Einstellungen-

| £ DHCP Server akiiv auf:
IP-Addressen ab:
IP-Addressen bis:
Lease Time (Stunden):
Domain Name:
[] DNS nach extem weiterleiten

| [] DNS von extem weiterleiten

Status ‘

DHCP/DNS-Serverdienste fir Gerate
im Maschinennetz aktivieren

ethl

[250

|machme.ner

o Envelterte
“ Optionen

~ Setze
Standardwerte

ok '

o Anwenden

| [ oEM
I Berechtigung

) Abbrechen

586

Functiile MOD



Setarile de retea specifice dispozitivului

Apasati tasta soft DEFINIRE MONTARE pentru a introduce setarile e POLE e et
de retea pentru un anumit dispozitiv. Puteti defini oricate setari de

retea, dar puteti administra simultan numai sapte =
Setare Semnificatie ST = |
[=l rES 1 1234 DATA .
Driver de retea Lista tuturor unitatilor de retea conectate. R T T
TNC afigseaza starea respectiva a o S ey s

conexiunilor de retea in coloanele:

Mount Auto I Adaugi = Elimind [} Copiaza = Ediare

Montare:

Unitate de retea conectata / neconectata
Auto:

Unitatea de retea va fi conectata
automat/manual

Tip: B ‘ ‘ Qsenni
Tipul conexiunii de retea. Sunt posibile cifs

si nfs

O

4 cus

Denumirea unitatii pe TNC wanua1s

ID:
ID intern care identificd daca un punct de = =t

montare a fost utilizat pentru mai multe - I
conexiuni

Unitate:
opecare ‘Eonfiguratie retea

=0 [ SoM-2

Server:
Numele serverului

Nume partajare:
Numele directorului de pe server pe care il
va accesa TNC

Utilizator:
Numele cu care utilizatorul se conecteaza
la retea

Parola:

Unitate de retea protejata / neprotejata de
parola

Se solicita parola?:

Se solicita / Nu se solicita parola in timpul
conexiune

Optiuni:

Afisare optiuni de conectare suplimentare

Pentru administrarea unitatilor din retea,
utilizati butoanele de pe ecran.

Pentru a adauga unitati din retea, utilizati
butonul Adaugare: TNC incepe expertul de
conectare, care va ghideaza prin dialog prin
definitiile necesare.
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17.6 Interfata Ethernet

Conectarea directa a iTNC cu un calculator
Windows

Puteti conecta iTNC direct la un PC echipat cu un card Ethernet.
Setarile trebuie introduse de catre o persoana specializata in refele.
Este posibil ca adresa IP a PC-ului dvs sa trebuieasca modificata
pentru a fi identica cu cea a iTNC.

Premise:

@ Cardul de retea trebuie sa fie deja instalat pe PC si gata de
functionare.
Daca PC-ul la care doriti sa conectati iTNC-ul este deja

integrat in refeaua companiei, atunci pastrati adresa de
refea a acestuia si adaptati in consecinta adresa de retea

a TNC-ului(consultati “Configurarea TNC,” la pagina 581).
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17.7 Configurarea PGM MGT

Aplicatie

Utilizati functiile MOD pentru a specifica ce directoare sau fisiere vor fi
afigsate de catre TNC:

Setarea PGM MGT: Alegeti noul gestionar de fisiere, cu suport
pentru mouse, sau pe cel vechi

Setarea Fisiere dependente: Specificati daca fisierele dependente
vor fi afigate. Setarea Manual afiseaza figierele dependente, cea
Automat nu

Pentru informatji suplimentare: Consultati “Lucrul cu
@ gestionarul de fisiere,” la pagina 119.

Modificarea setarii PGM MGT

Apasati tasta MOD pentru a selecta functia MOD
Apasati tasta soft SETARE RS232 RS422

Utilizand tastele sageata, deplasati cursorul luminos pe setarea
PGM MGT si utilizati tasta ENT pentru a modifica intre
IMBUNATATIT 1 si IMBUNATATIT 2

Noul gestionar de fisiere (setarea imbunititit 2) oferd urmatoarele
beneficii:
Se poate folosi mouse-ul pentru toate operatiile, pe langa tastatura
Functie de sortare disponibila
Introducerea textului deplaseaza cursorul la urmatorul nume de
fisier posibil
Gestionarea preferintelor
Posibilitate de configurare a informatiei ce urmeaza a fi afisata
Se poate seta formatul datei
Dimensiunile ferestrei pot fi setate flexibil
Comenzi de pe tastatura pentru operare facila

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.7 Configurarea PGM MGT

Fisierele dependente

Tn plus fatd de extensia de fisier, fisierele dependente contin extensia
.SEC.DEP (SECf{iune, DEPendent). Sunt disponibile urmatoarele tipuri
diferite:

.H.SEC.DEP

TNC creeaza fisiere cu extensia .SEC.DEP daca lucrati cu functia de
structura. Fisierul contine informatii necesare TNC pentru
efectuarea de salturi rapide de la un punct de structura la urmatorul

.T.DEP: Fisier utilizare scula pentru programe individuale in format
conversational (consultati “Testul de utilizare a sculei,” la

pagina 199)

.P.T.DEP: Figier utilizare scula pentru 0 masa mobila completa
TNC creeaza fisierele cu terminatia .P.T.DEP, daca, intr-un mod
Rulare program, rulati testul de utilizare a sculei (consultati “Testul
de utilizare a sculei,” la pagina 199) pentru o intrare de masa mobila
a fisierului de mese mobile activ. Figierul afiseaza suma tuturor
duratelor totale de utilizare pentru toate sculele pe care le utilizati in
cadrul unei mese mobile

.H.AFC.DEP: Figier in care TNC salveaza parametrii de control
pentru controlul vitezei de avans adaptive (AFC) (consultati
“Controlul vitezei de avans adaptive (AFC - optiune de software),” la
pagina 392)

.H.AFC2.DEP: Figier in care TNC salveaza datele statistice pentru
controlul vitezei de avans adaptive (AFC) (consultati “Controlul
vitezei de avans adaptive (AFC - optiune de software),” la

pagina 392)

Modificarea setarii MOD pentru figierele dependente

Pentru a selecta gestionarul de fisiere in modul de operare
Programare si editare, apasati tasta PGM MGT

Apasati tasta MOD pentru a selecta functia MOD

Pentru a selecta setarea Fisiere dependente: Utilizand tastele
sageata, deplasati cursorul luminos pe setarea Fisiere dependente Si
utilizati tasta ENT pentru a modifica intre AUTOMAT si MANUAL

Fisierele dependente sunt vizibile in gestionarul de figiere
@ numai daca selectati setarea MANUAL.

Daca exista fisiere dependente pentru un figsier, TNC
afiseaza un semn + in coloana de stare a gestionarului de
fisiere (numai daca optiunea Fisiere dependente este setata
la AUTOMAT).
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17.8 Parametrii utilizatorului,
specifici masinii

Aplicatie

Pentru a va permite sa setati functiile specifice masinii, producatorul

masinii poate defini pana la 16 parametri ai masinii ca parametri de
utilizator.

Aceasta functie nu este disponibila pe toate TNC-urile.
@ Consultati manualul masginii.
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| de lucru

iu

t

i de lucru in spa

isarea piesei

17.9 Af

17.9 Afisarea piesei de lucru in
spatiul de lucru

Aplicatie

Aceasta functie MOD va ofera posibilitatea de a verifica grafic pozitia
piesei brute de prelucrat in spatiul de lucru al masinii si de a activa
monitorizarea spatiului de lucru in modul de operare Rulare test.

TNC afigseaza un cuboid transparent pentru spatiul de lucru.
Dimensiunile acestuia sunt afigate in tabelul Interval deplasare
(culoarea implicita este verdele). TNC preia dimensiunile pentru
spatiul de lucru din parametrii masinii pentru intervalul de deplasare
activ. Deoarece intervalul de deplasare este definit in sistemul de
referintd al masinii, originea cuboidului coincide cu cea a masinii.
Puteti vizualiza pozitia decalarii de origine a masinii Tn cuboid apasand
tasta soft M91, din al doilea rand de taste soft (culoarea implicita este
alb).

Un alt cuboid transparent reprezinta piesa bruta de prelucrat.
Dimensiunile acestuia sunt afigate in tabelul BLK FORM (culoarea
implicita este albastrul). TNC preia dimensiunile din definitia piesei
brute de prelucrat a programului selectat. Cuboidul piesa de prelucrat
defineste sistemul de coordonate pentru intrare. Originea acestuia se
afla Tn interiorul cuboidului intervalului de deplasare. Puteti vizualiza
pozitia originii active in cadrul intervalului de avans transversal
apasand tasta soft ,Afisare origine piesa de lucru” (al doilea rand de
taste soft).

n mod normal, pentru rularea unui test nu conteaz localizarea piesei
brute de prelucrat in cadrul spafiului de lucru. Totusi, daca testati
programe ce contin deplasari cu M91 sau M92, trebuie sa deplasati
grafic piesa bruta de prelucrat, pentru a preveni deteriorarea
conturului. Utilizaii tastele soft descrise in tabelul urmator.

Daca doriti sa efectuati un test de coliziune grafic (optiune

@ de software), este posibil sa fie necesara comutarea

punctului de referinta, astfel incat sa nu fie generate

avertizari de coliziune.

Apasati tasta soft ,Afisare origine pentru piesa de lucru in
spatiul de lucru” pentru a vedea pozitia piesei de lucru
brute in sistemul de coordonate al masinii. Apoi trebuie sa
plasati piesa de lucru la aceste coordonate pe masa
masinii, pentru a va asigura aceleasi conditii in timpul
prelucrarii ca si in timpul testului de coliziune.
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manuala

Interv. depl.
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Puteti de asemenea sa activati monitorul spatiului de lucru pentru
modul Rulare test, pentru a testa programul cu originea curenta si
intervalele de deplasare active (consultati tabelul de mai jos, ultima

linie).
Functie Tasta soft
Deplasare piesa bruta de prelucrat spre stanga S
Deplasare piesa bruta de prelucrat spre dreapta B
Deplasare piesa bruta de prelucrat tnainte s
Deplasare piesa bruta de prelucrat inapoi P
Deplasare piesa bruta de prelucrat in sus t s
Deplasare piesa bruta de prelucrat in jos 1o
Afisare piesa bruta de prelucrat cu referinta la g
originea setata: TNC preia originea activa (Presetare) =
si pozitiile active ale limitatorului din modul de operare
a masinii din Rulare test
Afisare interval integral de deplasare in raport cu mIN e
piesa bruta de prelucrat afisata AT
Afisare origine masina Tn spatiul de lucru =N
Afisare pozitie determinata de producatorul masinii =
(de ex. pozitia de schimbare a sculei) in spatiul de :
lucru
Afisare origine piesa de prelucrat in spatiul de lucru &
Activarea (PORNIT) sau dezactivarea (OPRIT) —
monitorizarii spatiului de lucru in timpul rularii testului PoR

HEIDENHAIN iTNC 530
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Rotirea intregii imagini

Al treilea rand de taste soft ofera funcitii pentru rotirea si inclinarea
ntregii imagini:

Functie Taste soft
Rotire imagine in jurul axei verticale 2 &>
(= (=

Inclinare imagine in jurul axei orizontale
=" =
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17.10 Tipurile de afisari de pozitii

Aplicatie

Tn modul Operare manuala si in modurile de operare Rulare program,
puteti selecta tipul coordonatelor care vor fi afisate.

llustratia din partea dreapta afiseaza pozitiile diferite ale sculei:

1 Pozitie de pornire

2 Pozitia destinatie a sculei

3 Originea piesei de prelucrat
4 Originea maginii

Afigarile de pozitie ale TNC pot arata urmatoarele coordonate:

de pozitii

isari

Functie Afigare
Pozitie efectiva; pozitie curenta a sculei ACTL.
Pozitie de referintd; pozitie actuala in raport cu REF
originea sculei

Servo lag; diferenta dintre pozitia nominald sicea LAG
actuala (dupa eroare)

Pozitie nominala: valoarea curenta comandatade  NOML.
TNC

Distanta pana la pozitia programata in sistemul DIST
de coordonate al masinii; diferenta intre pozitia

actuala si cea de destinatie

Distanta pana la pozitia programata in sistemul DG 3D
activ de coordonate al masinii (inclinat, unde este

cazul); diferenta intre pozitia actuala si cea de

destinatie

Deplasari efectuate cu suprapunerea rotjii de M118

mana (M118)
(numai Afisajul de pozitie 2))

Cu functia MOD Afisaj de pozitie 1, puteti selecta afisajul de pozitie in

afisajul de stare.

Cu Afisajul de pozitie 2, puteti selecta afisajul de pozitie in afisajul

suplimentar de stare.

HEIDENHAIN iTNC 530
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asura

w

17.11 Unitatea de m

17.11 Unitatea de masura

Aplicatie

Functia MOD determina daca coordonatele sunt afisate in milimetri
(sistem metric) sau n toli.

Pentru a selecta sistemul metric (de ex. X = 15,789 mm), setati
functia Modificare MM/TOLI la mm. Valoarea este afisata cu 3
zecimale.

Pentru a selecta sistemul in {oli (de ex. X = 0,6216 {oli), setati functia
Modificare MM/TOLI la {oli. Valoarea este afisata cu 4 zecimale.

Daca activati afisajul in toli, TNC arata viteza de avans in toli/min. Tntr-
un program in toli trebuie sa introduceti viteza de avans mai mare cu
un factor de 10.
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17.12 Selectarea limbajului de
programare pentru $MDI

Aplicatie

Functia MOD pentru introducerea programelor va permite sa decideti
daca doriti sa programati fisierul $MDI in dialogul conversational
HEIDENHAIN sau Tn formatul 1SO.

Pentru a programa figierul $MDI.H in dialog conversational,
setati functia Introducere program la HEIDENHAIN

Pentru a programa fisierul $MDI.I in format 1SO,
setati functia Introducere program la ISO

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.13 Selectarea axelor pentru generarea blocurilor G01

17.13 Selectarea axelor pentru
generarea blocurilor G01

Aplicatie

Campul de intrare pentru selectarea axei va permite sa definii
coordonatele pozitiei curente a sculei care sunt transferate la blocul
GO01. Pentru a genera un bloc G01 separat, apasati tasta CAPTARE
POZITIE EFECTIVA. Axele sunt selectate prin definitia in biti, iTn mod
similar cu programarea parametrilor maginii:

Selectie axe %11111: Transfer axe X, Y, Z, IV si V
Selectarea axei %01111: X, Y, Z, IV. Transfer axa
Selectie axe %00111: Transfer axe X, Y si Z
Selectie axe %00011: Transfer axe X, Y si Z

Selectie axe %00001: Transfer axa X
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17.14 Introducerea limitelor de avans
transversal ale axei, afisarea
originii

Aplicatie

Functia MOD LIMITA AXA v& permite sa setati limite pentru
deplasarea axei in cadrul spatiului efectiv de lucru al masinii.

Utilizare posibila: Protejarea unei fixari de indexare impotriva coliziunii
sculei.

Intervalul maxim de deplasare al masinii unelte este definit de
limitatoarele software. Acest interval poate fi limitat mai mult prin
functia MOD INTERVAL DEPLASARE. Cu aceasta funcitie, puteti
introduce pozitiile maxima si minima de deplasare pentru fiecare axa,
n raport cu decalarea de origine a masinii. Daca sunt posibile mai
multe intervale de deplasare pentru magsina dvs., puteti seta limitele de
deplasare pentru fiecare n parte utilizand tastele soft INTERVAL
DEPLASARE (1) pana la INTERVAL DEPLASARE (3).

Lucrul fara limite suplimentare de deplasare

Pentru a permite unei axe a masinii sa utilizeze intregul ei interval de
deplasare, introduceti valoarea pentru deplasarea maxima a TNC (+/—
99 999 mm) ca INTERVAL DEPLASARE.

