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Comenzile TNC Taste
 2 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ISO | 9/2016
 Comenzile TNC
 Taste
 Tastele de pe unitatea de afişaj vizual
 Tastă FuncţieSelectarea configuraţiei ecranului
 Comută afişajul între modurile deprelucrare şi de programare
 Taste soft pentru selectareafuncţiilor pe ecran
 Comutare între rândurile de tastesoft
 Moduri de operare a maşinii
 Tastă FuncţieOperare manuală
 Roată de mână electronică
 Poziţionare cu introducere manualăa datelor
 Rulare program, bloc unic
 Rulare program, secvenţă integrală
 Moduri de programare
 Tastă FuncţieProgramare
 Rulare test
 Introducerea şi editarea axelor de coordonate şi a numerelor
 Tastă Funcţie
 . . .Selectaţi axele de coordonate sauintroduceţi-le într-un program
 . . .Numere
 Punct zecimal / Semn algebricinvers
 Introducerea coordonatelorpolare / Valori incrementaleProgramare parametru Q/Stare parametru Q
 Capturarea poziţiei reale
 NOENT
 Salt peste întrebări, ştergerecuvinte
 Confirmare intrare şi reluare dialog
 Încheiere bloc şi ieşire din intrare
 Ştergerea valorilor sau a mesajuluide eroare TNC
 Abandonare dialog, ştergeresecţiune de program
 Funcţii scule
 Tastă FuncţieDefinire date sculă în program
 Apelare date sculă
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Taste
 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ISO | 9/2016 3
 Gestionaţi programe şi fişiere, funcţii TNC
 Tastă FuncţieSelectare sau ştergere programe şifişiere, transfer extern de date
 Definire apelare program, selectareorigine şi tabele de puncte
 Selectare funcţii MOD
 Afişare texte de asistenţă pentrumesaje de eroare NC, apelareTNCguideAfişare globală mesaje de eroarecurente
 Afişează calculatorul
 Afişare funcţii speciale
 Taste de navigare
 Tastă FuncţiePoziţionaţi cursorul
 Deplasare directă la blocuri, ciclurişi funcţii parametru
 Navigarea la începutul programuluisau al tabelului
 Navigarea la sfârşitul programuluisau al unui rând din tabel
 Navigarea la pagina anterioară
 Navigarea la pagina următoare
 Selectarea următoarei file dinformulare
 Deplasarea în sus/jos cu un butonsau o casetă de dialog
 Repetări de cicluri, subprograme şi secţiuni de program
 Tastă FuncţieDefinire cicluri palpator
 Definire şi apelare cicluri
 Introducere şi apelare etichetepentru repetări de subprogramareşi secţiuni de programIntroducerea opririi programuluiîntr-un program
 Programare mişcări traseu
 Tastă FuncţieApropiere/îndepărtare de contur
 Programare contur liber FK
 Linie dreaptă
 Centru/Pol de cerc pentrucoordonate polare
 Arc circular cu centru
 Cerc cu rază
 Arc de cerc cu conexiunetangenţială
 Arc şanfren/rotunjire
 Potenţiometru pentru viteza de avans şi viteza broşei
 Viteza de avans Viteză broşă
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Noţiuni fundamentale Despre acest manual
 6 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ISO | 9/2016
 Despre acest manualMai jos sunt descrise simbolurile utilizate în acest manual.
 Acest simbol indică faptul că trebuie luate înconsiderare informaţii importante despre funcţiadescrisă.
 Acest simbol indică faptul că există unul sau maimulte din riscurile de mai jos la utilizarea funcţieidescrise:
 Pericol pentru piesa de prelucratPericol pentru elementele de fixarePericol pentru sculăPericol pentru maşinăPericol pentru operator
 Acest simbol indică o situaţie posibil periculoasă,care poate cauza vătămări corporale dacă nu esteevitată.
 Acest simbol indică faptul că funcţia descrisă trebuieadaptată de producătorul maşinii unelte. De aceea,funcţia descrisă poate varia în funcţie de maşină.
 Acest simbol indică faptul că puteţi găsi informaţiidetaliate cu privire la o funcţie într-un alt manual.
 Doriţi să efectuaţi modificări sau aţi identificat erori?Ne străduim continuu să ne îmbunătăţim documentaţia pentrudvs. Vă rugăm să ne susţineţi prin a ne trimite solicitările dvs. laurmătoarea adresă de e-mail:[email protected]
 mailto:[email protected]
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 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ISO | 9/2016 7
 Model, software şi caracteristici TNCAcest manual descrie funcţiile şi caracteristicile oferite de sistemelede control, începând cu următoarele versiuni software NC.
 Model TNC Versiune software NCTNC 620 817600-04
 TNC 620 E 817601-04
 TNC 620 Staţia de programare 817605-04
 Sufixul E indică versiunea de export a TNC. Următoarele opţiunisoftware nu sunt disponibile împreună cu versiunea pentru export:
 Set de funcţii avansate 2 (opţiunea 9)Producătorul maşinii unelte adaptează caracteristicile utilizabile aleTNC la maşina sa, configurând parametrii maşinii. Este posibil caunele funcţii descrise în acest manual să nu se regăsească printrecaracteristicile oferite de TNC pentru maşina unealtă.Funcţiile TNC care ar putea să nu fie disponibile pentru maşina dvs.includ:
 Măsurare sculă cu TTPentru a afla despre caracteristicile reale ale maşinii dvs., vă rugămsă contactaţi fabricantul maşinii.Majoritatea producătorilor de maşini, ca şi HEIDENHAIN, oferăcursuri de programare pentru TNC. Participarea la unul dintreaceste cursuri este recomandată pentru a vă familiariza cu funcţiileTNC.
 Manualul utilizatorului pentru programareaciclurilorToate funcţiile ciclurilor (ciclurile palpatorului şiciclurile fixe) sunt descrise în Manualul utilizatoruluipentru programarea ciclurilor. Dacă aveţi nevoie deacest manual al utilizatorului, vă rugăm să contactaţiHEIDENHAIN. ID: 1096886-xx
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 8 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ISO | 9/2016
 Opţiuni softwareTNC 620 prezintă numeroase opţiuni software care pot fi activate de producătorul maşinii-unelte. Fiecare opţiunetrebuie activată separat şi conţine următoarele funcţii:
 Axă adiţională (opţiunea 0 şi opţiunea 1)Axă adiţională Bucle adiţionale de control 1 şi 2
 Set de funcţii avansate 1 (opţiunea 8)Grupul 1 de funcţii extinse Prelucrarea cu mese rotative
 Contururi cilindrice ca pentru două axeViteza de avans în lungime pe minut
 Conversiile coordonatelor:Înclinarea planului de lucru
 Set de funcţii avansate 2 (opţiunea 9)Grupul 2 de funcţii extinseLicenţă de export obligatorie
 Prelucrare 3-D:
 Controlul mişcării cu şocuri minimeCompensarea 3-D a sculei prin vectori normali la suprafaţăUtilizarea roţii de mână electronice pentru modificarea unghiuluicapului pivotant în timpul rulării programului, fără a afecta poziţiavârfului sculei. (TCPM = Tool Center Point Management –Administrarea centrului sculei)Menţinerea sculei perpendiculară pe conturCompensarea razei sculei perpendiculară pe direcţia de avanstransversal şi pe direcţia sculei
 Interpolare:Liniar pe 5 axe
 Funcţiile palpatorului (opţiune 17)Ciclurile palpatorului:
 Compensarea abaterii de aliniere a sculei în modul automatSetaţi originea în modul Operare manualăSetarea originii în modul automatMăsurarea automată a pieselor de prelucratSculele pot fi măsurate automat
 Funcţiile palpatorului
 HEIDENHAIN DNC (număr opţiune 18)Comunicarea cu aplicaţii PC externe prin componenta COM
 Funcţii avansate de programare (opţiunea 19)Funcţii extinse de programare Programarea conturului liber FK:
 Programarea în formatul conversaţional HEIDENHAIN cu asistenţăgrafică pentru desenele pieselor de prelucrat care nu sunt dimensionatepentru NC
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 Funcţii avansate de programare (opţiunea 19)Cicluri fixe:
 Găurire cu retragere, lărgire, alezare, zencuire, centrare (ciclurile201 - 205, 208, 240, 241)Frezarea filetelor interne şi externe (ciclurile 262-265, 267)Finisarea buzunarelor şi a prizoanelor dreptunghiulare şi circulare(ciclurile 212-215, 251-257)Verificarea suprafeţelor plane şi oblice (ciclurile 230-233)Canale rectilinii şi canale circulare (ciclurile 210, 211, 253, 254)Modele de puncte liniare şi circulare (ciclurile 220, 221)Urmă contur, buzunar cu contur – de asemenea cu prelucrareparalelă cu conturul, fantă trohoidală (ciclurile 20-25, 275)Gravare (ciclul 225)Pot fi integrate cicluri OEM (cicluri speciale dezvoltate deproducătorul maşinii-unelte)
 Funcţii grafice avansate (opţiunea 20)Funcţii grafice extinse Grafice de verificare program, grafice de rulare program
 Vizualizare în planProiecţie în trei planuriVizualizare 3-D
 Set de funcţii avansate 3 (opţiunea 21)Grupul 3 de funcţii extinse Compensare sculă:
 M120: Contur cu rază compensată anticipată până la 99 blocuriPrelucrare 3-D:M118: Suprapunere poziţionare roată de mână în timpul rulăriiprogramului
 Gestionarea mesei mobile (opţiunea 22)Gestionarea mesei mobile Prelucrarea pieselor în orice ordine
 Pas de afişare (opţiunea 23)Pas de afişare Rezoluţie intrare:
 Axe liniare de până la 0,01 µmAxele rotative la 0,00001°
 Convertor DXF (opţiunea 42)Convertor DXF Format DXF acceptat: AC1009 (AutoCAD R12)
 Adoptarea contururilor şi modelelor de puncteSpecificare simplă şi convenabilă a punctelor de referinţăSelectarea caracteristicilor grafice ale secţiunilor de contur dinprograme conversaţionale
 KinematicsOpt (opţiunea 48)Optimizarea cinematicii maşinii Backup/restaurare cinematice active
 Testare cinematice activeOptimizare cinematice active

Page 10
                        
                        

Noţiuni fundamentale Model, software şi caracteristici TNC
 10 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ISO | 9/2016
 Gestionarea extinsă a sculelor (opţiunea 93)Gestionarea extinsă a sculelor Bazată pe limbajul Python
 Gestionare desktop la distanţă (opţiunea 133)Operarea de la distanţă acomputerelor externe
 Windows pe un computer separatÎncorporat în interfaţa TNC
 Compensare interferenţă – CTC (opţiunea 141)Compensarea cuplărilor axelor Determinarea deviaţiei poziţiei cauzate dinamic prin accelerarea
 axeiCompensarea TCP (Tool Center Point – Centrul sculei)
 Controlul adaptabil al poziţiei – PAC (opţiunea 142)Controlul adaptabil al poziţiei Schimbarea parametrilor de control în funcţie de poziţia axelor în
 spaţiul de lucruSchimbarea parametrilor de control în funcţie de viteza sauacceleraţia unei axe
 Controlul adaptabil al încărcării – LAC (opţiunea 143)Controlul adaptabil al încărcării Determinarea automată a greutăţii şi a forţelor de frecare ale piesei
 de prelucratSchimbarea parametrilor de control în funcţie de masa efectivă apiesei de prelucrat
 Controlul activ al vibraţiilor – ACC (opţiunea nr. 145)Controlul activ al vibraţiilor Funcţie complet automată pentru controlul vibraţiilor în timpul prelucrării
 Amortizare activă a vibraţiilor – ACC (opţiunea nr. 146)Amortizare activă a vibraţiilor Amortizarea oscilaţiilor maşinii pentru îmbunătăţirea suprafeţei pieselor
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 Nivelul de caracteristici (funcţii de upgrade)Pe lângă opţiunile de software, sunt disponibile şi alte îmbunătăţirisemnificative ale software-ului TNC, care sunt gestionate prinfuncţiile de upgrade Nivel conţinut caracteristici. Dacă instalaţi oactualizare software pe TNC, nu veţi avea funcţiile specificate înFCL disponibile în mod automat.
 Toate funcţiile de upgrade sunt disponibile fărăcosturi suplimentare, atunci când primiţi o nouămaşină.
 Funcţiile de upgrade sunt identificate în manual ca FCL n. Litera nreprezintă numărul de serie al stării de dezvoltare.Puteţi achiziţiona un număr de cod pentru a putea activa funcţiileFCL în permanenţă. Pentru informaţii suplimentare, contactaţiproducătorul maşinii unelte sau HEIDENHAIN.
 Locul de funcţionare destinatTNC este conform cu limitele pentru dispozitive de clasă A înconformitate cu specificaţiile din EN 55022 şi este destinat înprincipal utilizării în zone industriale.
 Informaţii legaleAcest produs utilizează software open-source. Informaţiisuplimentare privind sistemul de control sunt disponibile în:
 Modul de operare ProgramareFuncţia MODTasta soft INFORMAŢII DESPRE LICENŢĂ