Identificarea si introducerea valorii maxime
pentru deplasare

Setati afisarea pozitiei functiei MOD pe REF

Deplasati brosa la pozitiile de sfarsit pozitive si negative ale axelor
X, YsiZ

Notati valorile, inclusiv semnul algebric

Pentru a selecta functiile MOD, apasati tasta MOD

— Introduceti limitele pentru deplasarea axelor: Apasati

TR tasta soft INTERVAL DEPLASARE si introduceti
valorile pe care le-afi notat, ca limite in axele
corespunzatoare

Pentru a iesi din functia MOD, apasati tasta soft END

Compensarile razei sculei active nu sunt luate n calcul in
@ valorile limitei de deplasare a axei.

Limitele intervalului de deplasare si limitatoarele software
devin active imediat ce punctele de referinta sunt depasite.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Afisarea presetarilor
Valorile afigate in partea din dreapta sus a ecranului definesc
presetarea activa. Este posibil ca presetarea sa fi fost setata manual

sau sa fi fost activata din tabelul de presetari. Presetarea nu poate fi
modificata din meniul de ecran.

@ Valorile afisate depind de configuratia masinii.
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17.15 Afisarea fisierelor ASISTENTA

Aplicatie

Fisierele de asistenta va ajuta n situatii in care aveti nevoie de
instructiuni precise Thainte de a continua (de exemplu, pentru a retrage
scula dupa o pana de curent). Funciiile auxiliare pot fi de asemenea
explicate in fisierul de asistenta. llustratia din partea dreapta indica
afisajul ecranului pentru un fisier de asistenta.

Producatorul masinii va poate furniza informatji

Q Fisierele ASISTENTA nu sunt furnizate pe toate masinile.
suplimentare cu privire la aceasta caracteristica.

Selectarea fisierelor ASISTENTA

Apasati tasta MOD pentru a selecta functia MOD
Pentru a selecta ultimul figier ASISTEN]’A activ,
apasati tasta soft ASISTENTA

Apelati gestionarul de fisiere (tasta PGM MGT) si
selectati un alt fisier de asisten{a, daca este cazul

ASISTENTA

HEIDENHAIN iTNC 530
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seruice tool changer
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® 17.16 Afigsarea timpilor de operare
©
—
8_ Aplicatie
o Tasta soft TIMP MASINA v3 ofera posibilitatea de a vizualiza diverse ) ,
% tipuri de timpi de operare: Operare manuala P ‘
— Timp de operare Semnificatie
2 Control activat Timpul de operare al dispozitivului de , Do
5_ control de la Tnceperea activitatii
g Masina porniti Timpul de operare al masinii de lainceperea
= activitatji
8 Rulare program Durata functionarii controlate de la —
E inceperea activitaji v
g =
E Producatorul masinii poate furniza afisaje suplimentare o
@ pentru timpul de operare. Manualul masinii contine ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ END
o informatii suplimentare.
- N
. In josul ecranului puteti introduce un cod pentru ca TNC sa
": reseteze timpii afisati. Producatorul masinii unelte

defineste exact timpii resetati de TNC, prin urmare
consultati manualul masinii pentru informatii suplimentare.

602 Functiile MOD @



17.17 Verificarea suportului de date

Aplicatie

Apasati tasta soft VERIFICARE SISTEM DE FISIERE pentru a verifica
partitile TNC si PLC de pe hard disk si pentru a le repara automat,
daca este necesar.

=)

Partitia de sistem a TNC este verificata automat de fiecare
data cand controlul este pornit. Daca sunt identificate erori
pe partitia de sistem, TNC raporteaza acest lucru cu un
mesaj de eroare.

Efectuarea verificarii suportului de date

&)

Pericol de coliziune!

nainte de a initia verificarea suportului de date, puneti
masina in conditia OPRIRE DE URGENTA. TNC
reporneste software-ul inainte de a efectua verificarea!

Apasati tasta MOD pentru a selecta functia MOD

DIAGNOZA

VERIFICARE
FISIER
SISTEM

Pentru a selecta funciiile de diagnosticare, apasati
tasta soft DIAGNOSTICARE

Pentru a initia testarea suportului de date, apasati
tasta soft VERIFICARE SISTEM DE FISIERE

Apasati din nou tasta soft DA pentru a confirma faptul
ca verificarea trebuie initiata. Aceasta functie opreste
software-ul TNC si initiaza verificarea suportului de
date. Aceasta verificare poate dura ceva timp, in
functie de numarul si dimensiunea fisierelor stocate
pe hard disk

La finalul testarii, TNC afiseaza o fereastra cu
rezultatele acesteia. TNC scrie rezultatele si in
jurnalul sistemului

Pentru a reporni software-ul TNC, apasati tasta ENT
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17.18 Setarea orei sistemului

17.18 Setarea orei sistemului

Aplicatie

Puteli seta fusul orar, data si ora sistemului cu tasta soft SETARE

DATA/ORA.

Selectarea setarilor adecvate

a datei sau a orei sistemului. In aceste cazuri, TNC

@ TNC trebuie sa fie repornit dupa modificarea fusului orar,

afiseaza un avertisment la inchiderea ferestrei.

Apasati tasta MOD pentru a selecta functia MOD
Parcurgeti randul de taste soft

SETARE
DATA/
ORA

604

Pentru a afisa fereastra pentru fusul orar, apasati tasta
soft SETARE FUS ORAR

in partea dreapta, sub ,fus orar”, faceti clic pe fusul
orar corespunzator

Tn stanga ferestrei contextuale selectati daca doriti sa
setati ora manual (activati optiunea Setare manuali
ori) sau daca TNC va sincroniza ora printr-un server
(activati optiunea Sincronizare ori prin server NTP)

Daca este cazul, editati perioada din zi cu ajutorul
tastaturii

Pentru a salva setarile, faceti clic pe butonul OK

Pentru a renunta la schimbari si a anula dialogul, faceti
clic pe butonul Revocare

Operare Programare si

nanuala

editare

BEGIN PGM 17000 MM

b
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17.19 TeleService

Aplicatie

Funcitiile TeleService sunt activate si adaptate de catre
@ producatorul masinii. Manualul masinii contine informatii
suplimentare.

TNC furnizeaza doua taste soft pentru TeleService,
permitand configurarea a doua agentii de service diferite.

TNC va permite sa efectuati TeleService. Pentru a putea utiliza
aceasta caracteristica, TNC-ul dvs. trebuie sa fie echipat cu un card
Ethernet care sa permita o rata a transferului de date mai ridicata decat
cea a interfetei seriale RS232-C.

Cu software-ul HEIDENHAIN pentru teleservice, producatorul masinii
poate stabili o conexiune cu TNC, printr-un modem ISDN, si poate
stabili diagnostice. Sunt disponibile urmatoarele funcitii:

Transfer on-line al informatjilor de pe ecran

Apelarea selectiva a starilor masinii

Transfer de date

Control la distanta al TNC

Apelareallesirea din TeleService

Selectati orice mod de operare al maginii
Apasati tasta MOD pentru a selecta functia MOD
servIce Stabiliti o conexiune cu agentia de service: Setali tasta
soft SERVICE sau ASISTENTA la PORNIT. TNC
intrerupe automat conexiunea daca nu sunt
transferate date noi intr-o perioada de timp setata de
producatorul masinii (prestabilit: 15 min)

Pentru a intrerupe conexiunea cu agentja de service:
Setati tasta soft SERVICE sau ASISTENTA la OPRIT.
TNC intrerupe conexiunea dupa aproximativ un minut
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17.20 Accesul extern

17.20 Accesul extern

Aplicatie

teleservice cu interfata LSV-2. Manualul masinii contine

@ Producatorul masinii poate configura setarile de
informatii suplimentare.

Tasta soft SERVICE poate fi utilizata pentru a oferi sau a restrictiona
accesul prin interfata LSV-2.

Cu o intrare in figierul de configurare TNC.SYS puteti proteja un
director si subdirectoarele acestuia cu o parola. Parola este ceruta
cand datele din directorul respectiv sunt accesate prin interfata LSV-2.
Introduceti calea si parola pentru accesul extern in fisierul de
configurare TNC.SYS.

TNC:\.

Daca furnizati o singura intrare pentru parola, atunci va fi
protejata intreaga unitate TNC:\.

O Fisierul TNC.SYS trebuie stocat in directorul radacina

Este recomandat sa utilizati versiunile actualizate al
software-ului HEIDENHAIN TNCremo sau TNCremoNT
pentru a transfera datele.

Intrari in TNC.SYS Semnificatie

REMOTE.PERMISSION= Permite accesul LSV-2 numai
pentru calculatoare special
definite. Defineste lista
numelor calculatoarelor.

REMOTE.TNCPASSWORD= Parola pentru accesul LSV-2

REMOTE.TNCPRIVATEPATH= Cale care va fi protejata
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Exemplu de TNC.SYS
REMOTE.PERMISSION=PC2225;PC3547
REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402
REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC:\RK

Admiterea/Restricfionarea accesului extern
Selectati orice mod de operare al maginii
Apasati tasta MOD pentru a selecta functia MOD
AcoEs Permiterea unei conexiuni catre TNC: Setati tasta soft

e ACCES EXTERN la PORNIT. TNC va permite
accesarea datelor prin interfata LSV-2. Parola este
ceruta atunci cand este accesat un director care a fost

introdus in fisierul de configurare TNC.SYS

Blocarea conexiunilor la TNC: Setati tasta soft ACCES
EXTERN la OPRIT. TNC va bloca apoi accesul prin
interfata LSV-2

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.21 Operarea computerului gazda

17.21 Operarea computerului gazda

Aplicatie

Producatorul masinii unelte defineste comportamentul si
@ functionalitatea operarii calculatorului gazda. Manualul
masinii contine informatii suplimentare.
Cu tasta soft OPERARE COMPUTER GAZDA transferati comanda la
un calculator gazda extern pentru a transfera datele la control, de
exemplu.

Admiterea/Restrictionarea accesului extern
Selectati modul de operare Programare si editare sau modul Rulare
test
Apasati tasta MOD pentru a selecta functia MOD
Parcurgeti randul de taste soft
opERARE Activare Operare calculator gazda: TNC afiseaza un

CALCULATOR

CENTRAL ecran gol

Terminare Operare calculator gazda: Apasati tasta
soft END

faptul ca nu puteti termina operarea calculatorului gazda in

O Retineti ca producatorul masinii dvs. unelte poate specifica
mod manual; consultati manualul masginii unelte relevante.

Retineti ca producatorul masinii unelte poate specifica
faptul ca operarea calculatorului gazda poate fi, de
asemenea, activata automat din exterior; consultati
manualul masinii unelte relevante.
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17.22 Configurarea rotii de mana
wireless HR 550 FS

Aplicatie

Apasati tasta soft CONFIGURARE ROATA DE MANA WIRELESS
pentru a configura roata de mana wireless HR 550 FS. Sunt disponibile
urmatoarele functii:
Asignarea rotjii de mana la un la un suport specific de roatd de mana
Setarea canalului de transmisie

Analizarea spectrului de frecvente pentru determinarea canalului de
transmisie optima

Selectarea puterii transmitatorului
Informatii statistice despre calitatea transmisiei

Asignarea rotii de mana la un suport specific de
roata de mana

Asigurati-va ca suportul de roata de mana este conectat la
hardware-ul de control.

Plasati roata de mana wireless pe care doriti sa o asignati la suportul
rotii de mana in suport
Apasati tasta MOD pentru a selecta functia MOD
Parcurgeti randul de taste soft
conFIs. Selectati meniul de configurare pentru roata de mana

ROATA

FaRA CRBLU wireless: Apasatj tasta soft CONFIGURARE ROATA
DE MANA WIRELESS

Faceti clic pe butonul Conectare HR: TNC salveaza
numarul de serie al rotii de mana wireless aflate in
suport si 0 afiseaza in fereastra de configurare de la
stdnga butonului Conectare HR

Pentru a salva configuratia si a iesi din meniul de
configurare, apasati butonul END

HEIDENHAIN iTNC 530
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Setarea canalului de transmisie

Daca roata de mana wireless este pornita automat, TNC incearca sa
selecteze canalul de transmisie care ofera cel mai bun semnal de
transmisie. Daca doriti sa setati manual canalul de transmisie,
procedati dupa cum urmeaza:

Apasati tasta MOD pentru a selecta functia MOD
Parcurgeti randul de taste soft

CONFIG.
ROATA
FARA CABLU

610

Selectati meniul de configurare pentru roata de méana
wireless: Apéasatj tasta soft CONFIGURARE ROATA
DE MANA WIRELESS

Faceti clic pe fila Spectru de frecventi

Faceti clic pe butonul Oprire HR: TNC opreste
conexiunea la roata de mana wireless si determina
spectrul de frecventa curent pentru toate cele 16
canale disponibile

Memorati numarul de canale cu cel mai scazut trafic
radio (bara cea mai mica)

Faceti clic pe butonul Pornire roata de mina pentru a
reactiva roata de mana wireless

Faceti clic pe fila Propriet:ti

Faceti clic pe butonul Selectare canal: TNC afiseaza
toate numele disponibile de canale. Faceti clic pe
numarul canalului pentru care TNC a determinat cel
mai scazut trafic radio

Pentru a salva configuratia si a iesi din meniul de
configurare, apasati butonul END

- Configuration of wireless handuheel Sllo|E]e
{Properties!| Frequency spectrum |
Configuration Statistics
handwheel serial no. [0026755407 Connect HW Data packets 11734754
Channel setting 12 Selectchannel | | Lostpackets o 0,00%
Channel in use 12 CRC error o 0,00%
Tansmitier power [Ful power Setpower Max. successive lost [0
HW in charger =
Status
HANDWHEEL ONLINE Error code
Stop HW Start handwheel | End |
] Configuration of wireless handuheel G lo B

Propenies| [Frequ
ch

=l

—L0A0RRRERRANARE

2 [55 [72 [55 [5 [ [& [ [75 [ [ o [0 [ [e5 [5 [55

Staws

[HANDWHEE

CoFFLINE Erorcode [

swp ]|

|
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Selectarea puterii transmitatorului

Configuration Statistics

O Retineti ca distanta de transmisie a rotii de mana wireless [eroperses|| ERRERRRER|

scade cand puterea transmitétorului este redusa. handwheel serial no. [5026753407 Connecttw | | Data packess [7samss
Channelseing  [12 Selectchannel| | Lostpackess o | [ooo%
Channetinuse 12 CRC error o | [oso%
Tansmiterpower  [Fatpowsr | | Setpower e |
Apasati tasta MOD pentru a selecta functia MOD Coincres i)
Parcurgeti randul de taste soft EE Eroetel |
canrs. Selectati meniul de configurare pentru roata de méana
FARA CRBLU wireless: Apasati tasta soft CONFIGURARE ROATA

DE MANA WIRELESS

Faceti clic pe butonul Setare putere: TNC afiseaza cele
trei setari de putere disponibile. Faceti clic pe setarea
dorita

Pentru a salva configuratia si a iesi din meniul de
configurare, apasati butonul END

Statistica

In Statistici, TNC afiseaza informatii despre calitatea transmisiei.

Tn cazul in care calitatea receptiei este slab4, astfel incat o oprire

corecta si in siguranta a axelor nu mai poate fi asigurata, este P & —— | e A -
declansata o reactie de oprire de urgenta a rotii de mana wireless. e [ —
Valoarea afisata Pierdere succesivii max. indica o calitate slaba a = =
receptiei. TNC afiseaza in mod repetat valori mai mari de 2 in timpul e T—

functionarii normale a rotii de mana wireless in distanta dorita de = W =

utilizare, atunci exista un risc de deconectare nedorita. Acest lucru
poate fi corectat prin cresterea puterii transmitatorului sau prin
schimbarea la alt canal cu mai putin trafic radio.

Tn acest caz, incercati s& imbunatatiti calitatea transmisiei prin
selectarea altui canal (consultati “Setarea canalului de transmisie,” la
pagina 610) sau prin marirea puterii transmitatorului (consultati
“Selectarea puterii transmitatorului,” la pagina 611).

Pentru a afisa datele statistice, procedati dupa cum urmeaza:

Apasati tasta MOD pentru a selecta functia MOD
Parcurgeti randul de taste soft
coNFTG. Pentru a selecta meniul de configurare pentru roata de

s e mana wireless, apasatj tasta soft CONFIGURARE
ROATA DE MANA WIRELESS: TNC afiseaza meniul

de configurare cu datele statistice

HEIDENHAIN iTNC 530 611
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18.1 Parametrii general

18.1 Parametrii generali ai
utilizatorului

Parametrii generali ai utilizatorului sunt parametrii masinii care
influenfeaza setarile TNC pe care utilizatorul ar putea dori sa le
madifice in functie de nevoile sale.