Page 12
                        
                        

Noţiuni fundamentale Model, software şi caracteristici TNC
 12 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ISO | 9/2016
 Funcţii noiFuncţii noi 73498x-02
 Fişierele DXF pot fi acum deschise direct pe TNC, pentru aextrage contururile şi modelele de puncte, consultaţi "Transferde date din fişierele CAD", pagina 289Direcţia axei sculei active poate fi acum activată în modulmanual şi pe durata suprapunerii cu roata de mână, ca axă desculă virtuală, consultaţi "Suprapunerea poziţionării cu roata demână în timpul execuţiei programului: M118 (opţiunea softwareFuncţii diverse)", pagina 403Scrierea şi citirea datelor din tabelele liber definibile, consultaţi"Tabelele liber definibile", pagina 426Ciclu nou de palpare 484 pentru calibrarea palpatorului wirelessTT 449, consultaţi Manualul utilizatorului pentru programareaciclurilorSunt compatibile noile roţi de mână HR 520 şi HR 550FS, consultaţi "Traversarea cu roţi de mână electronice",pagina 491Ciclu nou de operare 225 Gravare,consultaţi Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilorOpţiune software nouă – Control activ al vibraţiilor (ACC),consultaţi "Controlul activ al vibraţiilor ACC (opţiunea 145)",pagina 419Noul ciclu de palpare manual „Linie centrală ca origine”,consultaţi "Setarea unei linii de centru ca origine ", pagina 543Funcţie nouă pentru rotunjirea colţurilor, consultaţi "Rotunjireacolţurilor: M197", pagina 410Accesul extern la TNC poate fi acum blocat prin intermediul uneifuncţii MOD, consultaţi "Acces extern", pagina 599
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 Funcţii modificate 73498x-02Numărul maxim de caractere pentru câmpurile NUME şi DOCdin tabelul de scule a fost mărit de la 16 la 32, consultaţi"Introducerea datelor sculei în tabel", pagina 204Coloanele ACC au fost adăugate la tabelul de scule, consultaţi"Introducerea datelor sculei în tabel", pagina 204Comportamentul de operare şi poziţionare al ciclurilor depalpare manuală a fost îmbunătăţit, consultaţi "Utilizarea unuipalpator 3-D (opţiunea 17)", pagina 517Valorile predefinite pot fi acum introduse într-unparametru de ciclu cu funcţia PREDEF în cicluri,consultaţi Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilorUn nou algoritm de optimizare esteutilizat acum cu ciclurile KinematicsOpt,a se vedea Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilorCu Ciclul 257, ŞTIFT CIRCULAR, acum este disponibil unparametru cu care puteţi stabili poziţia de apropiere de pe ştift,consultaţi Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilorCu Ciclul 256, Ştift rectangular, acum este disponibil unparametru cu care puteţi stabili poziţia de apropiere de pe ştift,consultaţi Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilorCu ciclul manual de palpare „Rotaţie de bază”, abaterea dealiniere a piesei de prelucrat poate fi acum compensată prinintermediul unei rotaţii a mesei, consultaţi "Compensareaabaterii de aliniere a piesei de prelucrat prin rotirea mesei",pagina 535
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 14 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ISO | 9/2016
 Funcţii noi 81760x-01Nou mod special de operare RETRAGERE, consultaţi"Retragere după întreruperea alimentării cu energie",pagina 582Simulare grafică nouă, consultaţi "Grafică (opţiunea 20)",pagina 562Funcţie MOD nouă „fişier utilizare sculă” în grupul de setări alemaşinii, consultaţi "Fişier de utilizare a sculei", pagina 602Funcţie MOD nouă „setare oră sistem” în grupul Setări sisteme,consultaţi "Setarea orei sistemului", pagina 603Grup MOD nou „setări grafice”, consultaţi "Setări grafice",pagina 598Cu noul calculator pentru datele de aşchiere, puteţi calculaviteza broşei şi viteza de avans, consultaţi "Calculator pentrudatele de aşchiere", pagina 181Acum puteţi activa şi dezactiva compensaţia activă a vibraţiilor(ACC) cu o tastă soft, consultaţi "Activarea/dezactivarea ACC",pagina 420Noi decizii de tip dacă/atunci au fost introduse pentru comenzilede salt, consultaţi "Programarea deciziilor dacă-atunci",pagina 338Setul de caractere al ciclului de prelucrare225 – Gravare a fost extins pentru a includemai multe caractere şi semnul „diametru”,consultaţi Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilorCiclu nou de prelucrare 275 – Frezare trohoidală,consultaţi Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilorCiclu nou de prelucrare 233 – Frezare frontală,consultaţi Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilorLa ciclurile de găurire 200, 203 şi 205,parametrul Q395 REFERINŢĂ ADÂNCIMEa fost introdus pentru a se evalua T ANGLEconsultaţi Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilorCiclul de palpare 4 MĂSURARE 3-D a fost introdus,consultaţi Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor
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 Funcţii modificate 81760x-01Acum sunt permise până la 4 M funcţii într-un bloc NC,consultaţi "Noţiuni fundamentale", pagina 390Au fost introduse taste soft noi pentru transferul de valori încalculatorul de buzunar, consultaţi "Utilizarea", pagina 178Ecranul distanţei de parcurs poate fi afişat acum şi în sistemulde intrare, consultaţi "Selectaţi afişajul de poziţie", pagina 604Mai mulţi parametri de introducere au fost adăugaţi înciclul 241 GĂURIRE PROFUNDĂ CU MUCHIE UNICĂ, consultaţi Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilorParametrul Q305 NUMĂR ÎN TABEL a fost adăugat în ciclul404, consultaţi Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilorÎn ciclurile de frezare a fileturilor 26x a fost introdusă o vitezăde avans de apropiere, consultaţi Manualul utilizatorului pentruprogramarea ciclurilorÎn Ciclul 205 – Găurire profundă universală,puteţi acum să utilizaţi parametrul Q208 pentrua defini o viteză de avans pentru retragere,consultaţi Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor
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 Funcţii noi 81760x-02Programele cu extensii .HU şi .HC pot fi selectate şi procesateîn toate modurile de operareS-au introdus funcţiile SELECTARE PROGRAM şi APELAȚIPROGRAMUL ALES, consultaţi "Apelarea unui program casubprogram", pagina 317Funcţie nouă TEMPORIZARE AVANS pentru programareaduratelor de temporizare repetată, consultaţi "Durata detemporizare FUNCŢIA AVANS", pagina 434Sistemul de control introduce automat majuscule la începutulunui bloc, consultaţi "Programarea funcţiilor traseului",pagina 256Funcţiile D18 au fost extinse, consultaţi "D18 – Citirea datelorsistemului", pagina 351Suporturile de date USB pot fi blocate cu software-ul desecuritate SELinux, consultaţi "Software de securitate SELinux",pagina 101A fost introdus parametrul maşiniiposAfterContPocket (nr. 201007) care influenţează poziţionareadupă un ciclu SL, consultaţi "Parametrii utilizatorului specificimaşinii", pagina 628În meniul MOD pot fi definite zone de protecţie, consultaţi"Introducerea limitelor pentru avansul transversal", pagina 601Protecţia la scriere este posibilă pentru rânduri separate dintabelul de presetări, consultaţi "Salvarea originilor în tabelul depresetări", pagina 508Funcţie nouă de palpare manuală pentru alinierea unui plan,consultaţi "Măsurarea rotaţiei de bază 3-D", pagina 536Funcţie nouă de aliniere a planului de prelucrare fără axerotative, consultaţi "Înclinaţi planul de lucru fără axele rotative",pagina 462Fişierele CAD pot fi deschise fără opţiunea 42, consultaţi"Vizualizatorul CAD", pagina 291Noua opţiune software nr. 93 de gestionare extinsăa sculelor,consultaţi "Apelarea administrării sculelor",pagina 230
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 Funcţii modificate 81760x-02Intervalul de introducere pentru coloana DOC din tabelul debuzunare a fost extins la 32 de caractere, consultaţi "Tabelul debuzunare pentru schimbătorul sculei", pagina 214Comenzile D15, D31 şi D32 din sistemele de control anterioarenu mai generează blocuri ERROR în timpul importului. Atuncicând simulaţi sau executaţi un program NC cu aceste comenzi,sistemul de control întrerupe programul NC cu un mesaj deeroare care vă ajută să găsiţi o implementare alternativăFuncţiile auxiliare M104, M105, M112, M114, M124, M134,M142, M150, M200 - M204 din sistemele de control anterioarenu mai generează blocuri ERROR în timpul importului. Atuncicând simulaţi sau executaţi un program NC cu aceste funcţii,sistemul de control întrerupe programul NC cu un mesaj deeroare care vă ajută să găsiţi o implementare alternativă,consultaţi "Comparaţie: Funcţii auxiliare", pagina 669Dimensiunea maximă a fişierelor generate cu D16 F-Print a fostmărită de la 4 KB la 20 KBTabelul de presetări Preset.PR este protejat la scriere în modulde operare Programare, consultaţi "Salvarea originilor în tabelulde presetări", pagina 508Intervalul de introducere din lista de parametri Q pentru definireafilei QPARA de pe ecranul de stare include 132 de poziţii deintroducere, consultaţi "Afişarea parametrilor Q (fila QPARA)",pagina 93Calibrarea manuală a palpatorului cu mai puţine mişcări depoziţionare preliminară, consultaţi "Calibrarea palpatoarelor 3-D(opţiunea 17)", pagina 526Ecranul de poziţie ia în calcul supradimensionările DL calculateîn blocul , selectabile ca supradimensionări ale piesei brutesau sculei, consultaţi "Valori delta pentru lungimi şi raze",pagina 203În modul de bloc individual, sistemul de control execută separatfiecare punct, folosind ciclurile cu modele de puncte şi G79 PAT,consultaţi "Rularea programului", pagina 577Repornirea sistemului de control nu mai este posibilă cutasta END, ci cu tasta soft REPORNIRE, consultaţi "Oprirea",pagina 488Sistemul de control afişează viteza de avans pentru conturare înmodul manual, consultaţi "Viteza broşei S, viteza de avans F şifuncţia auxiliară M", pagina 501Dezactivarea înclinării în modul manual este posibilă numaidin meniul 3D-ROT, consultaţi "Activarea înclinării manuale:",pagina 550Parametrul maşinii maxLineGeoSearch (nr. 105408) a fostmărit la max.50000, consultaţi "Parametrii utilizatorului specificimaşinii", pagina 628Numele opţiunilor software nr. 8, 9 şi 21 au fost schimbate,consultaţi "Opţiuni software", pagina 8
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 Funcţii noi şi modificate ale ciclurilor 81760x-02Ciclu nou G239 DETERMINARE ÎNCĂRCARE pentru LAC(controlul adaptării sarcinii), reprezentând adaptarea în funcţiede sarcină a parametrilor de control (opţiunea 143)Ciclul G270 DATE URMA CONTUR a fost adăugat (opţiunea 19)Ciclul G139 CONTUR SUPRAF. CIL. a fost adăugat (opţiunea 1)Setul de caractere al ciclului de prelucrare G225 GRAVARE afost extins cu caracterul CE, caracterul ß, caracterul @ şi orasistemuluiCiclurile G252-G254, (opţiunea 19) au fost extinse cuparametrul opţional Q439Ciclul G122 DALTUIRE (opţiunea 19) a fost extins cu parametriiopţionali Q401, Q404Ciclul G484 CALIBRARE IR TT(opţiunea 17) a fost extins cuparametrul opţional Q536