Cateva exemple de parametri ai utilizatorului:

Limbajul de dialog
Comportamentul interfetei
Vitezele de deplasare
Ordinea de prelucrare
Efectul prioritatilor

Posibilitatile de intrare pentru parametrii masinii

Parametrii masinii pot fi programati ca
Numere zecimale
Introduceti numai numarul

Numere binare
Introduceti semnul de procent (%) inaintea numarului

Numere hexazecimale
Introduceti semnul dolar ($) inaintea numarului

Exemplu:

Tn locul numarului zecimal 27, puteti introduce numérul binar %11011
sau numarul hexazecimal $1B.

Parametrii individuali ai masinii pot fi introdusi in sisteme numerice
diferite.

Anumiti parametri ai masinii au mai multe functii. Valoarea de intrare
pentru acesti parametri ai masinii este reprezentata de suma valorilor
individuale. Pentru acesti parametri ai masinii, valorile individuale sunt
precedate de semnul plus.

Selectarea parametrilor generali ai utilizatorului

Parametrii generali ai utilizatorului sunt selectati cu numarul de cod
123 in functiile MOD.

Functiile MOD includ de asemenea parametri de utilizator
@ specifici masinii.
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Lista parametrilor generali ai utilizatorului

=
=
Transfer extern de date [
Ajustarea interfetelor TNC EXT1 (5020.0) si MP5020.x .8
EXT2 (5020.1) la un dispozitiv extern 7 biti (cod ASCII, al 8-lea bit = paritate): Bit 0 = 0 ©
8 biti (cod ASCII, al 9-lea bit = paritate): Bit 0 = 1 E
Caracter verificare bloc (BCC) oricare: Bit1=0 ‘5’

Caracter verificare bloc (BCC) nu este permis controlul caracterului:
Bit1=1 t_U

Oprirea transmisiei prin RTS activa: Bit 2 =1
Oprirea transmisiei prin RTS inactiva: Bit2=0

Oprirea transmisiei prin DC3 activa: Bit 3 =1
Oprirea transmisiei prin DC3 inactiva: Bit 3 =0

Paritate caractere para: Bit4 =0
Paritate caractere impara: Bit4 =1

18.1 Parametrii general

Paritate caractere nedorita: Bit 5=0
Paritate caractere dorita: Bit 5 =1

Numar de biti de stop transmisi la sfarsitul unui caracter:
1 bit de oprire: Bit6 =0
2 biti de orpire: Bit 6 =1
1 bit de oprire: Bit 7 =1
1 bit de oprire: Bit7=0

Exemplu:

Utilizati urmatoarele setari pentru a regla interfata TNC EXT2 (MP 5020.1)
la un dispozitiv extern non-HEIDENHAIN:

8 biti de date, orice BCC, oprire transmisie prin DC3, paritate caractere
para, paritate caractere dorita, 2 biti de stop

Introducere pentru MP 5020.1: %01101001

Tip interfata pentru EXT1 (5030.0) si MP5030.x
EXT2 (5030.1) Transmisie standard: 0
Interfata pentru transferul in sensul blocurilor: 1

Palpatoarele

Selectarea transmisiei semnalului MP6010
Palpator cu transmisie prin cablu: 0
Palpator cu transmisie prin infrarosu: 1

Viteza de avans de palpare pentru MP6120
declansarea palpatoarelor de la 1 pana la 3.000 [m/min]

Deplasare maxima pana la primul punct de MP6130

palpare de la 0,001 Ia 99 999,9999 [mm]
Distanta de siguranta pana la punctul de MP6140
palpare in timpul masurarii automate de la 0,001 Ia 99 999,9999 [mm]

HEIDENHAIN iTNC 530 615 @



torului

i ai utiliza

18.1 Parametrii general

Palpatoarele

Deplasare rapida pentru declansarea
palpatoarelor

MP6150
de la 1 la 300.000 [mm/min]

Prepozitionarea la avans transversal rapid

MP6151
Pre-pozitionare cu viteza de la MP6150: 0
Prepozitionare la deplasare rapida: 1

Masurarea abaterii de aliniere a centrului
tijei la calibrarea declansarii palpatorului

MP6160

Fara rotatii de 180 ° ale palpatorului in timpul calibrarii: 0

Functie M pentru rotirea cu 180 ° a palpatorului in timpul calibrarii: de la 1
la 999

Functie M pentru orientarea senzorului
infrarosu inaintea fiecarui ciclu de masurare

MP6161

Functie inactiva: 0

Orientare direct prin NC: -1

Functie M pentru orientarea palpatorului: de la 1 la 999

Unghi de orientare pentru senzorul
infrarosu

MP6162
de la 0 la 359.9999 [°]

Diferenta intre unghiul curent de orientare si
cel setat in MP 6162; cand este atinsa
diferenta introdusa, este efectuata o oprire
orientata a brosei

MP6163
de 1a0 la 3.0000 [°]

Operare automata: Orientare automata a
senzorului infrarosu in directia programata
de palpare, inainte de palpare

MP6165
Functie inactiva: 0
Senzor infrarosu orientat: 1

Operare manuala: Compensare a directiei
de palpare prin includerea a unei rotatii de
baza active

MP6166
Functie inactiva: 0
Includere rotatie de baza: 1

Masurari multiple pentru functia palpator MP6170
programabila dela1la3
Interval de incredere pentru masurari MP6171

multiple

de la 0.001 la 0.016 [mm]

Ciclu de calibrare automata: Centrul inelului
de calibrare pe axa X, in raport cu decalarea
de origine a masinii

MP6180.0 (interval deplasare 1) pana la MP6180.2 (interval
deplasare 3)
de la 0 la 99 999,9999 [mm]

Ciclu de calibrare automata: Centrul inelului
de calibrare pe axa Y, in raport cu decalarea
de origine a masinii

MP6181.x (interval deplasare 1) pana la MP6181.2 (interval
deplasare 3)
de la 0 Ia 99 999,9999 [mm]

Ciclu de calibrare automata: Muchia
superioara a inelului de calibrare pe axa Z,
in raport cu decalarea de origine a masinii

MP6182.x (interval deplasare 1) pana la MP6182.2 (interval
deplasare 3)
de la 0 la 99 999,9999 [mm]

Ciclu de calibrare automata: Distanta de sub
muchia superioara a inelului in care este
efectuata calibrarea de catre TNC.

MP6185.x (interval deplasare 1) pana la MP6185.2 (interval
deplasare 3)
de la 0,1 la 99 999,9999 [mm]
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Palpatoarele

Masurare raza cu palpatorul TT 130: Directie
de palpare

MP6505.0 (interval deplasare 1) pana la 6505.2 (interval deplasare 3)
Directie pozitiva de palpare pe axa de referinta a unghiului (axa 0 °): 0
Directie pozitiva de palpare pe axa +90 °: 1

Directie negativa de palpare pe axa de referinta a unghiului (axa 0 °): 2
Directie negativa de palpare pe axa +90 °: 3

Viteza de avans palpare pentru a doua
masuratoare cu TT 130, forma tija, corectii
in TOOL.T

MP6507

Calculare viteza de avans pentru a doua masuratoare cu TT 130,

cu toleranta constanta: Bit 0 =0

Calculare viteza de avans pentru a doua masuratoare cu TT 130,

cu toleranta variabila: Bit 0 =1

Viteza de avans constanta pentru a doua masuratoare cu TT 130, Bit1 =1

Eroare de masurare maxim admisa cu TT
130, in timpul masurarii cu scula rotativa

Necesar pentru calculul vitezei de avans de
palpare in legatura cu MP6570

MP6510.0
de la 0,001 pana la 0,999 [mm] (valoare de intrare recomandata: 0,005
mm)

MP6510.1
de la 0,001 pana la 0,999 [mm] (valoare de intrare recomandata: 0,01 mm)

Viteza de avans pentru palparea unei scule
stationare cu TT 130

MP6520
de la 1 pana la 3.000 [m/min]

Masurare raza cu TT 130: Distanta de la
muchia inferioara a sculei la muchia
superioara a tijei

MP6530.0 (interval deplasare 1) pana 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 prepozitionare

MP6540.0
de la 0,001 la 30 000,000 [mm]

Zona de degajare in planul masinii, in jurul
tijei TT130, pentru prepozitionare

MP6540.1
de la 0,001 la 30 000,000 [mm]

Deplasare rapida pentru TT 130 in ciclul
palpatorului

MP6550
de la 10 la 10.000 [mm/min]

Functie M pentru oprirea orientata a brosei
la masurarea individuala a dintilor

MP6560
de la 0la 999
-1: Functie inactiva

Masurarea sculelor rotative: Viteza de
rotatie admisa la circumferinta sculei de
frezare

Necesara pentru calcularea turatiei si a vitezei
de avans a palpatorului

MP6570
de la 1,000 pana la 120,000 [m/min]

Masurarea sculelor rotative: Rpm admise

MP6572
de la 0,000 pana la 1000,000 [rpm]
Daca introduceti 0, viteza este limitata la 1.000 rpm
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18.1 Parametrii general

Palpatoarele

Coordonate ale centrului tijei TT 120 in
raport cu originea masinii

MP6580.0 (interval de deplasare 1)
Axa X

MP6580.1 (interval de deplasare 1)
AxaY

MP6580.2 (interval de deplasare 1)
Axa Z

MP6581.0 (interval de deplasare 2)
Axa X

MP6581.1 (interval de deplasare 2)
AxaY

MP6581.2 (interval de deplasare 2)
Axa Z

MP6582.0 (interval de deplasare 3)
Axa X

MP6582.1 (interval de deplasare 3)
AxaY

MP6582.2 (interval de deplasare 3)
Axa Z

Monitorizarea pozitiei axelor rotative si a
celor paralele

MP6585
Functie inactiva: 0

Monitorizare pozitie axe, cu codificare pe biti definibila pentru fiecare axa:

1

Definirea axelor rotative si a celor paralele
care vor fi monitorizate

MP6586.0

Fara monitorizarea pozitiei axei A: 0
Monitorizare pozitie axa A: 1
MP6586.1

Fara monitorizarea pozitiei axei B: 0
Monitorizare pozitie axa B: 1
MP6586.2

Fara monitorizarea pozitiei axei C: 0
Monitorizare pozitie axa C: 1
MP6586.3

Fara monitorizarea pozitiei axei U: 0
Monitorizare pozitie axa U: 1
MP6586.4

Fara monitorizarea pozitiei axei V: 0
Monitorizare pozitie axa V: 1
MP6586.5

Fara monitorizarea pozitiei axei W: 0
Monitorizare pozitie axa W: 1

KinematicsOpt: Limita toleranta pentru
mesajele de eroare in modul Optimizare

MP6600
de la 0,001 la 0,999
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Palpatoarele =
KinematicsOpt: Devierea maxima permisa MP6601 3
de la raza de calibrare a sferei introdusa de 1a 0,01 12 0,1 B
KinematicsOpt: Functie M pentru MP6602 "('g'
pozitionarea axelor rotative Functie inactiva:-1 N
Pozitionati axa rotativa cu o functie auxiliara definita: de la 0 la 9999 E

wid

=

Afisaje TNC, editor TNC t_U
Cicluri 17, 18 si 207: MP7160 —

Oprire brosa orientata
la inceputul ciclului

Oprire brosa orientata: 0
Fara oprire brosa orientata: 1

Configurarea statiei de

MP7210

programare TNC cu magina: 0
TNC ca statie de programare cu PLC activ: 1
TNC ca statie de programare cu PLC inactiv: 2

Confirmare MP7212

ALIMENTARE Confirmare prin tasta: 0

INTRERUPTA dupa Confirmare automata: 1

pornire

Programare ISO: MP7220

Setare increment dela0la 150

numar de bloc

Dezactivarea selectiei MP7224.0

tipurilor de figiere

Toate tipurile de fisiere selectabile prin taste soft: %0000000

Dezactivare selectie programe HEIDENHAIN (tasta soft AFISARE .H): Bit 0 =1
Dezactivare selectie programe DIN/ISO (tasta soft AFISARE .I): Bit 1 =1
Dezactivare selectie tabele de scule (tasta soft AFISARE .T): Bit2 =1

Dezactivare selectie tabele de decalari de origine (tasta soft AFISARE .D): Bit 3 =1
Dezactivare selectie tabele masa mobila (tasta soft AFISARE .P): Bit4 =1
Dezactivare selectie fisiere text (tasta soft AFISARE .A): Bit 5 =1

Dezactivare selectie tabele de puncte (tasta soft AFISARE .PNT): Bit 6 = 1

18.1 Parametrii general

Dezactivarea editorului
pentru anumite tipuri
de figiere

Nota?:

Daca un anumit tip de
fisier este blocat, TNC va
sterge toate figierele de
acest tip.

MP7224.1
Fara dezactivarea editorului: %0000000
Dezactivare editor pentru
Programe HEIDENHAIN: Bit 0 = 1
Programe ISO: Bit 1 =1
Tabele de scule: Bit2 =1
Tabele de decalari de origine: Bit 3 =1
Tabele liber definibile: Bit 4 =1
Fisiere text: Bit 5 =1
Tabele de puncte: Bit 6 = 1
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Afisaje TNC, editor TNC

Blocarea tastelor soft
pentru tabele

MP7224.2
Fara blocarea tastei soft EDITARE PORNIT/OPRIT: %0000000
Cu blocarea tastei soft EDITARE PORNIT/OPRIT pentru

Fara functie: Bit 0 = 1

Fara functie: Bit1 =1

Tabele de scule: Bit2 =1

Tabele de decalari de origine: Bit 3 =1

Tabele liber definibile: Bit 4 = 1

Fara functie: Bit 5 =1

Tabele de puncte: Bit 6 =1

Configurare figiere de
mese mobile

MP7226.0
Tabel masa mobila inactiv: 0
Numar de mese mobile intr-un tabel de masa mobila: de la 1 la 255

Configurarea figierelor
de origine

MP7226.1
Tabel de origine inactiv: 0
Numar de origini dintr-un tabel de origini: de la 1 la 255

Lungimea programului
pana la care sunt
verificate numerele
LBL

MP7229.0
Blocurile de la 100 pana la 9999

Lungimea de program
pana la care sunt
verificate blocurile FK

MP7229.1
Blocurile de la 100 pana la 9999

Setarea limbii de dialog

MP7230.0 la MP7230.3

Engleza: 0

Germana: 1

Ceha: 2

Franceza: 3

Italiana: 4

Spaniola: 5

Portugheza: 6

Suedeza: 7

Daneza: 8

Finlandeza: 9

Olandeza: 10

Polona: 11

Maghiara: 12

Rezervat: 13

Rusa (setare caractere chirilice): 14 (numai pe MC 422 B)
Chineza (simplificata): 15 (numai pe MC 422 B)
Chineza (traditionald): 16 (numai pe MC 422 B)
Slovena: 17 (numai pe MC 422 B)

Norvegiana: 18 (numai pe MC 422 B)

Slovaca: 19 (numai pe MC 422 B)

Coreeana: 21 (numai pe MC 422 B)

Turca: 23 (numai pe MC 422 B)

Roména 24 (numai pe MC 422 B)

Nota?: Limbile conversationale: estona, letona si lituaniana nu mai sunt acceptate. Daca una
dintre aceste limbi este setata in MP7230, TNC va afisa texte de dialog in limba engleza.
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Afisaje TNC, editor TNC

Configurarea tabelelor
de scule

MP7260

Inactiv: 0

Numar de scule generat de TNC la deschiderea unui tabel de scule nou: 1to 254

Daca aveti nevoie de peste 254 de scule, puteti extinde tabelul de scule cu functia ADAUGARE

N LINII (consultati “Date scula,” 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

Numar de buzunare in depozitul de scule: de la 1 la 9999
Daca este introdusa valoarea 0 pentru parametrii de la MP7261.1 la MP7261.7, TNC utilizeaza
un singur depozit de scule.