 Mai multe informaţii: Manualul utilizatorului pentru programareaciclurilor
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 Funcţii noi 81760x-03Funcţiile de palpare manuală creează un rând nou în tabelulde presetări, consultaţi "Scrierea într-un tabel de presetări avalorilor măsurate în ciclurile de palpare", pagina 525Funcţiile de palpare manuală pot scrie un rând protejat prinparolă, consultaţi "Înregistrarea valorilor măsurate din ciclurilepalpatorului", pagina 523Coloana AFC-LOAD a fost adăugată în tabelul de scule. Înaceastă coloană, puteţi seta o putere de referinţă standardîn funcţie de sculă pentru reglajul adaptiv al avansului AFC,pe care o stabiliţi iniţial cu o aşchiere de învăţare, consultaţi"Introducerea datelor sculei în tabel", pagina 204Coloana KINEMATIC a fost adăugată în tabelul de scule,consultaţi "Introducerea datelor sculei în tabel", pagina 204Atunci când importaţi date ale sculelor, fişierul CSV poateconţine coloane de tabel suplimentare nerecunoscute de cătresistemul de control. În timpul importului, este afişat un mesajcare indică coloanele nerecunoscute şi informează utilizatorul căaceste valori nu vor fi adoptate, consultaţi "Importul şi exportuldatelor sculelor", pagina 236Funcţie nouă FUNCTION S-PULSE pentru programarea vitezelorîn impulsuri ale arborelui, consultaţi "Viteza în impulsuri a broşeiFUNCTION S-PULSE", pagina 432Puteţi căuta rapid un fişier în gestionarul de fişiere introducândprima literă, consultaţi "Selectarea unităţilor, a directoarelor şi afişierelor", pagina 148Cu structurarea activă, blocul de structurare poate fi editatîn fereastra de structurare, consultaţi "Definiţie şi aplicaţii",pagina 176Funcţiile D18 au fost extinse, consultaţi "D18 – Citirea datelorsistemului", pagina 351Sistemul de control face diferenţa între programele NCîntrerupte sau oprite. În starea întreruptă, sistemul de controloferă mai multe opţiuni de intervenţie, consultaţi "Întreruperea,oprirea sau abandonarea prelucrării", pagina 578Împreună cu funcţia de înclinare a planului de lucru poate fiselectat conţinut animat de asistenţă, consultaţi "Prezentaregenerală", pagina 440Opţiunea software nr. 42 Convertor DXF produce acum cercuriCR, consultaţi "Setări de bază", pagina 294
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 Funcţii modificate 81760x-03Atunci când editaţi tabelul de scule sau gestionarul de scule,numai rândul curent din tabel este blocat, consultaţi "Editareatabelului de scule", pagina 208Atunci când importaţi tabele de scule, tipurile de sculeinexistente sunt importate ca Tip neidentificat, consultaţi"Importul tabelelor de scule", pagina 211Nu puteţi şterge datele sculelor care mai sunt memorate întabelul de buzunare, consultaţi "Editarea tabelului de scule",pagina 208La toate funcţiile de palpare manuală, puteţi selecta mai rapidunghiul de pornire pentru găuri şi ştifturi folosind tastele soft(direcţii de palpare paraxiale), consultaţi "Funcţii în ciclurile depalpator", pagina 519La palpare, după omologarea valorii reale a primului punct, esteafişată tasta soft pentru al doilea punct de pe direcţia axeiÎn toate funcţiile de palpare manuală, direcţia axei de referinţăeste sugerată ca implicităÎn ciclurile de palpare manuală, tastele fizice END şi ADOPTAREPOZIŢIE REALĂ pot fi utilizateAfişarea vitezei de avans pentru prelucrare a fost modificată înmodul manual, consultaţi "Viteza broşei S, viteza de avans F şifuncţia auxiliară M", pagina 501În gestionarul de fişiere, programele sau directoarele din poziţiacursorului sunt afişate şi într-un câmp separat, de sub câmpulcăii curenteEditarea blocurilor nu mai cauzează anularea marcării blocurilor.Dacă un bloc este editat în marcarea blocului activ şi apoi un altbloc este selectat prin căutarea de sintaxă, marcajul este extinsla blocul nou selectat, consultaţi "Marcarea, copierea, tăierea şiinserarea secţiunilor de program", pagina 140În configuraţia SECŢIUNI + PROGRAM a ecranului, puteţi editastructura în fereastra de structură, "Definiţie şi aplicaţii"Funcţiile APPR CT şi DEP CT permit apropierea şi depărtareade o elice. Această mişcare este efectuată elicoidal cu pasegal, consultaţi "Prezentare generală: Tipuri de trasee pentruapropiere şi îndepărtare de contur", pagina 248Funcţiile APPR LT, APPR LCT, DEP LT şi DEP LCT poziţioneazătoate cele trei axe simultan la punctul auxiliar, consultaţi"Apropierea în linie dreaptă cu conexiune tangenţială: APPRLT", pagina 251, consultaţi "Apropierea pe un traseu circularcu racordare tangenţială de la o linie dreaptă la contur: APPRLCT", pagina 253Validitatea valorilor introduse pentru limitele transversale esteverificată, consultaţi "Introducerea limitelor pentru avansultransversal", pagina 601La calcularea unghiului axelor selectate cu M138, sistemul decontrol setează valoarea la 0, consultaţi "Selectarea axelorînclinate: M138", pagina 470Intervalul de introducere pentru coloanele SPA, SPB şi SPCdin tabelul de presetări a fost extins la 999,9999, consultaţi"Gestionarea originilor cu tabelul de presetări", pagina 507
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 Înclinarea este permisă în combinaţie cu oglindirea, consultaţi"Funcţia PLAN: Înclinarea planului de lucru (opţiune software8)", pagina 439Chiar şi atunci când caseta de dialog 3D-ROT este activă înmodul de operare manuală, RESETARE PLAN funcţionează cuo transformare de bază activă, consultaţi "Activarea înclinăriimanuale:", pagina 550Potenţiometrul pentru viteza de avans reduce acum numaiviteza de avans programată, nu şi viteza de avans calculatăde către sistemul de control, consultaţi "Viteză de avans F",pagina 200Convertorul DXF afişează FUNCŢIE MOD STRUNJIRE sauFUNCŢIE MOD FREZARE sub forma unui comentariu
 Funcţii noi şi modificate ale ciclurilor 81760x-03Ciclu nou 258 ŞTIFT POLIGON (opţiunea software 19)Ciclurile 421, 422 şi 427 au fost extinse pentru a includeparametrii Q498 şi Q531Pentru ciclul 247: SETARE ORIGINE, numărul originii din tabelulde presetări poate fi selectat cu parametrul corespunzătorÎn ciclurile 200 şi 203, comportamentul duratei de temporizare înpartea de sus a fost adaptatCiclul 205 efectuează debavurarea pe suprafaţa coordonatelorÎn ciclurile SL, M110 este luată acum în considerare cu cercurilecompensate către interior dacă este activă în timpul prelucrării
 Mai multe informaţii: Manualul utilizatorului pentru programareaciclurilor
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 Funcţii noi 81760x-04Funcţie nouă TEMPORIZARE FUNCŢIE pentru programareaduratei de temporizare, consultaţi "Durata de temporizare –FUNCŢIA TEMPORIZARE", pagina 436Coloana OVRTIME a fost adăugată în tabelul de scule, consultaţi"Introducerea datelor sculei în tabel", pagina 204În timpul unui ciclu manual de palpare, controlul poate fitransferat roţii de mână, consultaţi "Mişcările de avanstransversal cu roată de mână cu afişaj", pagina 518Mai multe roţi de mână pot fi conectate la un sistem decontrol, consultaţi "Traversarea cu roţi de mână electronice",pagina 491În modul de operare Roată de mână electronică, axa roţii demână pentru un model HR 130 poate fi selectată cu tasteleportocalii pentru axăDacă sistemul de control este setat la unitatea de măsură INCH,acesta va include şi mişcările efectuate de către roata de mânăîn INCHI, consultaţi "Traversarea cu roţi de mână electronice",pagina 491Funcţiile D18 au fost extinse, consultaţi "D18 – Citirea datelorsistemului", pagina 351Funcţiile D16 au fost extinse, consultaţi "D16 – Ieşire formatatăconţinând text sau valori ale parametrilor Q", pagina 346Fişierele salvate cu SALVARE CA pot fi acum găsite îngestionarul de fişiere la ULTIMELE FIŞIERE, consultaţi "Editareaunui program", pagina 137Dacă salvaţi fişiere cu SALVARE CA, puteţi selecta directorulţintă folosind tasta soft SCHIMBAȚI, consultaţi "Editarea unuiprogram", pagina 137Gestionarul de fişiere afişează bare de derulare verticaleşi permite derularea cu mouse-ul, consultaţi "Apelareagestionarului de fişiere", pagina 147Parametru nou al maşinii pentru recrearea M7 şi M8, consultaţi"Parametrii utilizatorului specifici maşinii", pagina 628Funcţia STRLEN verifică dacă a fost definit un parametrude tip şir, consultaţi "Găsirea lungimii unui parametru şir",pagina 373Funcţia SYSSTR permite citirea versiunii software-ului NC,consultaţi "Citirea datelor sistemului", pagina 370Funcţia D38 poate fi acum programată fără un număr de codParametrii Q nedefiniţi pot acum fi transferaţi cu funcţia D00Pentru salturile cu D09, parametrii QS şi şirurile de text se potutiliza drept condiţii, consultaţi "Programarea deciziilor dacă-atunci", pagina 338Piesele de prelucrat brute cilindrice pot fi acum definite cu undiametru în locul razei, consultaţi "Definiţi piesa brută: G30/G31", pagina 131Elementele de tranziţie G24 şi G25 pot fi acum executateîntre contururile 3-D, respectiv cu blocuri de linii drepte avândprogramate trei coordonate sau o formă elicoidalăSistemul de control acceptă acum arcele spaţiale, respectivcercurile pe 3 axe verticale în raport cu planul de lucru,
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 consultaţi "Contur circular în jurul centrului cercului ",pagina 261Cinematica activă este afişată în meniul 3D-ROT, consultaţi"Activarea înclinării manuale:", pagina 550În modurile de operare Rulare program, bloc unic şi Rul.program, secv. integrală, configuraţia ecranului SECŢIUNI+ PROGRAM poate fi specificată, consultaţi "Structurareaprogramelor", pagina 176În modurile de operare Rul. program secv. integr., Rul.program bloc unic şi Poziţ. cu introd. manuală date,dimensiunea fontului poate fi setată la valoarea utilizatăîn modul de operare Programare, consultaţi "Parametriiutilizatorului specifici maşinii", pagina 628Funcţiile din modul Poziţ. cu introd. manuală date au fostextinse şi adaptate pentru o funcţionare îmbunătăţită, consultaţi"Poziţionarea cu Introducerea manuală a datelor", pagina 555Cinematica activă este afişată în modul de operare RETRAGERE,consultaţi "Retragere după întreruperea alimentării cu energie",pagina 582În modul de operare RETRAGERE, limitarea vitezei de avanspoate fi dezactivată cu tasta soft LIMITARE AVANS LA PLAN,consultaţi "Retragere după întreruperea alimentării cu energie",pagina 582În modul de operare Rulare test, un fişier de utilizare a sculelorpoate fi creat şi fără simulare, consultaţi "Test de utilizare asculei", pagina 222În modul de operare Rulare test, tasta soft F-MAX DEPLascunde mişcările de avans rapid, consultaţi "Vizualizarea 3-Dîn modul de operare Rulare test", pagina 566În modul de operare Rulare test, tasta soft RESTARE MODELVOLUMIC resetează modelul solid, consultaţi "Vizualizarea 3-Dîn modul de operare Rulare test", pagina 566În modul de operare Rulare test, tasta soft RESETARE TRASEESCULE resetează traseele sculelor, consultaţi "Vizualizarea 3-Dîn modul de operare Rulare test", pagina 566În modul de operare Rulare test, tasta soft MĂSURARE afişeazăcoordonatele dacă poziţionaţi mouse-ul pe elementele grafice,consultaţi "Vizualizarea 3-D în modul de operare Rulare test",pagina 566În modul de operare Rulare test, tasta soft OPRIRE LAsimulează până la un bloc predefinit, consultaţi "Rulare testpână la un anumit bloc ", pagina 576Transformarea activă de bază este indicată pe afişajul destare din fila POZ., consultaţi "Poziţii şi coordonate (fila POS)",pagina 91Afişajul de stare indică acum calea programului principal activ,consultaţi "Prezentare generală", pagina 89, consultaţi"Informaţii generale despre program (fila PGM)", pagina 89Pe afişajul de stare, fila CIC indică acum valorile T-Max şi TA-Max