Indexarea numerelor
sculelor pentru a se

putea atribui diferite
date de compensare
unui numar de scula

MP7262
Fara indexare: 0
Numar de indici admisi: dela11a 9

Configurarea tabelelor
de scule si a celor de
buzunare

MP7263

Configurarea setarilor pentru tabelele de scule si cele de buzunare: %0000
Afisarea tastei soft TABEL BUZUNARE in tabelul de scule: Bit 0 = 0
Fara afigsarea tastei soft TABEL BUZUNARE in tabelul de scule: Bit 0 = 1
Transmisie externa de date: Transmitere numai pentru coloanele afigate: Bit 1 =0
Transmisie externa de date: Transmitere pentru toate coloanele: Bit 1 =1
Afisarea tastei soft EDITARE PORNIT/OPRIT in tabelul de scule: Bit2 =0
Fara afigsarea tastei soft EDITARE PORNIT/OPRIT in tabelul de buzunare: Bit 2 =1

TASTELE SOFT RESETARE COLOANA T si RESETARE TABEL DE BUZUNARE active: Bit
3=0

TASTELE SOFT RESETARE COLOANA T si RESETARE TABEL DE BUZUNARE nu sunt
active: Bit 3 =1

Nu se permite stergerea sculelor daca acestea sunt in tabelul de buzunare: Bit 4 =0

Se permite stergerea sculelor daca acestea se afla in tabelul de buzunare, stergerea trebuie
confirmata de utilizare: Bit 4 =1

Stergerea sculelor din tabelul de buzunare este posibila cu confirmare: Bit 5 =0
Stergerea sculelor din tabelul de buzunare este posibila fara confirmare: Bit 5 =1
Stergere scule indexate fara confirmare: Bit 6 = 0

Stergere scule indexate cu confirmare: Bit 6 = 1
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torului

i ai utiliza

18.1 Parametrii general

Afisaje TNC, editor TNC

Configurarea tabelului
de scule (Pentru a
omite din tabel:
introduceti 0); Numarul
coloanei din tabelul de
scule pentru

MP7266.0

Nume scula — NUME: de la 0 pana la 42; latime coloana: 32 caractere

MP7266.1

Lungime scula — L: de la 0 pana la 42; latime coloana: 11 caractere

MP7266.2

Raza scula — R: de la 0 pana la 42; latime coloana: 11 caractere

MP7266.3

Raza scula 2 — R2: de la 0 pana la 42; Iatime coloana: 11 caractere

MP7266.4

Lungime supradimensionare — DL: de la 0 pana la 42; |atime coloana: 8 caractere
MP7266.5

Raza supradimensionare — DR: de la 0 pana la 42; la{ime coloana: 8 caractere

MP7266.6

Raza supradimensionare 2 — DR2: de la 0 pana la 42; Iatime coloana: 8 caractere
MP7266.7

Scula blocata — TL: de la 0 pana la 42; Iatime coloana: 2 caractere

MP7266.8

Scula de Tnlocuire — RT: de la 0 pana la 42; Iatime coloana: 5 caractere

MP7266.9

Durata de viata maxima scula — TIME1: de la 0 pana la 42; lafime coloana: 5 caractere
MP7266.10

Durat& de viatd maxima sculd pentru APELARE SCULA — TIME2: de la 0 pana la 42; l4time
coloana: 5 caractere

MP7266.11

Durat& de viata curenta sculd — DURATA TIMP: de la 0 pana la 42; latime coloana: 8 caractere
MP7266.12

Comentariu scula — DOC: de la 0 pana la 42; Iatime coloana: 16 caractere

MP7266.13

Numar de din{i — CUT.: de la 0 pana la 42; Iatime coloana: 4 caractere

MP7266.14

Toleranta pentru detectarea uzurii pe lungimea sculei — LTOL: de la 0 pana la 42; Iatime coloana:
6 caractere

MP7266.15

Toleranta pentru detectarea uzurii la raza sculei — RTOL: de la 0 pana la 42; Iatime coloana: 6
caractere

MP7266.16

Directie de taiere — DIRECT.: de la 0 pana la 42; Iatime coloana: 7 caractere
MP7266.17

Stare PLC — PLC: de la 0 pana la 42; latime coloana: 9 caractere
MP7266.18

Decalaj scula pe axa sculei, in plus fata de MP6530 — TT:L-OFFS: de la 0 la 42
Iatime coloana: 11 caractere

MP7266.19

Decalaj scula intre centrul tijei si centrul sculei — TT:R-OFFS: de la 0 la 42
Iatime coloana: 11 caractere
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Afisaje TNC, editor TNC =
Configurarea tabelului  MP7266.20 =
de scule (Pentru a Toleranta pentru detectarea ruperii in lungimea sculei — LBREAK: de la 0 pana la 42; lagime b~
omite din tabel: coloana: 6 caractere B
introduceti 0); Numarul MP7266.21 ©
coloanei din tabelul de  Toleranta pentru detectarea ruperii in raza sculei— RBREAK: de la 0 pana la 42; latime coloana: N
scule pentru 6 caractere e

MP7266.22 b

Lungime dinte (ciclul 22) — LCUTS: de la 0 pana la 42; latime coloana: 11 caractere =)

MP7266.23 —

Unghi maxim de patrundere (ciclul 22) — ANGLE.: de la 0 pana la 42; |atime coloana: 7 caractere ©

MP7266.24 —_

Tip scula —TYP: de la 0 pana la 42; latime coloana: 5 caractere

MP7266.25

Material scula — TMAT: de la 0 pana la 42; latime coloana: 16 caractere

MP7266.26

Tabel date de taiere — CDT: de la 0 pana la 42; l1atime coloana: 16 caractere

MP7266.27 .

Valoare PLC — PLC-VAL: de la 0 pana la 42; Ia{ime coloana: 11 caractere -

MP7266.28

Aliniere eronata a centrului pe axa de referinfa — CAL-OFF1: de la 0 pana la 42; latime coloana:
11 caractere

MP7266.29

Aliniere eronata a centrului pe axa secundara — CAL-OFF2: de la 0 pana la 42; Iatime coloana:
11 caractere

18.1 Parametrii general

MP7266.30

Unghi broga pt. calibrare — CALL-ANG: de la 0 pana la 42; latime coloana: 11 caractere
MP7266.31

Tip scula pt. tabel de buzunare — PTYP: de la 0 pana la 42; Iatime coloana: 2 caractere
MP7266.32

Limitare a vitezei brogei — NMAX: de la 0 la 42; Latime coloana: 6 caractere
MP7266.33

Retractare la oprire NC — LIFTOFF: de la 0 la 42; Ia{imea coloanei este de 1 caracter
MP7266.34

Functie dependenta de masina — P1: de la 0 pana la 42; |latime coloana: 10 caractere
MP7266.35

Functie dependenta de masina — P2: de la 0 pana la 42; latime coloana: 10 caractere
MP7266.36

Functie dependenta de masina — P3: de la 0 pana la 42; Iatime coloana: 10 caractere
MP7266.37

Descriere cinematica specifica sculei — CINEMATIC: de la 0 la 42; |1atime coloana: 16 caractere
MP7266.38

Unghi punct — T_ANGLE: de la 0 pana la 42; Iatime coloana: 9 caractere

MP7266.39

Pas filet — PITCH: de la 0 pana la 42; Iatime coloana: 10 caractere

MP7266.40

Control adaptativ al avansului — AFC: de la 0 pana la 42; |atime coloana: 10 caractere
MP7266.41

Toleranta pentru detectarea uzurii in raza sculei 2 — R2TOL: de la 0 pana la 42; latime coloana:
6 caractere

MP7266.42

Numele tabelului cu valori de compensare pentru compensarea 3-D a razei in functie de unghiul
de contact al sculei

MP7266.43

Data/ora ultimului apel al sculei
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18.1 Parametrii general

Afisaje TNC, editor TNC

Configurarea tabelului
de buzunare de scule
(pentru a omite din
tabel: introduceti 0);
Numarul coloanei din
tabelul de buzunare
pentru

MP7267.0

Numar scula — T: de la 0 la 20
MP7267.1

Scula speciala — ST: de la0la 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:dela0la 20
MP7267.5

Nume scula 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 scula — 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 stdnga — 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 Ola 20

MP7267.19

Valoare S2 pentru PLC — P7: de la 0 la 20
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Afisaje TNC, editor TNC

Configurarea tabelului
de origini (Pentru a
omite din tabel:
introduceti 0); Numarul
coloanei din tabelul de
origini pentru

MP7268.0

Comentariu — DOC: de la 0 la 11
MP7268.1

Rotatia de baza — ROT: de la 0 la 11
MP7268.2

Originea in axa X — X: de la 0 la 11
MP7268.3

OrigineanaxaY —-Y:dela0la11
MP7268.4
OrigineainaxaZ—-Z:dela0la11
MP7268.5

Origineainaxa A—A:dela0la11
MP7268.6
OrigineanaxaB—-B:dela0la11
MP7268.7
OrigineainaxaC—-C:dela0la11
MP7268.8
OrigineainaxaU—-U:dela0la11
MP7268.9
OrigineanaxaV-V:dela0la11
MP7268.10

Originea in axa W—-W: dela0la 11

torulu

i ai utiliza

Mod Operare manuala:
Afisare viteza de avans

MP7270

Afisare viteza de avans F numai daca este apasat un buton de directie a axei: 0
Afisare viteza de avans F daca nu este apasat niciun buton de directie a axei (viteza de avans
definita prin tasta soft F sau viteza de avans a axei celei mai ,,lente” ): 1

18.1 Parametrii general

Setarea locului
zecimalelor

MP7280
Caracterul zecimal este o virgula: 0
Caracterul zecimal este un punct: 1

Selectati modul de
operare Programare si
editare: Exemple de
blocuri NC multilinii

MP7281.0

Se afigseaza intotdeauna complet toate blocurile NC: 0
Se afiseaza complet doar blocul curent: 1

Se afiseaza complet blocul curent doar la editare: 2

Selectati modul de
operare Rulare
program: Exemple de
blocuri NC multilinii

MP7281.1

Se afigseaza intotdeauna complet toate blocurile NC: 0
Se afiseaza complet doar blocul curent: 1

Se afiseaza complet blocul curent doar la editare: 2

Afisaj de pozitie pe axa
sculei

MP7285
Afisaj raportat la originea sculei: 0
Afisaj din axa sculei raportat la partea frontala a sculei: 1

Pas de afigare pentru
pozitia brosei

MP7289
0,1°:0
0,05°:1
0,01°:2
0,005°: 3
0,001 °: 4
0,0005 °: 5
0,0001 °: 6
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18.1 Parametrii general

Afisaje TNC, editor TNC

Pas de afisare

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 setarii de
origine in tabelul de
presetari

MP7294

Fara dezactivarea setarii originii: %00000000000000
Dezactivare setare origine pe axa X: Bit 0 =1
Dezactivare setare origine pe axa Y: Bit1 =1
Dezactivare setare origine pe axa Z: Bit2 =1
Dezactivare setare origine pe axa IV: Bit 3 =1
Dezactivare setare origine pe axa a V-a: Bit4 =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: Bit13 =1

Dezactivarea setarii de
origine

MP7295

Fara dezactivarea setarii originii: %00000000000000
Dezactivare setare origine pe axa X: Bit 0 =1
Dezactivare setare origine pe axa Y: Bit1 =1
Dezactivare setare origine pe axa Z: Bit2 =1
Dezactivare setare origine pe axa IV: Bit 3 =1
Dezactivare setare origine pe axa a V-a: Bit4 =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
Fara dezactivarea setarii originii: % 0

Dezactivare setare origine cu tastele portocalii ale axei: 1
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Afisaje TNC, editor TNC

Resetare afisaj de
stare, parametri Q,
datele sculei si durata
de prelucrare

MP7300

Atentie: Din motive de siguranta, nu utilizati setarile de la 0 la 3!

Aceasta ar putea face ca TNC sa stearga datele sculei.

Resetare totala la selectarea unui program: 0

Resetare totala cand un program este selectat si cu M2, M30, END PGM: 1

Resetare numai afisaj de stare si date scula la selectarea unui program: 2 Resetare numai afisaj
de stare, durata de prelucrare si date scula cand un program este selectat si cu M2, M30, END
PGM: 3

Resetare afisaj de stare, durata de prelucrare si parametri Q la selectarea unui program: 4
Resetare numai afisaj de stare, durata de prelucrare si parametri Q cand un program este
selectat si cu M2, M30, END PGM: 5

Resetare numai afisaj de stare si durata de prelucrare la selectarea unui program: 6

Resetare numai afisaj de stare si durata de prelucrare cand un program este selectat si cu M2,
M30, END PGM: 7

Setari pentru modul de
afigare grafica

MP7310

Proiectie in trei planuri conform ISO 128, metoda de proiectie 1: Bit 0 =0

Proiectie in trei planuri conform ISO 128, metoda de proiectie 2: Bit 0 = 1

Afisare BLK FORM nou in ciclul 7 MODIFICARE DECALARE DE ORIGINE in raport cu vechea
origine: Bit2=0

Afisare BLK FORM nou in ciclul 7 MODIFICARE DECALARE DE ORIGINE in raport cu noua
origine: Bit2 =1

Fara afisare pozitie cursor in timpul proiectiei in trei planuri: Bit 4 =0

Afisare pozitie cursor in timpul proiectiei in trei planuri: Bit 4 =1

Functii software ale noilor grafice 3-D active: Bit 5 =0

Funciii software ale noilor grafice 3-D active: Bit 5 =1

Limitare a lungimii
dintelui unei scule care
va fi simulata. Valabil
numai daca LCUTS nu
este definit

MP7312

de la 0 la 99 999.9999 [mm]

Factor de multiplicare a diametrului sculei pentru cresterea vitezei de simulare. Daca este
introdusa valoarea 0, TNC presupune un dinte cu lungime infinita, ceea ce creste semnificativ
durata necesara pentru simulare.

Simulare grafica fara
axa programata a
sculei: Raza scula

MP7315
de la 0 Ia 99 999,9999 [mm]

Simulare grafica fara
axa programata a
sculei: Adancime de
patrundere

MP7316
de la 0 la 99 999,9999 [mm]

Simulare grafica fara
axa programata a
sculei: Functie M
pentru inceput

MP7317.0
de la 0 la 88 (0: Functie inactiva)
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18.1 Parametrii general

Afisaje TNC, editor TNC

Simulare grafica fara
axa programata a
sculei: Functie M
pentru sfarsit

MP7317.1
de la 0 la 88 (0: Functie inactiva)

Setare screen saver

MP7392.0
de la 0 la 99 [min]
Timp, in minute, pana la activarea screen saver-ului (0: Functie inactiva)

MP7392.1

Nu este activ niciun screen saver: 0
Screen saver standard al server-ului X: 1
Model liniar 3-D: 2
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Prelucrare si rulare program =
Efect al ciclului 11 FACTOR SCALARE MP7410 3
FACTOR SCALARE aplicat in trei axe: 0 S

FACTOR SCALARE aplicat numai in planul de lucru: 1 B

©

Gestionarea datelor sculei/datelor de MP7411 N
calibrare TNC salveaza intern datele calibrate pentru palpator: +0 E
TNC utilizeaza valorile de compensare pentru palpator din tabelul de scule )

ca date de calibrare pentru palpator: +1 =

Cicluri SL MP7420 ©

Urmatoarea nota este valabila pentru Ciclurile 21, 22, 23, 24:

Frezati un canal n jurul conturului — Tn sensul acelor de ceasornic pentru
insule si

in sens opus acelor de ceasornic pentru buzunare: Bit 0 = 0

Frezati un canal n jurul conturului — Tn sensul acelor de ceasornic pentru
buzunare si

in sens opus acelor de ceasornic pentru insule: Bit 0 = 1
Prima data frezati canalul, apoi degrosati conturul: Bit 1
Prima data degrosati conturul, apoi frezati canalul: Bit 1
Combinati contururi compensate: Bit2 =0

Combinati contururi necompensate: Bit 2 = 1

Degrosati pana la adancimea fiecarui buzunar: Bit 3 =0
Frezare canal si degrosare pentru fiecare pas de alimentare inainte de
trecerea la adancimea urmatoare: Bit 3 =1

18.1 Parametrii general

0
1

Urmatoarea nota este valabila pentru ciclurile 6, 15, 16, 21, 22, 23 si 24:
La sfarsitul ciclului, deplasati scula in ultima pozitie programata inainte de
apelarea ciclului:: Bit4 =0

La sfarsitul ciclului, retrageti scula numai pe axa brosei: Bit 4 = 1

Ciclul 4 FREZARE BUZUNAR si Ciclul 5 MP7430
FREZARE BUZUNAR CIRCULAR: Factor de dela0,11a 1,414
acoperire

Deviatie admisa a razei cercului intre MP7431

punctele de sfarsit si de inceput ale cercului de la 0,0001 la 0.016 [mm]

Toleranta limitator de cursa pentru M140 si MP7432

M150 Functie inactiva: 0
Toleranta pentru distanta la care limitatorul soft de cursa poate fi depasit cu
M140/M150: de la 0,0001 la 1,0000
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18.1 Parametrii general

Prelucrare si rulare program

Operarea diverselor functii M
auxiliare

Nota?:

Factorii ky pentru amplificarea buclei de

pozitionare sunt setati de producatorul maginii.

Consultati manualul masginii.

MP7440

Oprire program cu M6: Bit 0 =0

Nicio oprire program cu M6: Bit 0 = 1
Nicio apelare de ciclu cu M89: Bit1=0
Apelare ciclu cu M89: Bit1 =1

Oprire program cu functii M: Bit2 =0
Nicio oprire program cu functii M: Bit 2 = 1

Factorii ky nu pot fi modificati prin M105 si M106: Bit 3 =0
Factorii ky pot fi comutati prin M105 si M106: Bit 3 =1
Reducere viteza de avans pe axa sculei cu M103 F..

Functie inactiva: Bit4 =0

Reducere viteza de avans pe axa sculei cu M103 F..

Functie activa: Bit4 =1
Rezervat: Bit 5

Oprire exacta pentru pozitionare cu axe rotative inactiva: Bit 6 = 0
Oprire exacta pentru pozitionare cu axe rotative activa: Bit 6 = 1

Mesaj de eroare in timpul apelarii ciclului

MP7441

Afisare mesaj de eroare daca M3/M4 nu este activ: Bit 0 =0
Anulare mesaj de eroare daca M3/M4 nu este activ: Bit 0 =1

Rezervat: Bit 1

Anulare mesaj de eroare cand este programata o adancime pozitiva: Bit 2

=0

Afisare mesaj de eroare cand este programata o adancime pozitiva: Bit 2

=1

Functie M pentru orientarea brosei in
ciclurile fixe

MP7442
Functie inactiva: 0
Orientare direct prin NC: -1

Functie M pentru orientarea brogei: de la 1 la 999

Viteza maxima de conturare la setarea
prioritatii vitezei de avans la 100% in
modurile Rulare program

MP7470
de la 0 la 99 999 [mm/min]

Viteza de avans pentru migcarile de
compensare a axei rotative

MP7471
de la 0 la 99 999 [mm/min]

Parametri de compatibilitate ai masinii
pentru tabelele de origine

MP7475

Modificarile decalarii de origine sunt raportate la originea piesei de

prelucrat: 0

Daca valoarea 1 a fost introdusa in dispozitive TNC de control mai vechi
sau in dispozitive de control cu software 340420-xx, modificarile originii au
fost raportate la originea masinii. Aceasta functie nu mai este disponibila.
Trebuie sa utilizati tabelele de presetari in loc de tabelele de origine
raportate la REF (consultati “Gestionarea presetarilor cu tabelul de

presetari,” la pagina 499).

Timp de adaugat la calcularea duratei de
utilizare a sculei

MP7485
de la 01a 100 [%]
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18.2 Configuratia pinilor si cabluri 9
de legatura pentru interfete de S
date @

©

Interfata RS-232-C/V.24 pentru dispozitivele %

HEIDENHAIN =

D

)

Interfata respecta cerintele EN 50 178 pentru “separare c

@ electrica la tensiune scazutd”. ';
Retineti ca pinii 6 si 8 ai cablului de legatura 274545 sunt o

conectati. ‘E

(]

Cand utilizati un bloc adaptor de 25 pini: o
Bloc adaptor )E

TNC Cablu conector 365725-xx 310085-01 Cablu conector 274545-xx 3

Tata Alocare Mama Culoare Mama Tata |Mama Culoare (Q

1 Nu utilizati 1 1 1 1 Alb/Maro 1 g

2 RXD 2 Galben 3 3 3 Galben 2 ©

3 TXD 3 Verde 2 2 2 Verde 3 ©

4 DTR 4 Maro 20 20 |20 Maro 8 :=;

5 MASA semnal |5 Rosu 7 7 7 Rosu 7 )

6 DSR 6 Albastru 6 6 6 6 8

7 RTS 7 Gri 4 4 4 Gri 5 —

8 CTS 8 Roz 5 5 5 Roz 4 2“

9 Nu utilizati |9 Violet 20 o

Tmp. Izolare Tmp. Izolare externd | Tmp. Tmp. |Tmp. Izolare externd |1 c

externd 6_
S
il
©
-

=
=2
[

c

o
&
N
(o]
F
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tru interfete de date

a pen

w

bluri de legatur

ilor si ca

ia pini

18.2 Configurat

Cand utilizati un bloc adaptor de 9 pini:

TNC Cablu conector 355484-xx ?égg:;‘_ grz)tor Cablu conector 366964-xx

Tata Alocare Mama |Culoare Tata Mama |Tata |Mama |Culoare Mama

1 Nu utilizati 1 Rosu 1 1 1 1 Rosu 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 MASA 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 utilizati 9 Verde 9 9 9 9 Verde 9

Tmp. Izolare Tmp. Izolare externd | Tmp Tmp. imp. |Tmp Izolare externd | Tmp.
externa

Dispozitivele non HEIDENHAIN

Configuratia conectorilor unui dispozitiv non-HEIDENHAIN poate diferi
considerabil de aceea a unui dispozitiv HEIDENHAIN.

Acesta depinde de cele mai multe ori de unitatea si de tipul transferului
de date. Tabelul de mai jos descrie configuratia pinilor conectorilor pe
blocul adaptor.

Bloc adaptor 363987-02

Mama

Tata

Cablu conector 366964-xx
Mama Culoare Mama

Rosu

Galben

Alb

Maro

Negru

Violet

Gri

Alb/Verde

©O| O N[O O | W[ N| =

O©| 0| N| O o | W] N| =

©| O N[O O | W[ N| =
O| N[O | O] O N[ W| =

Verde

§>
©

§>
©

§>
©

Izolare
externa

§>
©
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Interfata RS-422/V.11 9
O
Numai dispozitivele non-HEIDENHAIN sunt conectate la interfata ©
RS-422. (]
Interfata respecta cerintele EN 50 178 pentru “separare ©
@ electrica la tensiune scazuta”. ‘3_\
Configuratiile pinilor de pe unitatea logica TNC (X28) si de .,qt’
pe blocul adaptor sunt identice. o
whd
Bloc adaptor =
TNC Cablu conector 355484-xx 363987-01 -
ru
Mama Alocare Tata Culoare Tata -E
1 RTS 1 Rosu 1 1 1 D
2 DTR 2 Galben 2 2 2 %
)
3 RXD 3 Alb 3 3 3 S
4 TXD 4 Maro 4 4 4 ;E':
5 MASA semnal 5 Negru 5 5 5 (o))
6 CTS 6 Violet 6 6 6 2
7 DSR 7 Gri 7 7 7 g
8 RXD 8 Alb/Verde 8 8 8 -
9 TXD 9 Verde 9 9 9 =
Tmp. Izolare externa Tmp. Izolare externa | Imp. Tmp. Tmp. %
(&)
Mufa interfetei Ethernet RJ45 U
4
Lungimea maxima a cablului: (o)
Neizolat: 100 m E
lzolat: 400 m Q.
Pin Semnal Descriere (1+]
1 TX+ Transmitere date ‘E.:"
—
2 TX- Transmitere date =
: O)
3 REC+ Receptionare date =
. c
4 Liber o
5 Liber O
N
6 REC- Receptionare date 00
F
7 Liber
8 Liber
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18.3 Informatii tehnice

Explicarea simbolurilor

Presetare

Optiune axa
Optiune software 1
Optiune software 2

Functii utilizator

18.3 Informatii tehnice

Scurta descriere

Versiune de baza: 3 axe plus brosa
16 axe suplimentare sau 15 axe suplimentare plus a 2-a brosa
Control digital curent si control viteza ax

Intrare program

Format conversational HEIDENHAIN cu smarT.NC si conform ISO

Date de pozitie

Pozitii nominale pentru linii si arce in coordonate carteziene sau polare
Dimensiuni incrementale sau absolute

Afisaj si introducere in mm sau toli

Afisare traseu roata de mana in timpul prelucrarii cu suprapunerea rotii de mana

Compensare scula

Raza scula in planul de lucru si lungime scula
Contur cu raza compensata anticipata pana la 99 blocuri (M120)

Compensare tridimensionala a razei sculei pentru schimbarea ulterioara a datelor
sculei, fara a fi necesara recalcularea programului

Tabele de scule

Mai multe tabele de scule cu pana la 30 000 de scule

Tabele cu date de taiere

Tabele cu date de taiere pentru calculul automat al vitezei brosei si a vitezei de avans din
datele specifice sculei(viteza de taiere, avans pe dinte)

Viteza constanta de conturare

in raport cu traseul centrului sculei
Tn raport cu muchia de téiere

Operatie paralela

Crearea unui program cu asistenta grafica in timpul rularii unui alt program

Prelucrare 3-D (optiunea
software 2)

Compensarea 3-D a sculei prin vectori normali la suprafata

Utilizarea rotii de mana electronice pentru modificarea unghiului capului pivotant in
timpul rularii programului fara a afecta pozitia varfului sculei (TCPM = Tool Center Point
Management - Gestionare punct de varf al sculei)

Mentinerea sculei perpendiculara pe contur

Compensarea razei sculei perpendicular pe directia avansului transversal si directia
sculei

Interpolare canelura

Prelucrare 3-D a mesei rotative
(optiunea software 1)

Programarea contururilor cilindrice ca pentru doua axe
Viteza de avans in lungime pe minut
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Functii utilizator

Elemente de contur Linie dreapta
Sanfren
Traseu circular
Centru cerc
Raza cerc
Arc racordat tangential
Rotunijire colt

18.3 Informatii tehnice

Apropierea si departarea de Urmarind o linie dreapta: tangentiala sau perpendiculara
contur Urmarind un arc de cerc
Programare contur liber FK Programarea conturului liber FK in formatul conversational HEIDENHAIN cu asistenta

grafica pentru desenele pieselor de prelucrat care nu sunt dimensionate pentru NC

Salturi program Subprograme
Sectiunea de program se repeta
Orice program dorit ca subprogram

Cicluri fixe Cicluri de gaurire pentru gaurire, ciocanire, largire, alezare, filetare cu un tarod flotant,
filetare rigida

Cicluri pentru frezarea fileturilor interne si externe

Frezarea si finisarea buzunarelor dreptunghiulare si circulare

Cicluri pentru verificarea suprafetelor plane si inclinate

Cicluri pentru frezarea canalelor liniare si circulare

Modele de punct carteziene si polare

Buzunare contur - de asemenea cu prelucrare paralela cu conturul

Urma contur

Pot fi integrate si ciclurile OEM (cicluri speciale dezvoltate de producatorul masinii)

Transformarea coordonatelor Decalare, rotire, oglindire origine
Factor de scalare (specific axei)
Tnclinarea planului de lucru (optiune software 1)

Parametri Q Functii matematice =, +, —, *, /, sin o, cos o
Programarea cu variabile Comparatji logice (=, =/, , )
Calculul cu paranteze

tan o, arcsin, arccos, arctan, a", e", In, log, valoarea absoluta a unui numar, constanta
m,negatie, rotunjirea cifrelor inainte sau dupa virgula zecimala

Funciii pentru calcularea cercurilor
Parametri sir

Asistenta programare Calculator
Functii de asistenta raportate la context pentru mesajele de eroare
Sistemul de asisten{a TNCguide (functia FCL 3) raportat la context
Asistenta grafica in timpul programarii ciclurilor
Blocuri de comentarii in programul NC

invatare Pozitiile reale pot fi transferate direct in programul NC
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18.3 Informatii tehnice

Functii utilizator

Grafice de verificare a
programului
Moduri de afisare

Simularea grafica inainte de rularea programului, chiar si in timpul rularii altui program

Vizualizare plan/Proiectie in 3 planuri/Vizualizare 3-D
Marirea detaliilor

Programare grafice

n modul Programare si editare, contururile blocurilor NC sunt desenate pe ecran in
timp ce acestea sunt introduse (grafice 2-D contur creion), chiar in timpul rularii altui
program

Grafice Rulare program
Moduri de afisare

Simularea grafica a prelucrarii in timp real in vizualizare in plan / proiectie in 3 plane
/ vizualizare 3-D

Durata de prelucrare

Calcularea duratei de prelucrare in modul de operare Rulare test
Afisarea duratei de prelucrare curente in modurile Rulare program

Contur, revenire la

Pornire din mijlocul programului in orice bloc din program, readucerea sculei la pozitia
nominala calculata pentru continuarea prelucrarii

Tntreruperea programului, depértarea si apropierea de contur

Tabele de origine

Tabele multiple de origine

Tabele mese mobile

Tabelele de mese mobile (cu numar nelimitat de intrari pentru selectia meselor mobile,
programe NC si origini) pot fi prelucrate piesa cu piesa sau scula cu scula

Ciclurile palpatorului

Calibrarea palpatorului

Compensarea abaterii de aliniere a piesei de prelucrat, manuala sau automata
Setarea originii, manuala sau automata

Masurarea automata a pieselor de prelucrat

Cicluri pentru masurarea automata a sculei

Cicluri pentru masurarea automata a cinematicii

Specificatii

Componente

Calculator principal: MC 74xx sau MC 75xx, MC 6441, MC 65xx sau MC 66xx
Control unitate: CC 6106, 6108 sau 6110

Panou de telecomanda

Afisaj TFT color cu ecran plat de 15,1” sau 19" cu taste soft

IPC 6341 PC industrial cu Windows 7 (optional)

Memorie program

Cel putin 21 GB, in functie de calculatorul principal 130 GB

Rezolutie de intrare si pas de

afigare

Fin de 0,1 um pentru axele liniare
Pana la 0,000 um pentru axe rotative

Interval de intrare

Maxim 99 999,999 mm (3,937 inchi) sau 99 999,999°
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Specificatii 8

Interpolare Liniara in 4 axe 'E

Liniara in 5 axe (supusa permisului de export) (optiune software 1) N o

Circulara pe 2 axe B

Circulara pe 3 axe cu plan de lucru inclinat (opfiune software 1) "

Suprafat3 elicoidal: ""U'“

Suprapunerea traseelor circulare si drepte E

Canelura: =

Executia de caneluri (functii polinomiale de gradul al 3-lea) (o)

[Tl

Timp de procesare a blocului 0.5ms E

Linie dreapta 3-D fara ™

compensarea razei .