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 Pornirea în mijlocul programului poate fi acum continuată,consultaţi "Orice intrare în program: Pornire la mijloculprogramului", pagina 585Cu funcţiile Copiere rezervă NC/PLC şi Restabilire NC/PLC,puteţi salva şi restabili directoare separate sau întreaga unitatede stocare a TNC, consultaţi "Copiere de rezervă şi restabilire",pagina 105
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 Funcţii modificate 81760x-04Numele sculelor pot include acum caracterele speciale % şi ,,consultaţi "Numărul sculei, numele sculei", pagina 202Atunci când sunt importate tabele de scule, valorile numericesunt adoptate din coloana R-OFFS, consultaţi "Importul tabelelorde scule", pagina 211În coloana LIFTOFF din tabelul de scule, valoarea implicităeste acum N, consultaţi "Introducerea datelor sculei în tabel",pagina 204Coloanele L şi R din tabelul de scule sunt goale la crearea uneiscule noi, consultaţi "Editarea tabelului de scule", pagina 208În tabelul de scule, pentru coloanele RT şi KINEMATIC, tastasoft SELECTARE este acum disponibilă, consultaţi "Introducereadatelor sculei în tabel", pagina 204Funcţia Colţ a palpatorului a fost extinsă ca presetare, consultaţi"Colţ ca origine ", pagina 539Dispunerea tastelor soft în ciclul de palpare manuală PALPARE Pa fost adaptată, consultaţi "Colţ ca origine ", pagina 539Tasta soft FMAX din modul Rulare program nu limitează numaiviteza de avans de prelucrare a maşinii în timpul execuţieiprogramului, ci şi viteza de avans pe axă pentru mişcărilemanuale ale axelor, consultaţi "Limită viteză avans F MAX",pagina 502Alocările tastelor soft au fost adaptate pentru poziţionareaincrementalăLa deschiderea tabelului de presetări, cursorul se află pe rândulpresetării activeGrafice de asistenţă noi pentru RESETARE PLAN, consultaţi"Specificarea comportamentului la poziţionare a funcţiei PLAN",pagina 455Comportamentul COORD ROT şi TABEL ROT din meniul 3D-ROTa fost modificat, consultaţi "Specificarea comportamentului lapoziţionare a funcţiei PLAN", pagina 455Blocul de structură curent poate fi identificat mai uşor înfereastra structurii, consultaţi "Definiţie şi aplicaţii", pagina 176Timpul de întârziere DHCP se aplică acum şi după pana decurent. Atunci când HeROS este oprit, serverul DHCP nu maieste informat că adresa IP este vacantă din nou, consultaţi"Configurarea TNC", pagina 613Pe afişajul de stare, câmpurile pentru numele LBL au fostextinse la 32 de caracterePe afişajul de stare TT apar acum şi valori dacă utilizatorulcomută ulterior la fila TTAfişajele de stare pot acum fi comutate cu tasta FILAURMĂTOARE, consultaţi "Afişajele de stare suplimentare",pagina 88Un tabel de masă mobilă activă în timpul executării programuluipoate fi editat numai cu tasta soft EDITARE PALET, consultaţi"Procesarea tabelului mesei mobile", pagina 482Dacă un subprogram apelat cu % se termină cu M2 sau M30,sistemul de control generează un avertisment
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 M124 nu mai declanşează un mesaj de eroare, ci doar unavertisment. Acest lucru permite executarea fără întrerupere aprogramelor NC care includ funcţia M124Majusculele şi literele mici din numele de fişiere pot fi modificateîn gestionarul de fişiereDacă un fişier mare este transferat pe un dispozitiv USBîn gestionarul de fişiere, sistemul de control afişează unavertisment până la finalizarea transferului fişierului, consultaţi"dispozitive USB de pe TNC", pagina 168În gestionarul de fişiere, sistemul de control afişează, deasemenea, filtrul curent de tip împreună cu caleaÎn gestionarul de fişiere, tasta soft AFIŞ. TOT este acum afişatăîn toate modurile de operareÎn gestionarul de fişiere, funcţia SELECTARE DIRECTOR a fostmodificată pentru copierea fişierelor sau directoarelor. Tastelesoft OK şi ANULARE sunt disponibile în primele două poziţiiCulorile graficii de programare au fost schimbate, consultaţi"Programarea graficii", pagina 183În modurile de operare Rulare test şi Programare, datelesculelor sunt resetate dacă un program este reselectat saurepornit cu tasta soft RESETARE + PORNIREÎn modul de operare Rulare test, sistemul de control afişeazăoriginea tabelului de scule al maşinii ca punct de referinţă cuPIESĂ BRT ÎN SPAŢ. DE LUCRU, consultaţi "Afişarea piesei brutede prelucrat în spaţiul de lucru (opţiunea 20)", pagina 571După modificarea originii active, reluarea programului esteposibilă numai după GOTO sau pornirea la mijlocul programului,consultaţi "Deplasarea axelor maşinii în timpul unei întreruperi",pagina 580Cu pornirea la mijlocul programului, poate fi introdusă osecvenţă FK, consultaţi "Orice intrare în program: Pornire lamijlocul programului", pagina 585Operaţia şi ghidarea prin ferestre de dialog pentru pornirea lamijlocul programului au fost îmbunătăţite şi pentru tabelele demese mobile, consultaţi "Orice intrare în program: Pornire lamijlocul programului", pagina 585
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 Funcţii noi şi modificate ale ciclurilor 81760x-04În Ciclul 251 Buzunar dreptunghiular, M110 este luată acum înconsiderare pentru cercurile compensate către interior dacă esteactivă în timpul prelucrăriiÎn protocolul ciclurilor KinematicsOpt 451 şi 452, poziţia axelorrotative măsurate poate fi generată înainte şi după optimizare.(Opţiunea software 52)Ciclul 225 a fost extins cu parametrii Q516, Q367 şi Q574. Acestlucru permite definirea unei origini pentru poziţia specificată atextului sau scalarea lungimii textului şi a înălţimii caracterelorÎn ciclurile 481-483, parametrul Q340 a fost extins cu opţiuneade introducere „2”. Acest lucru permite controlul sculei fără aefectua nicio modificare în tabelul de sculeCiclul 251 a fost extins cu parametrul Q439. Strategia de finisarea fost, de asemenea, revizuităStrategia de finisare a fost revizuită cu ciclul 252Ciclul 275 a fost extins cu parametrii Q369 şi Q439
 Mai multe informaţii: Manualul utilizatorului pentru programareaciclurilor
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 1.1 Prezentare generalăAcest capitol are rolul de a ajuta începătorii TNC să înveţe rapidsă manevreze cele mai importante proceduri. Pentru informaţiisuplimentare despre o anumită temă, consultaţi secţiunea la carese face referire în text.Acest capitol include următoarele teme:
 Pornirea maşiniiProgramarea primei pieseTestarea grafică a primei pieseConfigurarea sculelorConfigurarea piesei de prelucratRularea primului program
 1.2 Pornirea maşinii
 Confirmarea întreruperii alimentării cu energie şideplasarea la punctele de referinţă
 Consultaţi manualul maşinii.Pornirea maşinii implică pericole pentru operator.Citiţi informaţiile de siguranţă înainte de a pornimaşina.
 Pornirea şi traversarea punctelor de referinţă potvaria în funcţie de maşina unealtă. Consultaţimanualul maşinii.
 Porniţi alimentarea electrică a dispozitivului de control şi amaşinii. TNC porneşte sistemul de operare. Acest proces poatedura câteva minute. Apoi TNC va afişa mesajul „Alimentare cuenergie întreruptă” în antetul de pe ecran.
 Apăsaţi tasta CE: TNC compilează programul PLC
 Porniţi tensiunea de control: TNC verificăfuncţionarea circuitului de oprire de urgenţă şitrece în modul de rulare de referinţăTraversaţi manual punctele de origine în ordineaprescrisă: Pentru fiecare axă, apăsaţi tastaSTART. Dacă aveţi dispozitive de codare liniară şiunghiulară absolută pe maşina dvs., nu mai estenecesară o rulare de referinţă
 TNC este acum gata de funcţionare în modul Operare manuală.
 Informaţii suplimentare despre această temăOriginile pentru apropiereMai multe informaţii: "Pornirea", pagina 486Moduri de operareMai multe informaţii: "Programare", pagina 84
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 1.3 Programarea primei piese
 Selectarea modului de operare corectPuteţi scrie programe numai în modul Programare:
 Apăsaţi tasta modului de operare Programarepentru ca TNC să comute la modul Programare
 Informaţii suplimentare despre această temăModuri de operareMai multe informaţii: "Programare", pagina 84
 Cele mai importante taste TNCTastă Funcţii pentru ghidarea conversaţională
 Confirmare înregistrare şi activare ferestră dedialog următoare
 NOENT
 Ignoraţi întrebarea din dialog
 Terminaţi imediat dialogul
 Abandonaţi dialogul, renunţaţi la înregistrări
 Taste soft pe ecran, cu ajutorul cărora selectaţifuncţiile adecvate stării active de operare
 Informaţii suplimentare despre această temăScrierea şi editarea programelorMai multe informaţii: "Editarea unui program", pagina 137Prezentare generală a tastelor Mai multe informaţii: "Comenzile TNC", pagina 2
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 Deschiderea unui program nou/gestionareafişierelor
 Apăsaţi tasta PGM MGT: TNC deschide gestionarulde fişiere. Gestionarul de fişiere al TNC estestructurat foarte similar cu gestionarul de fişierede pe un PC cu Windows Explorer. Gestionarul defişiere permite gestionarea datelor din memoriainternă a TNCUtilizaţi tastele cu săgeţi pentru a selecta dosarulîn care doriţi să deschideţi noul fişierIntroduceţi orice nume de fişier dorit cu extensia .I
 Confirmaţi cu tasta ENT: Sistemul de control văsolicită să indicaţi unitatea de măsură dorită pentrunoul program
 Selectaţi unitatea de măsură: Apăsaţi tasta softMM sau INCH.
 TNC generează automat primul şi ultimul bloc al programului.Ulterior nu mai puteţi modifica aceste blocuri.Informaţii suplimentare despre această temă
 Gestionar de fişiereMai multe informaţii: "Lucrul cu gestionarul de fişiere",pagina 145Crearea unui program nouMai multe informaţii: "Deschiderea programelor şi introducereadatelor", pagina 130
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 Definirea unei piese de prelucrat bruteDupă ce aţi creat un program nou, puteţi defini o piesă brută deprelucrat. De exemplu, definiţi un cuboid prin introducerea punctelorMIN şi MAX, fiecare cu referire la punctul de referinţă selectat.După ce aţi creat piesa brută dorită din tasta soft, TNC iniţiazăautomat definirea piesei de prelucrat brute şi solicită datelenecesare:
 Axa broşei Z – Planul XY: Introduceţi axa broşei active. G17este salvată ca setare implicită. Acceptaţi cu tasta ENTDefiniţie piesă brută: Minimum X: Introduceţi cea mai micăcoordonată pe axa X a piesei de prelucrat brute în raport cupunctul de referinţă, de ex. 0; apoi, confirmaţi cu tasta ENTDefiniţie piesă brută: Minimum Y: Cea mai mică coordonatăpe axa Y a piesei de prelucrat brute în raport cu punctul dereferinţă, de ex. 0. Confirmaţi cu tasta ENTDefiniţie piesă brută: Minimum Z: Cea mai mică coordonatăpe axa Z a piesei de prelucrat brute în raport cu punctul dereferinţă, de ex. -40. Confirmaţi cu tasta ENTDefiniţie piesă brută: Maximum X: Introduceţi cea mai marecoordonată pe axa X a piesei de prelucrat brute în raport cupunctul de referinţă, de ex. 100; apoi, confirmaţi cu tasta ENTDefiniţie piesă brută: Maximum Y: Introduceţi cea mai marecoordonată pe axa Y a piesei de prelucrat brute în raport cupunctul de referinţă, de ex. 100. Confirmaţi cu tasta ENTDefiniţie piesă brută: Maximum Z: Introduceţi cea mai marecoordonată pe axa Z a piesei de prelucrat brute în raport cupunctul de referinţă, de ex. 0. Confirmaţi cu tasta ENT. TNCîncheie dialogul
 Exemplu de blocuri NC%NEW G71 *
 N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40*
 N20 G31 X+100 Y+100 Z+0*
 N99999999 %NEW G71 *
 Informaţii suplimentare despre această temăDefinire piesă de prelucrat brutăMai multe informaţii: "Deschiderea unui nou program piesă",pagina 134
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 Configuraţie programProgramele NC trebuie structurate consecvent în mod similar.Astfel se facilitează găsirea mai rapidă a locului, se accelereazăprogramarea şi se reduc erorile.
 Configuraţie de program recomandată pentru prelucrareasimplă, convenţională a contururilor1 Apelaţi scula, definiţi axa sculei2 Retragerea sculei3 Prepoziţionaţi scula în planul de prelucrare lângă punctul de
 pornire a conturului4 Pe axa sculei, poziţionaţi scula deasupra piesei de prelucrat sau
 prepoziţionaţi imediat la adâncimea piesei de prelucrat. Dacă estenecesar, porniţi broşa/agentul de răcire
 5 Apropierea de contur6 Prelucrarea conturului7 Îndepărtarea de contur8 Retragerea sculei, terminarea programuluiInformaţii suplimentare despre această temă
 Programare conturMai multe informaţii: "Programarea deplasărilor sculei şi aprelucrării piesei de prelucrat", pagina 242
 Configuraţie pentru programele deprelucrare a contururilor
 %BSPCONT G71 *
 N10 G30 G71 X... Y... Z...*
 N20 G31 X... Y... Z...*
 N30 T5 G17 S5000*
 N40 G00 G40 G90 Z+250*
 N50 X... Y...*
 N60 G01 Z+10 F3000 M13*
 N70 X... Y... RL F500*
 ...
 N160 G40 ... X... Y... F3000 M9*
 N170 G00 Z+250 M2*
 N99999999 BSPCONT G71 *
 Configuraţie de program recomandată pentru programele cucicluri simple1 Apelaţi scula, definiţi axa sculei2 Retragerea sculei3 Definiţi ciclul fix4 Deplasaţi-vă la poziţia de prelucrare5 Apelaţi ciclul, porniţi broşa/agentul de răcire6 Retragerea sculei, terminarea programuluiInformaţii suplimentare despre această temă
 Programarea ciclurilorAlte informaţii: Manualul utilizatorului pentru programareaciclurilor
 Configuraţia de program a ciclului%BSBCYC G71 *
 N10 G30 G71 X... Y... Z...*
 N20 G31 X... Y... Z..*
 N30 T5 G17 S5000*
 N40 G00 G40 G90 Z+250*
 N50 G200...*
 N60 X... Y...*
 N70 G79 M13*
 N80 G00 Z+250 M2*
 N99999999 BSBCYC G71 *
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 Programarea unui contur simpluConturul ilustrat în dreapta trebuie frezat o dată la o adâncime de5 mm. Aţi definit deja piesa de prelucrat brută. După ce aţi iniţiatun dialog prin intermediul unei taste funcţionale, introduceţi toatedatele solicitate de TNC în antetul ecranului.
 Apelaţi scula: Introduceţi datele sculei. Confirmaţifiecare dintre introduceri cu tasta ENT; nu uitaţi deaxa G17 a sculeiApăsaţi tasta L pentru a deschide un bloc deprogram pentru o deplasare liniară
 Apăsaţi tasta săgeată stânga pentru a comuta laintervalul de introducere pentru codurile G
 Apăsaţi tasta soft G00 dacă doriţi să introduceţi odeplasare de avans transversal rapid
 Apăsaţi tasta soft G90 pentru a utiliza valoriabsolute
 Retragerea sculei: Apăsaţi tasta portocalie aaxei Z şi introduceţi valoarea pentru poziţia lacare trebuie să efectuaţi apropierea, de ex. 250.Apăsaţi tasta ENTActivaţi opţiunea Fără compensarea razei sculei:Apăsaţi tasta soft G40Confirmaţi Funcţie auxiliară M? cu tasta END:TNC salvează blocul de poziţionare introdusApăsaţi tasta L pentru a deschide un bloc deprogram pentru o deplasare liniară
 Apăsaţi tasta săgeată stânga pentru a comuta laintervalul de introducere pentru codurile G
 Apăsaţi tasta soft G00 dacă doriţi să introduceţi odeplasare de avans transversal rapid
 Prepoziţionaţi scula în planul de lucru: Apăsaţitasta portocalie a axei X şi introduceţi valoareapentru poziţia la care trebuie să efectuaţiapropierea, de ex. -20Apăsaţi tasta portocalie a axei Y şi introduceţivaloarea pentru poziţia la care trebuie să efectuaţiapropierea, de ex. -20. Confirmaţi datele introdusecu tasta ENT.Activaţi opţiunea Fără compensarea razei sculei:Apăsaţi tasta soft G40Confirmaţi Funcţie auxiliară M? cu tasta END:TNC salvează blocul de poziţionare introdusApăsaţi tasta L pentru a deschide un bloc deprogram pentru o deplasare liniară
 Apăsaţi tasta săgeată stânga pentru a comuta laintervalul de introducere pentru codurile G
 Apăsaţi tasta soft G00 dacă doriţi să introduceţi odeplasare de avans transversal rapid
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 Aduceţi scula la adâncimea de lucru: Apăsaţi tastaportocalie a axei Z şi introduceţi valoarea pentrupoziţia la care trebuie să efectuaţi apropierea,de ex. -5. Apăsaţi tasta ENTActivaţi opţiunea Fără compensarea razei sculei:Apăsaţi tasta soft G40Funcţie auxiliară M? Porniţi broşa şi lichidul derăcire, de ex. M13, confirmaţi cu tasta END: TNCsalvează blocul de poziţionare introdusApăsaţi tasta L pentru a deschide un bloc deprogram pentru o deplasare liniară
 Introduceţi coordonatele punctului de pornire aconturului 1 pe axele X şi Y, de ex. 5/5. Confirmaţicu tasta ENTActivaţi compensarea razei la stânga traseului:Apăsaţi tasta soft G41Viteză de avans F=? Introduceţi viteza de avanspentru prelucrare, de ex. 700 mm/min, şi salvaţiînregistrarea cu tasta ENDIntroduceţi 26 pentru a vă apropia de contur:Definiţi Rază rotunjire? pentru arcul de cerc,salvaţi datele cu tasta ENDPrelucraţi conturul şi efectuaţi deplasarea lapunctul de contur 2: Trebuie să introduceţi doarinformaţiile care se modifică. Cu alte cuvinte,introduceţi doar coordonata Y 95 şi salvaţiînregistrarea cu tasta ENDDeplasare la punctul de contur 3: Introduceţicoordonata X 95 şi salvaţi înregistrarea cu tastaENDDefiniţi şanfrenul G24 pe punctul de contur 3:Lungime laterală şanfren? Introduceţi 10 mm,salvaţi cu tasta ENDDeplasare la punctul de contur 4: Introduceţicoordonata Y 5 şi salvaţi înregistrarea cu tastaENDDefiniţi şanfrenul G24 pe punctul de contur 4:Lungime laterală şanfren? Introduceţi 20 mm,salvaţi cu tasta ENDDeplasare la punctul de contur 1: Introduceţicoordonata X 5 şi salvaţi înregistrarea cu tastaENDIntroduceţi 27 pentru îndepărtarea de contur:Definiţi Rază rotunjire? a arcului de îndepărtare
 Contur de îndepărtare: Introduceţi coordonatele peaxele X şi Y în afara piesei brute, de ex. -20/-20,confirmaţi cu tastaENTActivaţi opţiunea Fără compensarea razei sculei:Apăsaţi tasta soft G40
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 Apăsaţi tasta L pentru a deschide un bloc deprogram pentru o deplasare liniarăApăsaţi tasta soft G00 dacă doriţi să introduceţi odeplasare de avans transversal rapidRetragerea sculei: Apăsaţi tasta portocalie a axeiZ pentru a vă retrage pe axa sculei şi introduceţivaloarea pentru poziţia la care trebuie să efectuaţiapropierea, de ex. 250. Apăsaţi tasta ENTActivaţi opţiunea Fără compensarea razei sculei:Apăsaţi tasta soft G40FUNCŢIE AUXILIARĂ M? Introduceţi M2 pentru atermina programul şi confirmaţi cu tasta END: TNCsalvează blocul de poziţionare introdus
 Informaţii suplimentare despre această temăExemplu complet cu blocuri NCMai multe informaţii: "Exemplu: Deplasări liniare şi şanfrenăricu coordonate carteziene", pagina 265Crearea unui program nouMai multe informaţii: "Deschiderea programelor şi introducereadatelor", pagina 130Apropiere/Îndepărtare de contururiMai multe informaţii: "Apropiere şi îndepărtarea de un contur",pagina 245Programare contururiMai multe informaţii: "Prezentarea generală a funcţiilor deconturare", pagina 256Compensarea razei sculeiMai multe informaţii: "Compensarea razei sculei ",pagina 226Funcţii auxiliare MMai multe informaţii: "Funcţii auxiliare pentru verificarea rulăriiprogramului, a broşei şi a lichidului de răcire ", pagina 392
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 Crearea unui program de cicluGăurile (cu adâncimea de 20 mm) ilustrate în figura din dreaptatrebuie găurite cu un ciclu standard de găurire. Aţi definit deja piesade prelucrat brută.
 Apelaţi scula: Introduceţi datele sculei. Confirmaţifiecare dintre introduceri cu tasta ENT; nu uitaţi deaxa sculeiApăsaţi tasta L pentru a deschide un bloc deprogram pentru o deplasare liniară
 Apăsaţi tasta săgeată stânga pentru a comuta laintervalul de introducere pentru codurile G
 Apăsaţi tasta soft G00 dacă doriţi să introduceţi odeplasare de avans transversal rapidApăsaţi tasta soft G90 pentru a utiliza valoriabsoluteRetragerea sculei: Apăsaţi tasta portocalie aaxei Z şi introduceţi valoarea pentru poziţia lacare trebuie să efectuaţi apropierea, de ex. 250.Apăsaţi tasta ENTActivaţi opţiunea Fără compensarea razei sculei:Apăsaţi tasta soft G40Funcţie auxiliară M? Porniţi broşa şi agentul derăcire, de ex. M13. Confirmaţi cu tasta END: TNCsalvează blocul de poziţionare introdusApelaţi meniul ciclului: Apăsaţi tasta CYCL DEF
 Afişaţi ciclurile de găurire
 Selectaţi ciclul de găurire standard 200: TNCdeschide fereastra de dialog pentru definireaciclului. Introduceţi toţi parametrii solicitaţi de TNCpas cu pas şi confirmaţi fiecare înregistrare cutasta ENT. În ecranul din dreapta, TNC afişează şio reprezentare grafică a respectivului parametru alcicluluiIntroduceţi 0 pentru a vă deplasa la prima poziţiede găurire: Introduceţi coordonatele poziţiei degăurire, apelaţi ciclul cu M99Introduceţi 0 pentru a vă deplasa în următoarelepoziţii de găurire: Introduceţi coordonatelepoziţiilor de găurire dorite şi apelaţi ciclul cu M99Introduceţi 0 pentru a retrage scula: Apăsaţi tastaportocalie a axei Z şi introduceţi valoarea pentrupoziţia la care trebuie să efectuaţi apropierea,de ex. 250. Apăsaţi tasta ENTFuncţie auxiliară M? Introduceţi M2 pentru atermina programul şi confirmaţi cu tasta END: TNCsalvează blocul de poziţionare introdus