(o 0)

Controlul prin reactie inversa Rezolutia buclei de pozitie: Perioada de semnal a codificatorului de pozitie/1024 ~
al axei Durata ciclu pentru controlerul de pozitie: 1,8 ms

Timp de ciclu controller de viteza: 600 us
Durata ciclu pentru controlerul curent: minim 100 ps

Interval deplasare Maxim 100 m (3937 toli)
Viteza brosa Maxim 40 000 rpm (cu 2 perechi de poli)
Compensare eroare Eroare axa liniara sau neliniara, intarziere, varfuri de supratensiune in timpul miscarilor

circulare, expansiune termica
Frecare statica

Interfete de date Una pentru fiecare RS-232-C /V.24 si RS-422 / V.11 max. 115 kilobaud

Interfata de date extinsa cu protocol LSV-2 pentru operarea externa a TNC prin
interfata cu software-ul HEIDENHAIN TNCremo

Interfatd Ethernet 100BaseT

Rata de transfer de aprox. 2 - 5 megabaud (in functie de tipul de fisier si de incarcarea
retelei)

Interfata USB 2.0

Pentru dispozitive de indicare (mouse) si dispozitive bloc (stick-uri de memorie, hard
disc-uri, unitati CD-ROM)

Temperatura ambianta Tn functiune: de la 0 °C la +45 °C
Depozitare: -30°C la +70°C
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Accesorii

Roti de mana electronice

O roata de ména portabila wireless HR 550 FS cu afisaj sau
O roata de ména portabila HR 520 cu afisaj sau

O roata de méana portabila HR 420 cu afisaj sau

O roata de méana portabila HR 410 sau

O roata de mana HR 130 montata pe panou sau

Pana la trei roti de maéna HR 150 montate pe panou prin adaptorul HRA 110 pentru rofj
de mana

Palpatoare

18.3 Informatii tehnice

TS 220: Palpator cu declansator, conectat prin cablu sau

TS 440: Palpator cu declansator, cu transmisie prin infrarogu

TS 444: Palpator cu declansator fara baterie, cu transmisie prin infrarosu

TS 640: Palpator cu declansator, cu transmisie prin infrarosu

TS 740: Palpator cu declansator de Tnalta precizie, cu transmisie prin infrarosu
TT 140: Palpator cu declangator pentru masurarea sculei
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Optiune de software 1

Prelucrare masa rotativa Programarea contururilor cilindrice ca pentru doua axe
Viteza de avans in lungime pe minut

Transformarea coordonatelor inclinarea planului de lucru

18.3 Informatii tehnice

Interpolare Circular in 3 axe cu plan de lucru inclinat

Optiune software 2

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

Utilizarea rotii de mana electronice pentru modificarea unghiului capului pivotant in
timpul rularii programului fara a afecta pozitia varfului sculei (TCPM = Tool Center Point
Management - Gestionare punct de varf al sculei)

Mentinerea sculei perpendiculara pe contur

Compensarea razei sculei perpendicular pe directia avansului transversal si directia
sculei

Interpolare canelura

Interpolare Liniara in 5 axe (supusa permisului de export)

Optiune de software Convertor DXF
Extragerea programelor de Format DXF acceptat: AC1009 (AutoCAD R12)
contur si a pozifiilorde Pentru limbaj comun si smarT.NC
prelucrare din datele DXF si Specif imol3 si bil telor de referints
din programe conversationale pecificare simpla si convenabila a punctelor de referinta
Selectare caracteristici grafice ale sectiunilor de contur din programe conversationale

Optiune de software Monitorizare dinamica impotriva coliziunilor (DCM)

Monitorizarea impotriva Producatorul masinii defineste obiectele care vor fi monitorizate
coliziunilor in toate modurile Este posibila si monitorizarea elementelor de fixare
de operare ale masinii . . . N N

Trei niveluri de avertizare in operarea manuala

Intrerupere program in timpul operdrii automate

Include monitorizarea miscarilor in 5 axe

Rulare a testului pentru a verifica posibile coliziuni inaintea prelucrarii

Optiune de software Setari de program globale

Functie pentru suprapunerea Axe inversate
transformarilor de coordonate Decalare suprapusa a originii

din modurile Rulare program Oglindire suprapusa

Blocare a axei

Suprapunere roata de mana

Rotatie de baza si rotatie bazata pe origine suprapuse
Factor viteza de avans
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18.3 Informatii tehnice

Optiune de software Controlul vitezei de avans adaptive (AFC)

Functie pentru controlul Inregistrarea puterii efective a brosei cu ajutorul unei tdieri de prob&
adaptiv al vitezei de avans Definirea limitelor controlului automat al vitezei de avans

pentru optimizarea conditiilor S - .
de prelucrare la productia de Control complet automat al avansului in timpul ruldrii programului
serie

Optiune software KinematicsOpt

Cicluri palpator pentru Backup/restaurare cinematice active
testarea si optimizarea Testare cinematice active

automate ale cinematicii Ootimi . ti i
masinii ptimizare cinematice active

Optiunea software 3D-ToolComp

Compensarea 3-D a razei Compensati raza delta a sculei in functie de unghiul de contact al sculei pe piesa de
sculei, in functie de unghiul de lucru
contact al sculei Premise: BLOCURI LN

Valorile de compensare pot fi definite intr-un tabel separat

Optiune software Administrarea extinsa a sculelor

Gestionare a sculelor care Afisare mixta a datelor din tabele de scule si buzunare
poate fi modificata de catre Editare bazat& pe formular a datelor sculei

producatorul masinii cu Utili lei si lista d 5 di 5 de locali tel
ajutorul scripturilor Python ilizarea sculei si listd de secventa: diagrama de localizare a componentelor

Optiunea software Rotire prin interpolare

Rotire prin interpolare Finisarea gulerelor cu simetrie de rotatie prin interpolarea brosei cu axele planului de
lucru

Optiune softwarea Vizualizator CAD

Deschiderea modelelor 3-D de Deschiderea fisierelor IGES
pe control Deschiderea figierelor STEP

Optiunea software Administrator desktop la distanta

Operarea la distanta a Windows pe un calculato separat
calculatoarelor externe (de ex. Tncorporat in interfata TNC

un PC Windows) prin interfata

cu utilizatorul a TNC

Optiunea software Compensare interferenta (CTC)

Compensarea cuplarilor Determinarea deviatiei pozitiei cauzate dinamic prin accelerarea axei
axelor Compensarea TCP
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Optiunea software Control adaptiv pozitie (PAC)

Schimbarea parametrilor de Schimbarea parametrilor de control in functie de pozitia axelor in spatiul de lucru
control Schimbarea parametrilor de control in functie de viteza sau acceleratia unei axe

18.3 Informatii tehnice

Optiunea software Control adaptiv sarcina (LAC)

Schimbarea dinamica a Determinarea automata a greutaiii si a fortelor frictionale ale piesei de prelucrat

parametrilor de control Adaptarea continud a parametrilor precontrolului adaptabil la greutatea real4 a piesei
de prelucrat in timpul prelucrarii

Optiunea software Control activ vibratii (CAV)

Functia pentru controlul Functie de control care reduce semnificativ tendinta de vibratie in timpul frezarii
vibratiilor mecanice

Protejarea elementelor mecanice ale masinii
Tmbunétatirea calitatii suprafetei piesei de lucru
Reducerea duratei de prelucrare

Functii de upgrade FCL2

Activarea imbunatatirilor Axa scula virtuala
semnificative Ciclu palpator 441, palpare rapida
Filtru punct CAD offline
Grafice liniare 3-D
Buzunar contur: Alocarea unei adancimi diferite pentru fiecare subcontur
smarT.NC: Transformarea coordonatelor
smarT.NC: FUNCTIA PLAN
smarT.NC: Scanare bloc asistata grafic
Functionalitate USB extinsa
Legatura retea prin DHCP si DNS
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Functii de upgrade FCL 3

Activarea imbunatatirilor
semnificative

Ciclu palpator pentru palpare 3-D

Cicluri palpator 408 si 409 (unitatile 408 si 409 in smarT.NC) pentru setarea unui punct
de referinta in centrul unui canal sau a unei borduri

Functia PLAN: Intrare unghi axial
Documentatie utilizator sub forma de asistenta raportata la context direct pe TNC

Reducerea vitezei de avans pentru prelucrarea buzunarelor de contur, scula fiind in
contact complet cu piesa de prelucrat

smarT.NC: Buzunar de contur pe model

smarT.NC: Este posibila programarea in paralel

smarT.NC: Previzualizare programe de contur in gestionarul de fisiere
smarT.NC: Strategie de pozitionare pentru prelucrarea modelelor de puncte

18.3 Informatii tehnice

Functii de upgrade FCL3

Activarea imbunatatirilor
semnificative

Prezentare grafica a spatiului protejat, cAnd monitorizarea impotriva coliziunii DCM
este activa

Suprapunere roatd de mana in pozitia oprit, cand monitorizarea impotriva coliziunii
DCM este activa

Rotire 3D de baza (setare compensare, trebuie sa fie adaptata de producatorul masinii
unelte)
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Format si unitate de intrare pentru functiile TNC

Pozitii, coordonate, raze de cerc, lungimi de la -99999,9999 la +99999,9999
sanfren (5,4: pozitii Tnainte si dupa virgula zecimala) [mm]
Raze cerc De la -99 999,9999 |a +99 999,9999 daca valorile sunt introduse direct,

raze pana la 210 m posibile prin programarea parametrului Q
(5,4: pozitii inainte si dupa virgula zecimala) [mm]

18.3 Informatii tehnice

Numere scula dela0la32767.9 (5, 1)

Nume scule 32 caractere limitate de ghilimele cu TOOL CALL Caractere speciale
admise: #, $, %, &, -

Valori delta pentru compensarea sculei de la -999,9999 péana la +999,9999 (3, 4) [mm]

Viteze brosa de la 0 pana 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 in ciclul 9 de la 0 pana la 3600,000 (4, 3) [s]

Pas de filet in diverse cicluri de la —99,9999 la +99,9999 (2,4) [mm]

Unghi orientare brosa de la 0 la 360.0000 (3:4) [°]

Unghi pentru coordonate polare, rotatie, de la -360,0000 pana la 360,0000 (3, 4) [°]

inclinarea planului de lucru

Unghi coordonate polare pentru interpolare de la -99 999,9999 la +99 999,9999 (5,4) [°]
elicoidala (CP)

Numere origine in ciclul 7 De la 0 la 2999 (4, 0)

Factor de scalare in ciclurile 11 si 26 De la 0,000001 la 99,999999 (2, 6)

Functii auxiliare M De la 01a 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, virgula mobila)

Etichete (LBL) pentru salturile din program Dela 01a 999 (3, 0)

Etichete (LBL) pentru salturile din program COrice sir text aflat intre ghilimele (**)
Numar de repetari ale sectiunii de program 1-65.534 (5, 0)
REP

Numar eroare in functia de parametru Q FN14 de la 0 pana la 1099 (4, 0)

Parametru canelura K -9,9999999 - +9,9999999 (1,7)
Exponent pentru parametru canelura De la -255 la 255 (3, 0)
Vectori suprafata normala N si T cu -9,9999999 - +9,9999999 (1,7)

compensare 3-D
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tampon

el memoriel

18.4 Schimbarea bater

18.4 Schimbarea bateriei memoriei
tampon

O baterie pentru memoria tampon alimenteaza TNC cu energie pentru
a preveni pierderea datelor din memoria RAM la oprirea acestuia.

Daca TNC afiseaza mesajul de eroare Schimb baterie memorie
tampon, atunci trebuie sa nlocuiti bateriile:

Atentie: Pericol de moarte!
Pentru a schimba bateria, mai intai opriti TNC-ul.

Bateria memoriei tampon trebuie schimbata numai de
personal de service calificat.

Tip baterie:1 baterie cu litiu, tip CR 2450N (Renata), Cod 315878-01

1 Bateria de rezerva se afla in partea din spate a MC 422 D

2 Schimbati bateria. Contactul pentru baterie accepta o baterie noua
doar in pozitia corecta
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Tabele de prezentare generala

Cicluri fixe

I‘:ilémér Desemnare ciclu 25::‘, g:t::ll_
7 Decalare origine

8 Oglindire

9 Temporizare

10 Rotatie

11 Factor de scalare

12 Apelare program

13 Oprire brosa orientata

14 Definire contur

19 Inclinarea planului de lucru
20 Date de contur SL I

21 Gaurire pilot SL 11

22 Degrosare SL I

23 Finisare in profunzime SL Il
24 Finisare laterala SL I

25 Urma contur

26 Scalare specifica axei

27 Suprafata cilindru

28 Canal suprafata cilindrica
29 Bordura suprafata cilindru
30 Rulare date 3-D

32 Toleranta

39 Contur extern suprafata cilindru
200 Gaurire

201 Largire

202 Alezare

203 Gaurire universala
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::i‘émér Desemnare ciclu aD(I:Etll:v 23:::'
204 Alezare Tnapoi

205 Ciocanire universala

206 Filetare cu tarod flotant, noua

207 Filetare rigida, noua

208 Frezare cu alezare

209 Filetare cu faramitare de aschii

220 Model polar

221 Model cartezian

230 Frezare multitrecere

231 Suprafata riglata

232 Frezare frontala

240 Centrare

241 1 cap pentru gaurire adanca

247 Setare origine

251 Buzunar dreptunghiular (prelucrare completa)
252 Buzunar circular (prelucrare completa)

253 Frezare canal

254 Canal circular

256 Prezon dreptunghiular (prelucrare completa)
257 Prezon circular (prelucrare completa)

262 Frezare filet

263 Frezare/Zencuire filet

264 Gaurire/Frezare filet

265 Gaurire/Frezare filet elicoidal

267 Frezare filet exterior

270 Date urma contur

275 Canal trohoidal
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Functii auxiliare

M Efect Valabil pentru bloc Pornire Terminare Pagina

MO OPRIRE rulare program/OPRIRE brosa, daca este necesar/Agent de racire Pagina 335
OPRIT, daca este necesar

M1 OPRIRE optionala program/OPRIRE brosa/Agent de racire OPRIT (in functie de Pagina 570
masina)

M2 OPRIRE rulare program/OPRIRE brosa/Agent de racire OPRIT/Afisare stare Pagina 335

Eliberat (in functie de parametrul masinii)/Salt la blocul 1

M3 Brosa PORNITA in sens orar Pagina 335
M4 Brosa PORNITA in sens antiorar
M5 OPRIRE brosa

M6 Schimbare scula/Oprire rulare program (in functie de parametrul masinii)/ OPRIRE Pagina 335
brosa

M8 Agent de racire PORNIT Pagina 335

M9 Agent de racire OPRIT

M13  Brosa PORNITA in sens orar/Agent de racire PORNIT Pagina 335

M14  Brosa PORNITA in sens antiorar/Agent de racire PORNIT

M30 Aceeasi functie ca M02 Pagina 335

M89 Functie auxiliara vacanta sau Cicluri
Apelare ciclu, aplicat modal (in functie de parametrul masinii) manuale

M90 Doar in modul de eroare urmator: Viteza de conturare constanta la colfuri Pagina 339

M91  Tn blocul de pozitionare: Coordonatele sunt raportate la originea masinii Pagina 336

M92 Tn blocul de pozitionare: Coordonatele sunt raportate la pozitia definita de Pagina 336
producatorul masinii, cum ar fi pozitia de inlocuire a sculei

M94 Reduce valoarea afisata a axei rotative sub 360° Pagina 449

M97  Pasi mici la prelucrarea conturului Pagina 341

M98  Prelucreaza complet contururile deschise Pagina 343

M99  Apelare ciclu pe blocuri Cicluri

manuale
M101 Schimbare automata a sculei cu scula de rezerva, daca durata de viata maxima a Pagina 197

sculei a expirat
M102 Resetare M101

M103 Reduce viteza de avans in timpul patrunderii pana la factorul F (procent) Pagina 344
M104 Reactiveaza originea dupa cum a fost definita ultima data Pagina 338
M105 Prelucrare cu cel de-al doilea factor k,, Pagina 614

M106 Prelucrare cu primul factor k,,

M107 Dezactivare mesaj de eroare pentru sculele de rezerva cu cota de reparatji Pagina 197
M108 Resetare M107
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M Efect Valabil pentru bloc Pornire Terminare Pagina
M109 Viteza de conturare constanta la muchia de taiere a sculei Pagina 346
(mareste si micsoreaza viteza de avans)
M110 Viteza de conturare constanta la muchia de taiere a sculei
(doar micsoreaza viteza de avans)
M111 Resetare M109/M110
M114 Compensarea automata a geometriei masinii la operarea cu axe inclinate Pagina 450
M115 Resetare M114
M116 Viteza de avans pentru axe rotative in mm/min Pagina 447
M117 Resetare M116
M118 Suprapunere pozitionare roata de mana in timpul rularii programului Pagina 349
M120 Precalculare contur cu compensare raza (ANTICIPARE) Pagina 347
M124 Nu se includ puncte la executarea blocurilor liniare necompensate Pagina 340
M126 Cel mai scurt traseu de avans transversal al axelor rotative Pagina 448
M127 Resetare M126
M128 Mentinerea pozitiei varfului sculei la pozitionarea axelor inclinate (TCPM) Pagina 451
M129 Resetare M128
M130 Mutare in pozitie ntr-un sistem de coordonate neinclinat cu un plan de lucru Pagina 338
inclinat
M134 Oprire exacta la tranzifiile de contur netangentiale, la pozitionarea cu axe rotative Pagina 454
M135 Resetare M134
M136 Viteza de avans F in milimetri per rotatie brosa Pagina 345
M137 Resetare M136
M138 Selectare axe inclinate Pagina 454
M140 Retragere din contur in directia axei sculei Pagina 350
M141 Suprimare monitorizare palpator Pagina 351
M142 Stergere informatii modale despre program Pagina 352
M143 Stergere rotatie de baza Pagina 352
M144 Compensarea configurarii cinematicii masinii pentru pozitiile REALA/NOMINALA Pagina 455
de la capatul blocului
M145 Resetare M144
M148 Retragere automata a sculei de la contur la o oprire NC Pagina 353
M149 Resetare M148
M150 Suprimare mesaj limitator de cursa (functie aplicata la nivelul blocurilor) Pagina 354
M200 Taiere cu laser: lesire tensiune programata directa Pagina 355
M201 Taiere cu laser: Tensiune de iesire in functie de distanta
M202 Taiere cu laser: Tensiune de iegire Tn functie de viteza
M203 Taiere cu laser: Tensiune de iegire In functie de timp (panta)
M204 Taiere cu laser: Tensiune de iesire in functie de timp (puls)
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A
Accesorii ... 94
Accesul extern ... 606
Actualizare software ... 576
Administrare scule ... 202
Afisare stare ... 81

General ... 81

Suplimentar ... 83
Animatie, functie PLAN ... 425
Anticipare ... 347
Apelare program

Orice program dorit ca

subprogram ... 274
Apropierea de contur ... 221
Arhiva ZIP ... 143
Arhivare fisiere ... 139, 140
Aschiere de invatare ... 395
Asistenta care {ine cont de
context ... 168

Asistenta cu mesaje de eroare ... 163
Avans transversal rapid ... 176
Axa rotativa
Axe inversate ... 385
Axe masina, deplasare... ... 481
Axe principale ... 99
Axe suplimentare ... 99
Axe virtuale VT ... 388
Axele rotative

Parcurgere traseu mai scurt:

M126 ... 448
Reducere afisare M94 ... 449

B

Bloc
Introducere, editare ... 110
Stergere ... 110

Blocuri
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C
Calcul automat al datelor de
aschiere ... 185, 408
Calcul date de aschiere ... 408
Calculator ... 155
Calculul cu paranteze ... 307
Cale ... 119
Captare pozitie efectiva ... 108
Caractere majuscule si minuscule,
comutare intre ... 404
CAV ... 402
Centru cerc ... 230
Cerc complet ... 231
Cicluri de palpare
Consultati manualul utilizatorului
“Ciclurile palpatorului”.
Ciclurile palpatorului
Modul de operare manuala ... 505
Cilindru ... 329
Cinematica transportor scula ... 189
Colturi contururi deschise M98 ... 343
Comentarii, adaugare ... 152
Compensare raza
colturi exterioare, colfuri
interioare ... 215
Compensare scula
lungime ... 211
raza ... 212
Compensarea 3-D
Frezarea periferica ... 456
Compensarea abaterii de aliniere a
piesei de prelucrat
din doua gauri ... 514, 522
pe doua stifturi ... 516, 522
Prin masurarea a doua puncte de pe
o linie ... 513
Compensarea razei ... 212
introducere ... 214
Conexiune de retea ... 148
Configuratie ecran ... 76
Configuratii pini pentru interfetele de
date ... 631

C
Control avans, automat ... 392
Controlul avansului adaptabil ... 392
Controlul vibratiilor ... 402
Controlul vitezei de avans adaptive
(AFC) ... 392
Contur, revenire la ... 567
Contur, selectare din DXF ... 254
Contururi de traseu
Coordonate carteziene
linia dreapta ... 227
prezentare generala ... 226
Traseu circular cu conexiune
tangentiala ... 234
Traseu circular cu raza
definita ... 232
Traseu circular in jurul centrului
cercului CC ... 231, 242
Coordonate polare
Linie dreapta ... 241
Prezentare generala ... 240
Traseu circular cu conexiune
tangentiala ... 242
Coordonate polare
Notiuni fundamentale ... 100
Programare ... 240
Copie de rezerva date ... 118
Copiere sectiuni de program ... 113

D

Date DXF, procesare ... 248

Date scula
apelarea ... 194
Indexare ... 187

Datele sculei
introducere in tabele ... 179
Introducerea n program ... 178
valorile delta ... 178

DCM ... 361

Definirea piesei brute de

prelucrat ... 105

Deplasarea axelor

cu butoanele de directionare a axei
masginii ... 481

cu roata de mana ... 483
incremental ... 482
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Index

D
Dialog ... 107
Director ... 119, 127
Copiere ... 131
Creare ... 127
Stergere ... 132
Dispozitive USB,
conectare/eliminare ... 149
Durata de prelucrare, masurare ... 549

E

Elemente de fixare, dezactivare ... 376
Elemente de fixare, editare ... 371
Elemente de fixare, gestionare ... 374
Elemente de fixare, incarcare ... 375
Elemente de fixare, indepartare ... 372
Elemente de fixare, salvare ... 374
Elicoidal ... 243

Elipsa ... 327

F
Factorul viteza de avans pentru
miscarile de patrundere M103 ... 344
Familii de piese ... 292
FCL ... 574
Filtrare pozitii gauri in timpul transferului
de date DXF ... 262
Fisier
Creare ... 127
Fisier utilizare scula ... 199
Fisiere asistenta, afisare ... 601
Fisiere asistentd, descarcare ... 173
Fisiere BMP, deschidere ... 145
Fisiere de pe Internet, afisare ... 142
Fisiere dependente ... 590
Fisiere Excel, deschidere ... 142
Fisiere GIF, deschidere ... 145
Fisiere grafice, deschidere ... 145
Fisiere HTML, afisare ... 142
Fisiere IGES ... 266
Fisiere INI, deschidere ... 144
Fisiere JPG, deschidere ... 145
Fisiere PNG, deschidere ... 145
Fisiere STEP ... 266
Fisiere text
Fisiere text
Cautarea sectiunilor de text ... 407
Deschidere si iegire ... 403
Functii pentru editare ... 404
Functii pentru stergere ... 405
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F
Fisiere text, deschidere ... 144
Fisiere TXT, deschidere ... 144
Fisiere ZIP ... 139, 140
Fisierele ASCII ... 403
FixtureWizard ... 368, 378
FN14: EROARE: Afisarea mesajelor de
eroare ... 301
FN15: IMPRIMARE: legire texte
neformatate ... 305
FN19: PLC: Transferare valori la
PLC ... 306
FS, siguranta functionala ... 493
Functia PLAN ... 423
Functia PLANE
Comportamentul de
pozitionare ... 440
Definirea punctului ... 435
Definirea unghiului
incremental ... 437
Frezarea inclinata ... 446
Pozitionarea automata ... 440
Selectarea solutiilor posibile ... 443
Functie ... 480
Functie cautare ... 114
Functie FCL ... 10
Functie MOD
lesire ... 572
Prezentare generala ... 573
Selectare ... 572
Functie PLAN
Resetare ... 426
Functie PLANE
Definirea unghiului axial ... 438
Definirea unghiului de
proiectare ... 429
Definirea unghiului Euler ... 431
Definirea vectorului ... 433
Definitie unghi spatial ... 427
Functie PLANE
Animatie ... 425
Funciii auxiliare
Introducere ... 334
pentru brosa si agentul de
racire ... 335
pentru comportamentul la
conturare ... 339
pentru date coordonate ... 336
pentru masini cu taiere laser ... 355
pentru rularea programului ... 335

F
Functii auziliare
pentru axe rotative ... 447
Functiii de traseu
Notiuni fundamentale
Prepozitionare ... 220
Functii de traseu
Notiuni fundamentale ... 218
functii de traseu
Notiuni fundamentale
Cercuri si arce de cerc ... 220
Functii M

Consultati ,Functii auxiliare”
Functii palpator, utilizati cu palpatoare
mecanice sau cu instrumente de
masura cu cadran ... 526
Functii speciale ... 358
Functii trigonometrice ... 295
Fus orar, setare... ... 604

G

Generarea blocului GO1 ... 598

Gestionar de figiere ... 119
Apelarea ... 122
Configurarea prin MOD ... 589
Directoare ... 119

Copiere ... 131

Creare ... 127
Fisie

Creare ... 127

Fisiere dependente ... 590
Scurtaturi ... 138
Gestionar fisiere
Transferul extern de date ... 146
Gestionare figiere

Copiere figier ... 128
Protejare fisiere ... 136
Redenumire figiere ... 135
Stergere figiere ... 132
Copiere tabel ... 130
Marcare fisiere ... 133
Nume figier ... 117
Selectare figier ... 124
Suprascriere figiere ... 129
Tip figier
tipuri de figiere externe ... 118
Tip figiere ... 116



G
Gestionare program
vezi Gestionare figiere
Gestionarul de fisiere
Prezentare generala a
functiilor ... 120
GOTO in timpul intreruperii
programului ... 559
Grafice
n timpul programairii ... 156, 159
marirea detaliului ... 158
Marirea detaliilor ... 547
Modurile de afisare ... 542
Grupare ... 276

H
Hard disk ... 116
Hard disk, verificare ... 603

|
Inclinare si axe pivotante ... 450, 451
inclinarea planului de lucru ... 423, 527
Indepértati-va de contur ... 221
Informatii referitoare la formate ... 643
Tnlocuire texte ... 115
Interfata date

asignare ... 578

setare ... 577
Interfatd de date

Configuratii pini ... 631
Interfata Ethernet

Configurare ... 581

Introducere ... 581

Posibilitati de conectare ... 581
Interfata Ethernet

Unitati de retea, conectare si

deconectare ... 148
Interpolare elicoidala ... 243
Interval avans transversal,
limitare ... 389

Introduceti viteza brosei ... 194
Tnvatare ... 108, 227
iTNC 530 ... 74
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L

Linie dreapta ... 227, 241
Lista de erori ... 164

Lista mesaje de eroare ... 164
Lungime scula ... 177

M
M91, M92 ... 336
Masini cu taiere laser, functii
auxiliare ... 355
Masurare scula ... 183
Masurarea automata a sculelor ... 183
Masurarea piesei de prelucrat ... 523
Material piesa de prelucrat,
definire ... 409
Material scula ... 185, 410
Mesaje de eroare ... 163, 164
Asistenta ... 163
Mesaje NC de eroare ... 163, 164
Migcarile sculei, programarea ... 107
Moduri de operare ... 78
Monitorizare
Coliziune ... 361
Monitorizare coliziune ... 361
Monitorizare dinamica a coliziunilor
Rulare test ... 366
sanii portcufit ... 189
Monitorizare dinamica impotriva
coliziunilor ... 361
Monitorizare sarcina brosa ... 401
Monitorizare spatiu de lucru ... 553
Monitorizarea elementelor de
fixare ... 367
Monitorizarea palpatorului ... 351

N

Nivelul de continut al
caracteristicilor ... 10

Notiuni fundamentale ... 98

Numar optiune ... 574

Numar scula ... 177

Nume program

consultati Gestionare fisiere,
Nume figier
Nume scula ... 177
Nume scula, cautare ... 195
Numere de cod ... 575
Numere de software ... 574
Numere de versiune ... 575

(0]

Operarea calculatorului gazda ... 608
Optiuni software ... 639

Ora sistem, setare ... 604

Ora sistemului, citirea ... ... 315
Origine masa mobila ... 461

Origine, setare ... ... 102

P
Palpatoarele 3-D
calibrarea
palpator cu declansator ... 510
Gestionarea mai multor blocuri de
date de calibrare ... 512
Panou de operare ... 77
Param. sir ... 311
Parametri locali Q, definire ... 291
Parametri masina
Parametri nonvolatili Q, definire ... 291
Parametri Q
lesire neformatata ... 305
Parametri QL locali ... 288
Parametri QR nonvolatili ... 288
Prealocati ... 321
Transferare valori la PLC ... 306
Verificare ... 299
Parametri utilizator
Specific masginii ... 591
Parametri utilizatorilor
generali
pentru palpatoare 3-D ... 615
Parametrii masinii
pentru afisaje TNC si editor
TNC ... 619
pentru palpatoare 3-D ... 615
pentru prelucrare si rularea
programului ... 629
pentru transferul extern de
date ... 615
Parametrii utilizatorului ... 614
general
pentru afisaje TNC si editor
TNC ... 619
Generali
generali
pentru prelucrare si rulare
program ... 629
pentru transferul extern de
date ... 615
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Index

P
PDF viewer ... 141
Plan de lucru, inclinare
manuala ... 527
Planul limita ... 389
Plasare element de fixare ... 370
Pornire automata program ... 568
Pornire la mijlocul programului ... 563
Pornire la mijlocul programului (mid-
program)
dupa intreruperea alimentarii ... 563
Pornirea ... 478
Pozitia elementului de fixare,
verificare ... 372
Pozitji piesa de prelucrat
absolute ... 101
incrementale ... 101
Pozitii, selectare din DXF ... 257

Pozitiile axei, verificare ... ... 495
Pozitionare
cu Introducere manuala a
datelor ... 534

cu un plan de lucru inclinat ... 338
Pozitionarea
cu un plan de lucru inclinat ... 455
Pozitionarea rotii de mana,
suprapunerea M118 ... 349
Prelucrare, intrerupere ... 559
Prelucrarea cu scula inclinata in planul
inclinat ... 446
Presetare ... 498
Presetare masa mobila ... 461
Presetare, manuala
colf ca presetare ... 519
cu ajutorul gaurilor/stifturilor
circulare ... 522
Setarea liniei de centru ca
presetare ... 521
Setarea unui centru de cerc ca
presetare ... 520
Presetarea
fara palpator 3-D ... 498
Presetarea, manuala
pe orice axa ... 518

652

P
Presetari, gestionare ... 499
Procesarea datelor DXF
Filtru pentru pozitiile gaurilor ... 262
Selectarea pozitiilor de
prelucrare ... 257
Selectarea pozitiilor gaurilor
Mouse-over ... 259
Selectie singulara ... 258
Selectarea pozitiilor gaurilor
Diametrul introdus ... 260
Selectarea unui contur ... 254
Setarea originii ... 252
Setarea straturilor ... 251
Setari de baza ... 250

Program
Editare ... 109
Nou ... 105
Setare ... 103

Structurare ... 154
Programare in limbaj
conversational ... 107
Programare parametrica

Consultati sectiunea
Programarea parametrului Q
Programare parametru Q ... 288, 311
Programarea parametrilor Q
Decizii daca/atunci ... 297
Functii aritmetice de baza ... 293
Functii suplimentare ... 300
Functiile unghiului ... 295
Programarea parametrului Q
Note de programare ... 290, 312,
313, 314, 318, 320
Programul sare cu GOTO ... 559
Proiectie in trei planuri ... 543
Protectie antivirus ... 93
Puncte de referinta pentru avans
transversal ... 478

R
Rata baud, setare ... 577
Rata transfer date ... 577
Raza scula ... 177
Retragere de la contur ... 350
Roata de méana ... 483
Roata de mana wireless ... 486
Canal de transmisie, setare ... 610
Configurare ... 609
Date statistice ... 611
Putere transmitator,
selectare... ... 611
Suport roata de mana,
alocare ... 609
Rotatia de baza
Masurarea in modul Operare
manuala ... 515, 516, 517
Rotatie de baza
Rotunijire colt ... 229
Rulare de test
Executarea ... 553
pana la un anumit bloc ... 554
Prezentare generala ... 550
Setarea vitezei ... 541
Rulare program
Executare ... 558
intrerupere ... 559
Omitere bloc ... 569
Pornire la mijlocul
programului ... 563
Prezentare generala ... 557
Setari de program globale ... 380
Rulare programe
Reluarea rularii programului dupa o
intrerupere ... 562
Rulare test
Rupere sculd, monitorizare ... ... 401



S
Sabloane elemente de fixare ... 368,
377
Sanfren ... 228
Schimb baterie memorie tampon ... 644
Schimbarea sculei ... 196
Scule indexate ... 187
Sectiunea de program se repeta ... 273
Sectiuni de program, copiere ... 113
Selectie grafica a sectiunilor de
contur ... 264