Page 69
                        
                        

Programarea primei piese 1.3
 1
 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ISO | 9/2016 69
 Exemplu de blocuri NC%C200 G71 *
 N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40* Definirea piesei brute de prelucrat
 N20 G31 X+100 Y+100 Z+0*
 N30 T5 G17 S4500* Apelarea sculei
 N40 G00 G90 Z+250 G40* Retrageţi scula
 N50 G200 GĂURIRE Definiţi ciclul
 Q200=2 ;DIST. DE SIGURANTA
 Q201=-20 ;ADANCIME
 Q206=250 ;VIT. AVANS PLONJARE
 Q202=5 ;ADANCIME PLONJARE
 Q210=0 ;TEMPOR. PARTEA SUP.
 Q203=-10 ;COORDONATA SUPRAFATA
 Q204=20 ;DIST. DE SIGURANTA 2
 Q211=0,2 ;TEMPOR. LA ADANCIME
 Q395=0 ;REFERINCA ADANCIME
 N60 G00 X+10 Y+10 M13 M99* Broşă şi agent de răcire pornite, apelarea ciclului
 N70 G00 X+10 Y+90 M99* Apelarea ciclului
 N80 G00 X+90 Y+10 M99* Apelarea ciclului
 N90 G00 X+90 Y+90 M99* Apelarea ciclului
 N100 G00 Z+250 M2* Retragerea sculei, terminarea programului
 N99999999 %C200 G71 *
 Informaţii suplimentare despre această temăCrearea unui program nouMai multe informaţii: "Deschiderea programelor şi introducereadatelor", pagina 130Programarea ciclurilorAlte informaţii: Manualul utilizatorului pentru programareaciclurilor
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 1.4 Testarea grafică a primei piese(opţiunea nr. 20)
 Selectarea modului de operare corectPuteţi testa programe în modul Rulare test:
 Apăsaţi tasta pentru modul de operare pentru caTNC să comute în modul Rulare testRulare test
 Informaţii suplimentare despre această temăModurile de operare ale TNCMai multe informaţii: "Moduri de operare", pagina 83Testare programeMai multe informaţii: "Rulare test", pagina 573
 Selectarea tabelului de scule pentru rularea testuluiDacă nu aţi activat încă un tabel de scule în modul Rulare test,este necesar să efectuaţi acest pas.
 Apăsaţi tasta PGM MGT: TNC deschide gestionarulde fişiere
 Apăsaţi tasta soft SELECTARE TIP: TNC afişeazăun meniu de taste soft pentru selectarea tipului defişier care urmează a fi afişatApăsaţi tasta soft PRESTAB.: TNC afişează toatefişierele salvate în fereastra din dreapta
 Deplasaţi cursorul spre stânga, pe directoare
 Mutaţi cursorul pe directorul TNC:\table
 Deplasaţi cursorul spre dreapta, pe fişiere
 Deplasaţi cursorul la fişierul TOOL.T (tabel sculeactiv), confirmaţi cu tasta ENT: TOOL.T conţinestarea S şi este, astfel, activ pentru rularea testuluiApăsaţi tasta END: Părăsiţi gestionarul de fişiere
 Informaţii suplimentare despre această temăAdministrare sculeMai multe informaţii: "Introducerea datelor sculei în tabel",pagina 204Testare programeMai multe informaţii: "Rulare test", pagina 573
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 Selectarea programului pe care doriţi să-l testaţiApăsaţi tasta PGM MGT: TNC deschide gestionarulde fişiere
 Apăsaţi tasta soft ULTIMELE FIŞIERE: TNCdeschide o fereastră contextuală cu cele mairecente fişiere selectateUtilizaţi tastele cu săgeţi pentru a selectaprogramul pe care doriţi să îl testaţi. Încărcaţi cutasta ENT
 Informaţii suplimentare despre această temăNumerele programelorMai multe informaţii: "Lucrul cu gestionarul de fişiere",pagina 145
 Selectarea configuraţiei ecranului şi a vizualizăriiApăsaţi tasta pentru selectarea configuraţieiecranului. TNC afişează toate alternativeledisponibile în rândul de taste softApăsaţi tasta soft GRAFICE + PROGRAM: TNCafişează programul în jumătatea stângă aecranului; în jumătatea dreaptă afişează piesa deprelucrat brută
 TNC prezintă următoarele vizualizări:
 Taste soft FuncţieVizualizare volum
 Vizualizare volum şi trasee scule
 Trasee scule
 Informaţii suplimentare despre această temăFuncţii graficeMai multe informaţii: "Grafică (opţiunea 20)", pagina 562Efectuarea unei rulări de testMai multe informaţii: "Rulare test", pagina 573
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 Pornirea rulării de testApăsaţi tasta soft RESETARE + PORNIRESistemul de control resetează datele sculei care afost activă anteriorSistemul de control simulează programul activpână la o întrerupere programată sau până laterminarea programuluiÎn timp ce rulează simularea, puteţi utiliza tastelesoft pentru a schimba vizualizărileApăsaţi tasta soft OPRIRTNC întrerupe rularea testuluiApăsaţi tasta soft PORNIRESistemul de control reia rularea testului după oîntrerupere
 Informaţii suplimentare despre această temăEfectuarea unei rulări de testMai multe informaţii: "Rulare test", pagina 573Funcţii graficeMai multe informaţii: "Grafică (opţiunea 20)", pagina 562Reglarea vitezei de simulareMai multe informaţii: "Viteza setarea rulărilor de test",pagina 563
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 1.5 Configurarea sculelor
 Selectarea modului de operare corectSculele se configurează în modul Operare manuală:
 Apăsaţi tasta Operare manuală pentru ca TNCsă comute în modul Operare manualăOperaremanuală
 Informaţii suplimentare despre această temăModurile de operare ale TNCMai multe informaţii: "Moduri de operare", pagina 83
 Pregătirea şi măsurarea sculelorPrindeţi sculele necesare în portsculele respectiveLa măsurarea cu un prestabilizator de sculă extern: Măsuraţisculele, notaţi lungimea şi raza sau transferaţi-le direct lamaşină printr-un program de transferAtunci când efectuaţi măsurătorile pe maşină: depozitaţi sculeleîn schimbătorul de sculeMai multe informaţii: "Tabelul de buzunare TOOL_P.TCH",pagina 75
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 Tabelul de scule TOOL.TÎn tabelul de scule TOOL.T (salvat permanent în TNC:\table\),salvaţi datele sculelor, precum lungimea şi raza, dar şi alteinformaţii specifice sculelor, de care TNC are nevoie pentru a-şiexecuta funcţiile.
 Pentru a introduce datele sculelor în tabelul de scule TOOL.T,efectuaţi următorii paşi:
 Afişaţi tabelul de scule: TNC afişează tabelul descule
 Editaţi tabelul de scule: Setaţi tasta soft EDITARE laPORNITFolosind tastele cu săgeată în sus sau în jos,puteţi selecta numărul sculei pe care doriţi să îleditaţiFolosind tastele cu săgeată la dreapta sau lastânga, puteţi selecta datele sculei pe care doriţisă le editaţiPentru a părăsi tabelul de scule, apăsaţi tasta END
 Informaţii suplimentare despre această temăModurile de operare ale TNCMai multe informaţii: "Moduri de operare", pagina 83Lucrul cu tabelul de sculeMai multe informaţii: "Introducerea datelor sculei în tabel",pagina 204
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 Tabelul de buzunare TOOL_P.TCH
 Funcţia tabelului de buzunare depinde de maşină.Consultaţi manualul maşinii.
 În tabelul de buzunare TOOL_P.TCH (salvat permanent înTNC:\table\), specificaţi ce scule conţine magazia dvs. de scule.Pentru a introduce datele în tabelul de buzunare TOOL_P.TCH,efectuaţi următorii paşi:
 Afişaţi tabelul de scule: TNC afişează tabelul descule
 Afişarea tabelului de buzunare: TNC afişeazătabelul de buzunareEditaţi tabelul de buzunare: Setaţi tasta softEDITARE la PORNITCu tastele cu săgeată în sus sau în jos puteţiselecta numărul buzunarului pe care doriţi să îleditaţiFolosind tastele cu săgeată la dreapta sau lastânga, puteţi selecta datele pe care doriţi să leeditaţiPentru a părăsi tabelul de buzunare, apăsaţi tastaEND
 Informaţii suplimentare despre această temăModurile de operare ale TNCMai multe informaţii: "Moduri de operare", pagina 83Lucrul cu tabelul de buzunareMai multe informaţii: "Tabelul de buzunare pentru schimbătorulsculei", pagina 214
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 1.6 Configurarea piesei de prelucrat
 Selectarea modului de operare corectPiesele de prelucrat sunt configurate în modul de operare Operaremanuală sau Roată de mână electronică
 Apăsaţi tasta Operare manuală pentru ca TNCsă comute în modul Operare manualăOperaremanuală
 Informaţii suplimentare despre această temăModul de operare Operare manualăMai multe informaţii: "Mutarea axelor maşinii", pagina 489
 Fixarea piesei de prelucratMontaţi piesa de prelucrat cu un element de fixare pe masa maşinii.Dacă deţineţi un palpator 3-D pe maşina dvs., nu mai trebuie săprindeţi piesa de prelucrat paralel cu axele.Dacă nu deţineţi un palpator 3-D pe maşina dvs., trebuie să aliniaţipiesa de prelucrat astfel încât să fie fixată cu muchiile paralel faţăde axele maşinii.Informaţii suplimentare despre această temă
 Setarea originilor cu palpatorul 3-DMai multe informaţii: "Setarea originii cu palpatorul 3-D(opţiunea nr. 17)", pagina 538Setarea originilor fără palpatorul 3-DMai multe informaţii: "Setarea originii fără un palpator 3-D",pagina 515
 Setarea originii cu un palpator 3-D(număr opţiune 17)
 Introduceţi un palpator 3-D: În modul Poziţ. cu introd. manualădate, executaţi un bloc T care conţine axa sculei şi apoi reveniţila modul Operare manuală
 Apăsaţi tasta soft pentru funcţia de palpare: TNCafişează funcţiile disponibile în rândul de taste soft
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 Setaţi originea la un colţ al piesei de prelucrat, deexempluPoziţionaţi palpatorul lângă primul punct depalpare de pe prima muchie a piesei de prelucratSelectaţi direcţia de palpare prin intermediul tasteisoftApăsaţi NC START: Palpatorul se deplasează îndirecţia definită până când face contact cu piesade prelucrat şi revine apoi automat la punctul depornireUtilizaţi tastele de direcţionare a axelor pentru aprepoziţiona palpatorul într-o poziţie aproape deal doilea punct de contact de pe prima muchie apiesei de prelucratApăsaţi pe NC start: Palpatorul se deplasează îndirecţia definită până când face contact cu piesade prelucrat, apoi revine automat la punctul depornireUtilizaţi tastele de direcţionare a axelor pentru aprepoziţiona palpatorul într-o poziţie aproape deprimul punct de contact de pe a doua muchie apiesei de prelucratSelectaţi direcţia de palpare prin intermediul tasteisoftApăsaţi pe NC start: Palpatorul se deplasează îndirecţia definită până când face contact cu piesade prelucrat, apoi revine automat la punctul depornireUtilizaţi tastele de direcţionare a axelor pentru aprepoziţiona palpatorul într-o poziţie aproape deal doilea punct de contact de pe a doua muchie apiesei de prelucratApăsaţi pe NC start: Palpatorul se deplasează îndirecţia definită până când face contact cu piesade prelucrat, apoi revine automat la punctul depornireTNC afişează coordonatele punctului de colţmăsuratPentru setarea la 0: Apăsaţi tasta soft SELECTAREORIGINEApăsaţi tasta soft END pentru a închide meniul
 Informaţii suplimentare despre această temăSetarea originilorMai multe informaţii: "Setarea originii cu palpatorul 3-D(opţiunea nr. 17)", pagina 538
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 1.7 Rularea primului program
 Selectarea modului de operare corectPuteţi rula programele în modul Rulare program, bloc unic sauRul. program, secv. integrală:
 Apăsaţi tasta modului de operare: TNC trece înmodul Rulare program, bloc unic şi execută apoiprogramul NC bloc cu bloc. Trebuie să confirmaţifiecare bloc cu tasta NC STARTApăsaţi tasta modului de operare: TNC comută lamodul de operare Rul. program, secv. integralăşi rulează programul după pornirea NC până lao întrerupere de program sau până la terminareaprogramului
 Informaţii suplimentare despre această temăModurile de operare ale TNCMai multe informaţii: "Moduri de operare", pagina 83Executarea unui programMai multe informaţii: "Rularea programului", pagina 577
 Selectarea programului pe care doriţi să-l rulaţiApăsaţi tasta PGM MGT: TNC deschide gestionarulde fişiere
 Apăsaţi tasta soft ULTIMELE FIŞIERE: TNCdeschide o fereastră contextuală cu cele mairecente fişiere selectateUtilizaţi tastele cu săgeţi, dacă este necesar,pentru a selecta programul pe care doriţi să îlexecutaţi. Încărcaţi cu tasta ENT
 Informaţii suplimentare despre această temăGestionar de fişiereMai multe informaţii: "Lucrul cu gestionarul de fişiere",pagina 145
 Pornirea programuluiApăsaţi tasta NC START: TNC execută programulactiv
 Informaţii suplimentare despre această temăExecutarea unui programMai multe informaţii: "Rularea programului", pagina 577
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 2.1 TNC 620Sistemele de control HEIDENHAIN TNC sunt sisteme de controlal conturului pentru ateliere, care vă permit să programaţi operaţiiconvenţionale de frezare şi strunjire chiar pe maşină, într-un limbajde programare Klartext conversaţional, uşor de utilizat. Acesteasunt concepute pentru maşini de frezare, găurire şi perforare,precum şi pentru centre de prelucrare cu maxim 5 axe. Puteţimodifica şi poziţia unghiulară a broşei din sistemul de control alprogramului.Tastatura şi configuraţia ecranului sunt aranjate clar, astfel încâtfuncţiile sunt rapid şi uşor de utilizat.
 HEIDENHAIN Klartext şi DIN/ISOHEIDENHAIN Klartext, limbajul de programare TNC pentru ateliereghidat prin ferestre de dialog, este o metodă deosebit de uşoarăde scriere a programelor. Grafica de programare ilustrează paşiiindividuali de prelucrare pentru programarea conturului. Dacă nueste disponibil niciun desen dimensionat pentru NC, programareaconturului liber FK va fi utilă. Prelucrarea piesei de lucru poate fisimulată grafic fie în timpul unei execuţii de testare, fie în timpulexecuţiei unui program.De asemenea, este posibil să programaţi un format ISO sau unmod DNC.Puteţi introduce şi testa un program în timp ce sistemul de controlrulează un alt program.
 CompatibilitateEste posibil ca programele de prelucrare create pe dispozitivelede control al conturării HEIDENHAIN (începând cu TNC 150 B)să nu ruleze întotdeauna pe TNC 620. Dacă blocurile NC conţinelemente nevalide, TNC le va marca drept blocuri ERROR sau vaafişa mesaje de eroare la deschiderea fişierului.
 De asemenea, reţineţi descrierea detaliată adiferenţelor dintre iTNC 530 şi TNC 620.Mai multe informaţii: "Funcţiile comparate ale TNC620 şi ale iTNC 530", pagina 658.
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 2.2 Unitatea de afişare vizuală şi panoulde operare
 Ecran de afişareTNC este disponibil fie ca versiune compactă, fie cu unitate deafişare şi panou de operare separate. Ambele variante TNC suntprevăzute cu un afişaj color cu ecran plat TFT de 15 inch.
 1 AntetCând TNC este pornit, în antetul ecranului sunt afişatemodurile de operare selectate: Modul de prelucrare în stângaşi modul de programare în dreapta. Modul activ este afişat încâmpul mai mare al antetului, unde sunt afişate dialogurile şimesajele TNC (excepţie: Dacă TNC afişează numai grafice).
 2 Taste softÎn partea de jos, TNC indică funcţii suplimentare pe un rândde taste soft. Puteţi selecta aceste funcţii apăsând tasteleaflate imediat sub acestea. Liniile subţiri de deasupra rânduluide taste soft indică numărul de rânduri de taste soft care potfi apelate cu tastele din dreapta şi stânga care sunt utilizatepentru comutarea tastelor soft. Este evidenţiată bara carereprezintă rândul de taste soft active
 3 Taste de selectare a tastelor soft4 Taste pentru comutarea tastelor soft5 Setează configuraţia ecranului6 Tastă de deplasare pentru comutarea între modurile de
 prelucrare şi de programare7 Tastele de selectare a tastelor soft pentru producătorii de
 maşini unelte8 Taste pentru comutarea tastelor soft pentru producătorii de
 maşini unelte9 Conexiune USB
 2
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 Setarea configuraţiei ecranuluiSelectaţi personal configuraţia ecranului: De exemplu, în modulde operare Programare, puteţi seta TNC să afişeze blocurilede program în fereastra din stânga, în timp ce în fereastra dindreapta este afişată grafica de programare. Puteţi afişa structuraprogramului în fereastra din dreapta sau puteţi afişa numai blocurilede program într-o singură fereastră mare. Ferestrele de ecrandisponibile depind de modul de operare selectat.Configuraţi dispunerea ecranului:
 Apăsaţi tasta de comutare a ecranului: Rândulde taste soft afişează opţiunile de configuraţiedisponibileMai multe informaţii: "Moduri de operare",pagina 83Selectaţi dispunerea dorită a ecranului folosind otastă soft
 Panou de controlTNC 620 este livrat cu un panou de operare integrat. Caalternativă, TNC 620 este, de asemenea, disponibil cu o unitate deafişare separată şi un panou de operare cu tastatură alfabetică.
 1 Tastatură alfanumerică pentru introducerea textelor şi numelorde fişiere şi pentru programarea ISO
 2 Gestionar de fişiereCalculatorFuncţie MODFuncţie HELP
 3 Moduri de programare4 Moduri de operare a maşinii5 Iniţierea dialogurilor de programare6 Tastele de navigare şi comanda de salt GOTO7 Intrarea numerică şi selectarea axei8 Panou tactil9 Butoanele mouse-ului10 Panou de operare al maşinii
 Mai multe informaţii Manualul maşinii
 Funcţiile tastelor individuale sunt descrise pe interiorul capaculuifrontal.
 Unii producători de maşini-unelte nu utilizeazăpanoul de operare standard de la HEIDENHAIN.Consultaţi manualul maşinii.Tastele externe, de ex.NC START sau NC STOP, suntdescrise în manualul maşinii.
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 2.3 Moduri de operare
 Operarea manuală şi Roata de mână electronicăModul Operare manuală este necesar pentru setarea maşinii-unelte. În acest mod de operare, puteţi poziţiona axele maşiniimanual sau prin incrementări, puteţi seta originile şi puteţi înclinaplanul de lucru.Modul Roată de mână electronică vă permite să deplasaţi manualaxele maşinii cu roata de mână electronică HR.
 Tastele soft pentru configuraţia ecranului (selectaţi conformdescrierii anterioare)Tastă soft Fereastră
 Poziţii
 Stânga: poziţii, dreapta: afişare stare
 Stânga: poziţii, dreapta: obiect de coliziune
 Poziţionarea cu Introducere manuală de dateAcest mod de operare este utilizat pentru programarea mişcărilorde avans transversal simple, cum ar fi frezarea plană sauprepoziţionarea.
 Tastele soft pentru selectarea configuraţiei ecranuluiTastă soft Fereastră
 Program
 Stânga: program, dreapta: afişare stare
 Stânga: program, dreapta: obiect de coliziune
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 ProgramareÎn acest mod de operare puteţi scrie programele de prelucrare.Funcţia de programare liberă FK, numeroasele cicluri şi funcţiilede parametru Q facilitează programarea şi adaugă informaţiilenecesare. Dacă doriţi, puteţi să afişaţi traseele de avans transversalprogramate în grafica de programare.
 Tastele soft pentru selectarea configuraţiei ecranuluiTastă soft Fereastră
 Program
 Stânga: program, dreapta: structuraprogramului
 Stânga: blocuri de program; dreapta: grafică deprogramare
 Rulare testÎn modul de operare Rulare test, TNC verifică programele şisecţiunile de program la erori, precum incompatibilităţi geometrice,date lipsă sau incorecte în program sau încălcări ale spaţiului delucru. Această simulare este susţinută grafic în diferite moduri deafişare. (Opţiunea 20)
 Tastele soft pentru selectarea configuraţiei ecranuluiTastă soft Fereastră
 Program
 Stânga: program, dreapta: afişare stare
 Stânga: program, dreapta: grafice(opţiunea 20)
 Grafic(opţiunea 20)
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 Rulare program, Secvenţă completă şi Rulareprogram, Bloc unicÎn modul de operare Rul. program secv. integr., TNC executăîn mod continuu un program până la sfârşit sau până la oprireamanuală sau programată a acestuia. Puteţi continua rulareaprogramului după o întrerupere.În modul de operare Rul. program bloc unic, executaţi separatfiecare bloc apăsând tasta NC START. În cazul ciclurilor cu modelede puncte şi CYCL CALL PAT, sistemul de control se opreşte dupăfiecare punct.
 Tastele soft pentru selectarea configuraţiei ecranuluiTastă soft Fereastră
 Program
 Stânga: program; dreapta: structură
 Stânga: program, dreapta: afişare stare
 Stânga: program, dreapta: grafice(opţiunea 20)
 Grafic(opţiunea 20)
 Stânga: program, dreapta: obiect de coliziune
 Corp de coliziune
 Tastele soft pentru configuraţia ecranului pentru tabelele demese mobile(opţiunea 22 Gestionarea mesei mobile)Tastă soft Fereastră
 Tabel de mese mobile
 Stânga: program; dreapta: tabel de mesemobile
 Stânga: tabel de mese mobile, dreapta: afişarestare
 Stânga: tabel de mese mobile, dreapta: grafice
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 2.4 Afişaje de stare
 Afişaj de stare generalAfişajul general de stare din partea inferioară a ecranului văinformează asupra stării curente a maşinii-unealtă.Se afişează automat în următoarele moduri de operare:
 Rulare program, bloc unicRul. program, secv. integralăPoziţ. cu introd. manuală date
 Dacă este selectată configuraţia de ecran GRAFICE,afişajul de stare nu apare.
 În modurile Operare manuală şi Roată de mână electronică,afişajul de stare apare în fereastra mare.
 Informaţii în afişajul stăriiPictogramă SemnificaţieACTL. Afişarea poziţiei: Modul de coordonate actuale,
 nominale sau distanţa care trebuie acoperită
 Axele maşinii; TNC afişează axele auxiliare culitere mici. Ordinea şi numărul axelor afişatesunt determinate de producătorul maşinii unelte.Consultaţi manualul maşinii pentru mai multeinformaţii
 Număr presetări active din tabelul de presetări.Dacă originea a fost setată manual, TNC afişeazătextul MAN în spatele simbolului
 F S M Viteza de avans afişată în ţoli corespunde uneizecimi din valoarea efectivă. Viteza broşei S,viteza de avans F şi funcţiile M active
 Axa este fixată
 Axa poate fi deplasată cu roata de mână
 Axele se deplasează cu o rotaţie de bază
 Axele descriu o rotaţie 3-D de bază
 Axele se deplasează într-un plan de lucru înclinat
 Funcţia M128 este activă
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 Pictogramă SemnificaţieNiciun program selectat, program reselectat,program abandonat prin oprire internă sauprogram întreruptÎn această situaţie, sistemul de control nu afişeazăinformaţii privind programele în funcţie de mod(respectiv, referinţe contextuale), astfel încâtorice interacţiune este posibilă, de ex. mişcări alecursorului sau modificarea parametrilor Q.
 Program pornit, execuţie în cursDin motive de siguranţă, sistemul de control nupermite interacţiunea operatorului în aceastăsituaţie
 Program oprit, de ex. în modul de operare Rul.program, secv. integrală, după apăsarea tasteiNC STOPDin motive de siguranţă, sistemul de control nupermite interacţiunea operatorului în aceastăsituaţie
 Program întrerupt, de ex. în modul de operarePoziţ. cu introd. manuală date, în urmaexecutării fără erori a unui bloc NCÎn această situaţie, sistemul de control permitediferite moduri de interacţiune a operatorului,de ex. mişcări ale cursorului sau modificareaparametrilor Q. În cazul unei interacţiuni aoperatorului, sistemul de control poate pierdeinformaţiile privind programele valabile modal(referinţă contextuală). Pierderea referinţeicontextuale poate cauza poziţii nedorite ale sculei!Mai multe informaţii: "Programarea şiexecutarea de operaţii simple de prelucrare",pagina 556 şi "Întreruperile controlate dinprogram", pagina 578
 Program abandonat sau întrerupt
 Funcţia de control activ al vibraţiilor (ACC) esteactivă (nr. opţiune 145)
 Funcţia CTC este activă (nr. opţiune 141)
 Funcţia de viteză în impulsuri a broşei este activă
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 Afişajele de stare suplimentareAfişările suplimentare de stare conţin informaţii detaliate desprerularea programului. Acestea pot fi apelate în toate modurile deoperare, cu excepţia modului de operare Programare.
 Pentru a porni afişajul suplimentar de stareApelaţi rândul de taste soft pentru configuraţiaecranului
 Selectaţi configuraţia ecranului în afişajulsuplimentar de stare: În jumătatea din dreaptaecranului, TNC afişează formularul de stareVEDERE ANSAMBLU
 Pentru a selecta un afişaj suplimentar de stareComutaţi rândurile de taste soft până când apartastele soft STARE
 Selectaţi afişarea suplimentară a stării direct cutasta soft, de ex. poziţiile şi coordonatele, sau
 utilizaţi tastele soft de comutare pentru a selectavizualizarea dorită
 Selectaţi afişajele de stare descrise mai jos după cum urmează:direct cu tasta soft corespunzătoarecu tastele soft de comutaresau folosind tasta pentru FILA URMĂTOARE
 Vă rugăm să reţineţi că o parte din informaţiiledespre stare descrise mai jos nu sunt disponibiledecât dacă opţiunea software asociată este activatăpe TNC.