Service pack, instalare ... ... 576
Setari de program globale ... 380
Setari de retea ... 581
Sfera ... 331
Siguranta functionala (FS) ... 493
Simulare grafica ... 548

Afisarea sculei ... 548
Sistem asistenta ... 168
Sistem de referinta ... 99
Software pentru transfer de date ... 579
Software TNC, actualizare ... ... 576
Spatiu de lucru, monitorizare ... 592
SPEC FCT ... 358
Specificatji ... 634
Stare figier ... 123
Structurare programe ... 154
Subprogram ... 271
Suport de date, verificare ... 603

T
Tabel date de aschiere ... 408
Tabel de buzunare ... 191
Tabel de origine
Tabel de presetari
Tabel masa mobila

Executare ... 463

Executarea ... 475

Selectare si iesire ... 460
Tabel presetari ... 499

pentru masa mobila ... 461
Tabel scule

editare, iesire ... 186

functii de editare ... 187, 204, 206
Tabelul de origine

Confirmarea valorilor de

palpare ... 507
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T
Tabelul de presetari
Confirmarea valorilor de
palpare ... 508
Tabelul de scule
Datele disponibile pentru
scule ... 179
Tabelul mesei mobile
Aplicatie ... 458, 464

Introducerea coordonatelor ... 459,

465

Tebel masa mobila

Selectare si iesire ... 469
TeleService ... 605
Testul de utilizare a sculei ... 199
Timpi de operare ... 602
Tip scula, selectare ... 185
TNCguide ... 168
TNCremo ... 579
TNCremoNT ... 579
Transfer extern de date

iTNC 530 ... 146
Transformari suprapuse ... 380
Traseu circular ... 231, 232, 234, 242
Trigonometrie ... 295

U
Unitate de masura, selectare ... 105
Unitatea de afisare vizuala ... 75

\")
Valori de palpare, scriere in tabelele de
origini ... 507
Valori de palpare, scriere in tabelul de
presetari ... 508
Valorile presetate ale
programului ... 359
Variabile text ... 311
Vector normal ... 433
Viteza brosa, modificarea ... ... 492
Viteza constanta de conturare
M90 ... 339
Viteza de avans ... 492
Modificarea ... 492
pentru axe rotative, M116 ... 447
Viteza de avans in milimetri per rotatie
broga M136 ... 345
Vizualizare 3-D ... 544
Vizualizare date CAD ... 266
Vizualizare plan ... 542

w
WMAT.TAB ... 409
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Prezentare generala a functiilor
DIN/ISO ale iTNC 530

Functii M

Functii M

MO0

OPRIRE rulare program/OPRIRE brosa/Agent de
racire OPRIT

M109

Viteza de conturare constanta la muchia de taiere a
sculei (mareste si micsoreaza viteza de avans)

M110 Viteza de conturare constanta la muchia de taiere a
sculei (doar micsoreaza viteza de avans)

M111 Resetare M109/M110

M114 Compensarea automata a geometriei masinii la
operarea cu axe inclinate

M115 Resetare M114

M116 Viteza de avans pentru axe rotative in mm/min

M117 Resetare M116

M118 Suprapunere pozitionare roata de mana in timpul
rularii programului

M120 Precalculare contur cu compensare
raza (ANTICIPARE)

M124 Nu se includ puncte la executarea blocurilor liniare
necompensate

M126 Cel mai scurt traseu de avans transversal al axelor
rotative

M127 Resetare M126

M128 Mentinerea pozitiei varfului sculei la pozitionarea
axelor inclinate (TCPM)

M129 Resetare M128

M130 Tn blocul de pozitionare: Punctele sunt referite in
sistemul de coordonate neinclinat

M134 Oprire exacta la tranzitiile de contur netangentiale, la
pozitionarea cu axe rotative

M135 Resetare M134

M136 Viteza de avans F in milimetri per rotatie brosa

M137 Anulare M136

M138 Selectare axe inclinate

M142 Stergere informatii modale despre program

M143 Stergere rotatie de baza

M144  Compensarea configurarii cinematice a masginii
pentru pozitile REALA/NOMINALA de la capatul
blocului

M145 Resetare M144

M150 Suprimare mesaj limitator de cursa

MO1 OPRIRE program optional

M02  OPRIRE rulare program/OPRIRE brosa/Agent de
racire OPRIT/STERGERE afigaj de stare (in funciie
de parametrul masinii)/Salt la blocul 1

MO3  Brosa PORNITA in sens orar

M04  Brosa PORNITA in sens antiorar

MO05  OPRIRE brosa

MO06  Schimbare sculda/OPRIRE rulare program (in functie
de parametrul masinii)/OPRIRE brosa

MO8  Agent de racire PORNIT

M09  Agent de racire OPRIT

M13  Brosa PORNITA in sens orar/Agent de r&cire
PORNIT 5

M14  Brosa PORNITA in sens antiorar/Agent de racire
PORNIT

M30  Aceeasi functie cu M02

M89  Functie auxiliara vacanta sau
apelarea ciclului, valabila modala (in functie de
parametrul masinii)

M90  Doar in modul de eroare urmator: Viteza de
conturare constanta la colfuri

M99  Apelare ciclu pe blocuri

M91  Tnblocul de pozitionare: Coordonatele sunt raportate
la originea masinii

M92  Inblocul de pozitionare: Coordonatele sunt raportate
la pozitia definita de producatorul masinii, cum ar fi
pozitia de inlocuire a sculei

M94  Reduce valoarea afisata a axei rotative sub 360°

M97  Pasi mici la prelucrarea conturului

M98  Prelucreaza complet contururile deschise

M101 Schimbare automata a sculei cu scula de rezerva,
daca durata de viata maxima a sculei a expirat

M102 Resetare M101

M103 Reduce viteza de avans in timpul patrunderii pana la
factorul F (procent)

M104 Activarea celei mai recent setate decalari de origine

M105 Prelucrare cu cel de-al doilea factor kv

M106 Prelucrare cu primul factor kv

M107 Dezactivare mesaj de eroare pentru sculele de

M108

rezerva cu cota de reparatii
Resetare M107




Functii M

Functii G

Cicluri de gaurire, filetare si frezare filet

M200 Taiere cu laser: Afisare directa a tensiunii
programate

M201 Taiere cu laser: Tensiune de iesire in functie de
distanta

M202 Taiere cu laser: Tensiune de iegire in functie de
viteza

M203 Taiere cu laser: Tensiune de iesire in functie de timp
(rampa)

M204 Taiere cu laser: Tensiune de iesire in functie de timp
(puls)

Functii G

Miscarile sculei

G240 Centrare

G200 Gaurire

G201 Largire

G202 Alezare

G203 Gaurire universala

G204 Alezare inapoi

G205 Ciocanire universala

G206 Filetare cu tarod flotant

G207 Filetare rigida

G208 Frezare cu alezare

G209 Filetare cu faramitare de aschii
G241 Gaurire adanca cu o singura canelura

GO0

GO1
GO02

G03
G05
GO06

Go7*
G10

G11
G12

G13
G15
G16

Interpolare cu linie dreapta, coordonate carteziene,
avans transversal rapid

Interpolare cu linie dreapta, coordonate carteziene
Interpolarea circulara, coordonate carteziene, in
sens orar

Interpolarea circulara, coordonate carteziene, in
sens antiorar

Interpolare circulara, coordonate carteziene, fara
indicatie de directie

Interpolare circulara, coordonate carteziene,
apropiere tangentiala la contur

Bloc de pozitionare paraxial

Interpolare cu linie dreapta, coordonate polare,
avans transversal rapid

Interpolare cu linie dreapta, coordonate polare
Interpolarea circulara, coordonate polare, in sens
orar

Interpolarea circulara, coordonate polare, in sens
antiorar

Interpolare circulara, coordonate polare, fara
indicatie de directie

Interpolare circulara, coordonate polare, apropiere
tangentjala la contur

Cicluri de gaurire, filetare si frezare filet

G262 Frezare filet

G263 Frezare/Zencuire filet

G264 Gaurire/Frezare filet

G265 Gaurire/Frezare filet elicoidala
G267 Frezare filet extern

Cicluri pentru frezare buzunare, prezoane si canale

G251 Buzunar dreptunghiular, complet
G252 Buzunar circular, complet

G253 Canal, complet

G254 Canal circular, complet

G256 Prezon dreptunghiular

G257 Prezon circular

Ciclurile pentru crearea modelelor de puncte

G220 Model polar
G221 Model de puncte liniar

Cicluri SL, grupul 2

Sanfren/Rotunjire/Apropiere de contur/Departare de

contur

G24* Sanfren cu lungime R

G25* Rotunijire colf cu raza R

G26*  Apropiere tangentiala de contur cu raza R
G27* Indepartarea tangentiala de contur cu raza R

Definire scula

G99*

Cu numarul sculei T, lungimea L siraza R

G37  Geometrie contur, listd de numere programe
subcontururi

G120 Date contur (valabile pentru G121 pana la G124)

G121 Gaurire pilot

G122 Degrosarea paralela cu conturul

G123 Finisare in profunzime

G124 Finisare laterala

G125 Urma conturului (prelucrare contur deschis)

G127 Suprafata cilindru

G128 Canal suprafata cilindrica

G275 Canal trohoidal

Compensarea razei sculei

Transformarea coordonatelor

G40
G41
G42
G43
G44

Fara compensarea razei sculei

Compensare raza scula, in stdnga conturului
Compensare raza scula, in dreapta conturului
Compensare paraxiala pentru G07, alungire
Compensare paraxiala pentru G07, scurtare

Definire formular piesa bruta pentru grafice

G53  Decalare origine in tabelul de origini

G54  Decalare origine in program

G28 Imagine in oglinda

G73  Rotirea sistemului de coordonate

G72  Factor de scalare (micgorare sau marire contur)
G80 Inclinarea planului de lucru

G247 Setare origine

G30
G31

(G17/G18/G19) punct minim
(G90/G91) punct maxim




Functii G

Functii G

Ciclurile pentru frezarea multi-trecere

Cicluri speciale

G60 Rulare date 3-D
G230 Frezare multitrecere a suprafetelor planare
G231 Frezare multitrecere a suprafetelor inclinate

*) Functie nemodala

Ciclurile palpatorului pentru masurarea nealinierii piesei

G400
G401
G402
G403
G404
G405

Rotatie de baza utilizand doua puncte

Rotatie de baza din doua gauri

Rotatie de baza din doua prezoane
Compensare rotatie de baza cu o axa rotativa
Setare rotatie de baza

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 referinta centru de canal
Originea in centrul bordurii
Originea in dreptunghi

Originea in afara dreptunghiului
Originea n cerc

Originea in afara cercului
Originea in afara coltului
Originea in colt

Origine centru cerc

Origine pe axa palpatorului
Origine Tn centrul a 4 gauri
Originea pe orice axa

Ciclurile palpatorului pentru masurarea piesei de
prelucrat

G55  Masurare orice coordonata

G04* Temporizare cu F secunde

G36  Orientare brosa

G39* Apelare program

G62  Abatere in toleranta pentru frezare rapida a
conturului

Masurare deplasare axa

Palpare rapida

G440
G441

Definire plan de prelucrare

G17  Plan de lucru X/Y, axa scula Z
G18 Plan de lucru Z/X, axa scula Y
G19 Plan de lucru Y/Z, axa scula X
G20 Axasculalv

Dimensiuni

G90 Dimensiuni absolute
G91 Dimensiuni incrementale

Unitate de masura

G70 Inci (setare la pornirea programului)
G71  Milimetri (setare la pornirea programului)

Alte functii G

G29 Transferare ultima pozitie nominala ca pol (centru
cerc)

G38 OPRIRE rulare program

G51*  Urmatorul numar de scula (cu figier scula centrala)

G79* Apelare ciclu

G98* Setare numar eticheta

G420 Masurare orice unghi * ; =
G421 Masurare gaura ) Functie nemodala
G422 Masurare prezon cilindric
G423 Masurare buzunar dreptunghiular LIRS
G424 Masurare prezon dreptunghiular % Tnceput program
G425 Masurare canal % Apelare program
G426 Masurarea latimii bordurii
G427 Masurare orice coordonata # Numar origine cu G53
G430 Masurare centru cerc
G431 Masurare orice plan A Rotatie n jurul axei X

B Rotatie in jurul axei Y
Ciclurile palpatorului pentru masurarea cinematicii C Rotatie Tn jurul axei Z
G450 Calibrare TT D Definitii parametru Q
G481 Masurare lungime scula
G482 Masurare raza scula DL Compensare uzura lungime cu T
G483 Masurare lungime si raza sculd DR Compensare uzuraraza cu T
Ciclurile palpatorului pentru masurarea sculei E Toleranta cu M112 si M124
G480 Calibrare TT F Viteza de avans
G481 Masurare lungime scula F Temporizare cu G04
G482 Masurare raza scula F Factor de scalare cu G72
G483 Masurare lungime si raza scula F Factor de reducere viteza de avans F cu M103
G484 Calibrare TT cu infrarosu

G Functii G




Adrese

H Coordonata polara unghi

H Unghi de rotatie cu G73

H Unghi de toleranta cu M112

Cicluri de contur

Secventa pasilor de program pentru prelucrare

cu mai multe scule

Coordonata X a centrului cercului sau polului

(.

Coordonata Y a centrului cercului sau polului

Coordonata Z a centrului cercului sau polului

Setati un numar de eticheta cu G98
Salt la un numar eticheta
Lungimea sculei cu G99

rrr P

Functii M

Numar bloc

Parametrii ciclurilor la ciclurile fixe
Valoare sau parametru Q in definitia parametrului
Q

T | 2| Z

Parametru Q

Coordonata polara raza

Raza cerc cu G02/G03/G05
Raza rotunjire cu G25/G26/G27
Raza scula cu G99

Viteza brosa
Oprire brosa orientata cu G36

Definirea sculei cu G99
Apelare scula
Urmatoarea scula cu G51

Axa paralela cu axa X
Axa paralela cu axa Y
Axa paralela cu axa Z

Axa X
AxaY
AxaZ

N<X|ls<Cc|Hd-44| 0w | IXOXD| O

*

Sfarsit de bloc

Lista programe subcontur G37 P01 ...
Definire date de contur G120 Q1 ...
Definire/Apelare gaurire
Ciclu contur: gaurire pilot G121 Q10 ...
Apelare ciclu
Definire/Apelare freza degrosare
Ciclu contur: degrosare G122 Q10 ...
Apelare ciclu
Definire/Apelare freza finisare
Ciclu contur: finisare in profunzime G123 Q11 ...
Apelare ciclu
Definire/Apelare freza finisare
Ciclu contur: finisare laterala G124 Q11 ...
Apelare ciclu
Sfarsit program principal, revenire M02
Subprograme de contur G98 ...

G938 L0

Compensarea razei in subprogramele de contur

Secventa de

Contur Raza
programare
a elementelor de contur  coMpensarea
Intern in sensul acelor de G42 (RR)
(buzunar)  ceasornic (CW) G41 (RL)
In sens invers acelor de
ceasornic (CCW)
Extern n sensul acelor de G41 (RL)
(insuld) ceasornic (CW) G42 (RR)
In sens invers acelor de
ceasornic (CCW)




Transformarea coordonatelor

Transformarea .

coordonatelor Activare Anulare
Deplasare G54 X+20Y+30 G54 X0 YO0 Z0
decalare Z+10

origine

Imagine in G28 X G28

oglinda

Rotatie G73 H+45 G73 H+0
Factor de G72F 0,8 G72 F1
scalare

Plan de lucru G80A+10B+10 G80

C+15

Plan de lucru PLAN ... RESETARE PLAN

Definitii parametru Q

D Functie

00 Asignare

01 Adunare

02 Scadere

03 Inmultire

04 Impartire

05 Radical

06 Sinus

07 Cosinus

08 Radacina sumei patratelor ¢ = v a+b?

09 Daca este egal, salt la eticheta cu numarul

10 Daca este diferit, salt la eticheta cu numarul

11 Daca este mai mare decat, salt la eticheta cu
numarul

12 Daca este mai mic decat, salt la eticheta cu
numarul

13 Unghi din c sina si c cos a

14 Numar eroare

15 Tiparire

19 Asignare PLC