Page 89
                        
                        

Afişaje de stare 2.4
 2
 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ISO | 9/2016 89
 Prezentare generalăFormularul de stare Vedere ansamblu este afişat de către TNCîn urma pornirii TNC dacă aţi selectat configuraţia ecranuluiSTARE + PROGRAM (sau STARE + POZIŢIE). Prezentarea generalăconţine un rezumat ale celor mai importante informaţii despre stare,pe care îl puteţi găsi şi în numeroasele formulare detaliate.
 Tastă soft SemnificaţieAfişarea poziţiei
 Informaţii sculăFuncţii M activeTransformări active de coordonateSubprogram activRepetare secţiune program activProgram apelat cu %Timp prelucrare actualNumele şi calea programului principal activ
 Informaţii generale despre program (fila PGM)Tastă soft SemnificaţieNu esteposibilăselectareadirectă
 Numele şi calea programului principal activ
 Centru cerc CC (pol)Contor temporizatorTimpul de prelucrare când programul a fostsimulat integral în modul de operare Rularetest
 Timp prelucrare actual în procenteOra curentăPrograme active
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 Repetare secţiune program/Subprograme (fila LBL)Tastă soft SemnificaţieNu esteposibilăselectareadirectă
 Repetări de secţiuni de program activ cu numărbloc, număr de etichetă şi număr de repetăriprogramate/repetări ce trebuie rulate
 Subprograme active cu numărul blocului încare a fost apelat subprogramul şi numărul deetichetă apelat
 Informaţii despre ciclurile standard (fila CYC)Tastă soft SemnificaţieNu esteposibilăselectareadirectă
 Ciclu fix activ
 Valori active ale ciclului 32 Toleranţă
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 Funcţii M auxiliare active (fila M)Tastă soft SemnificaţieNu esteposibilăselectareadirectă
 Listă a funcţiilor M active cu semnificaţie fixă
 Listă a funcţiilor active M care sunt adaptate deproducătorul maşinii
 Poziţii şi coordonate (fila POS)Tastă soft Semnificaţie
 Tipul afişajului de poziţie, de ex. poziţia efectivă
 Unghi înclinat al planului de lucruUnghiul transformărilor de bazăCinematica activă
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 Informaţii despre scule (fila TOOL)Tastă soft Semnificaţie
 Indexul sculei active:
 T: Numărul sculei şi numele sculeiRT: Număr şi nume sculă de rezervă
 Axă sculăLungimea sculei şi raza sculeiSupradimensionări (valori delta) din tabelul descule (TAB) şi TOOL CALL (PGM)Durată de viaţă a sculei, durată de viaţă maximăa sculei (TIME 1) şi durată de viaţă maximă asculei pentru TOOL CALL (TIME 2)Afişarea sculei programate şi a sculei de rezervă
 Măsurare sculă (fila TT)
 TNC afişează numai fila TT dacă funcţia este activăpe maşina dvs.
 Tastă soft SemnificaţieNu esteposibilăselectareadirectă
 Sculă activă
 Valorile măsurate din măsurătorile sculelor
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 Transformări coordonate (fila TRANS)Tastă soft Semnificaţie
 Nume tabel de origine activă
 Numărul originii active (#), comentariul dinlinia activă a numărului originii active (DOC) dinciclul G53Decalajul originii active (Ciclul G54); TNCafişează o decalare de origine activă în maxim8 axeAxele oglindite (Ciclul G28)Unghiul de rotaţie activ (Ciclul G73)Factorul/factorii de scalare activi (CiclurileG72); TNC afişează un factor de scalare activîn maxim 6 axeOrigine de scalare
 Mai multe informaţii: Manualul utilizatorului pentru programareaciclurilor
 Afişarea parametrilor Q (fila QPARA)Tastă soft Semnificaţie
 Afişaţi valorile curente ale parametrilor Qdefiniţi
 Afişaţi şirurile de caractere ale parametrilor detip şir definiţi
 Apăsaţi tasta soft LISTĂ PARAMETRI Q. TNCdeschide o fereastră contextuală. Pentru fiecare tipde parametru (Q, QL, QR, QS), definiţi numereleparametrilor pe care doriţi să îi controlaţi. Separaţiparametrii Q unici folosind virgule şi conectaţiparametrii Q secvenţiali folosind liniuţe, de ex.1,3,200-208. Intervalul de introducere pentru fiecaretip de parametru este de 132 de caractere.Afişajul din fila QPARA conţine întotdeaunaopt zecimale. Rezultatul Q1 = COS 89,999este afişat de către sistemul de control, deexemplu, ca 0,00001745. Valorile foarte marisau foarte mici sunt afişate de către sistemulde control în format exponenţial. RezultatulQ1 = COS 89,999 * 0,001 este afişat de cătresistemul de control ca +1,74532925e-08, unde e-08corespunde factorului 10-8.

Page 94
                        
                        

Introducere 2.5 Gestionarul de ferestre
 2
 94 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ISO | 9/2016
 2.5 Gestionarul de ferestre
 Producătorul maşinii unelte determină acoperireafuncţiei şi comportamentul gestionarului de ferestre.Consultaţi manualul maşinii.
 TNC este echipat cu gestionarul de ferestre Xfce. Xfce este oaplicaţie standard pentru sistemele de operare UNIX şi este folosităpentru gestionarea interfeţelor utilizator grafice. Sunt posibileurmătoarele funcţii:
 Afişarea unei bare de activităţi pentru comutarea între diferiteaplicaţii (interfeţe cu utilizatorul)Gestionarea unui desktop suplimentar pe care pot rula aplicaţiispeciale oferite de producătorul maşiniiControlează comutarea între aplicaţiile software NC şi cele aleproducătorului maşiniiPuteţi schimba dimensiunea şi poziţia ferestrelor pop-up. Sunt,de asemenea, posibile închiderea, minimizarea şi restabilireaferestrelor contextuale
 TNC afişează o stea în colţul din stânga sus alecranului dacă o aplicaţie a gestionarului de ferestresau gestionarul de ferestre în sine a cauzat o eroare.În acest caz, comutaţi la gestionarul de ferestre şiremediaţi problema. Dacă este necesar, consultaţimanualul aparatului.
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 Prezentare generală a barei de sarciniÎn bara de sarcini, puteţi alege spaţii de lucru diferite prin clic pemouse.Sistemul de control oferă următoarele spaţii de lucru:
 Spaţiu de lucru 1: Mod de operare activSpaţiu de lucru 2: Mod activ de programareSpaţiu de lucru 3: Vizualizatorul CAD, convertorul DXF sauaplicaţiile producătorului maşinii-unealtă (disponibile opţional)Spaţiu de lucru 4: Afişarea şi controlul de la distanţăal computerelor externe (opţiunea 133) sau aplicaţiileproducătorului maşinii-unealtă (disponibile opţional)
 În plus, puteţi selecta şi alte aplicaţii din bara de sarcini, pe care le-aţi pornit în paralel cu software-ul de control, de ex. TNCguide.
 Puteţi muta aleatoriu toate aplicaţiile deschise înpartea dreaptă a simbolului HEIDENHAIN de culoareverde dintre spaţiile de lucru, apăsând şi menţinândapăsat butonul din stânga al mouse-ului.
 Faceţi clic pe simbolul HEIDENHAIN verde pentru a deschideun meniu în care puteţi obţine informaţii, efectua setări sau porniaplicaţii.Sunt disponibile următoarele funcţii:
 Despre HEROS: Informaţii despre sistemul de operare alsistemului de controlControl NC: Porniţi şi opriţi software-ul de control (numai înscopuri de diagnosticare)Web Browser: Deschideţi browserul webGestionare desktop la distanţă (opţiunea 133): Afişarea şioperarea de la distanţă a computerelor externeMai multe informaţii: "Gestionare desktop la distanţă (opţiunea133)", pagina 107Diagnostic: Aplicaţii de diagnosticare
 GSmartControl: Disponibil numai pentru specialiştii autorizaţiHE Logging: Definiţi setările pentru fişierele de diagnosticareinternăHE Menu: Disponibil numai pentru specialiştii autorizaţiperf2: Verificaţi încărcarea procesorului şi a procesuluiPortscan: Testare conexiuni activeMai multe informaţii: " PortScan ", pagina 97Portscan OEM: Disponibil numai pentru specialiştii autorizaţiRemoteService: Porniţi şi opriţi întreţinerea de la distanţăMai multe informaţii: "Service de la distanţă", pagina 99Terminal: Introduceţi şi executaţi comenzi pe consolă
 Setări: Setările sistemului de operareDată/Oră: Setaţi data şi oraLimbă/tastaturi: Selectaţi limba dialogurilor sistemului şiversiunea tastaturii; sistemul de control suprascrie setarea delimbă a dialogurilor sistemului atunci când porniţi cu setareade limbă de la parametrul maşinii CfgDisplayLanguage (nr.101300)Reţea: Definirea setărilor de reţea
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 Imprimantă: Configuraţi şi gestionaţi imprimantaEconomizor de ecran: Definiţi economizorul de ecranSELinux: Definiţi software-ul de siguranţă pe sistemele deoperare bazate pe LinuxPartajări: Conectaţi şi gestionaţi unităţi de reţea externeVNC: Definiţi setarea pentru software-ul extern careaccesează sistemul de control, de ex. pentru lucrări deîntreţinere (Virtual Network Computing)Mai multe informaţii: "VNC", pagina 102WindowManagerConfig: Disponibil numai pentru specialiştiiautorizaţiFirewall: Configurarea firewalluluiMai multe informaţii: "Firewall", pagina 619HePacketManager: Disponibil numai pentru specialiştiiautorizaţiHePacketManager Personalizat: Disponibil numai pentruspecialiştii autorizaţi
 Scule: Aplicaţiile fişierelorVizualizator documente: Afişaţi fişiere, de ex. fişiere PDFManager de fişiere: Disponibil numai pentru specialiştiiautorizaţiGeeqie: Deschideţi şi gestionaţi graficeGnumeric: Deschideţi şi editaţi tabeleLeafpad: Deschideţi şi editaţi fişiere textCopierea de rezervă pentru NC/PLC: Crearea unui fişiernouMai multe informaţii: "Copiere de rezervă şi restabilire",pagina 105Restabilirea NC/PLC: Restabilirea unui fişier de backupMai multe informaţii: "Copiere de rezervă şi restabilire",pagina 105Ristretto: Deschideţi graficeCaptură ecran: Creaţi capturi de ecranTNCguide: Apelaţi sistemul de asistenţăXarchiver: Extrageţi sau comprimaţi directoareAplicaţii: Aplicaţii suplimentare
 Orage Calender: Deschideţi calendarulReal VNC viewer: Definiţi setarea pentru software-ulextern care accesează sistemul de control, de ex. pentrulucrări de întreţinere (Virtual Network Computing)
 Aplicaţiile disponibile de la scule pot fi pornite directprin selectarea tipului de fişier corespunzător dingestionarea fişierelor sistemului de controlMai multe informaţii: "Instrumente suplimentarepentru administrarea tipurilor externe de fişiere",pagina 157
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 PortScanFuncţia PortScan permite căutarea ciclică sau manuală a tuturorporturilor deschise de intrare TCP şi liste UDP din sistem. Toateporturile găsite sunt comparate cu listele albe. Dacă sistemul decontrol găseşte un port care nu este inclus pe listele albe, acestaafişează o fereastră contextuală corespunzătoare.În acest scop, meniul Diagnostic din HeROS include aplicaţiilePortscan şi Portscan OEM. Aplicaţia Portscan OEM poate fiexecutată numai după introducerea parolei producătorului maşinii.Funcţia Portscan caută toate porturile deschise de intrare TCP şiUDP din sistem şi le compară cu cele patru liste albe salvate însistem:
 Listele albe interne ale sistemului /etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg şi /mnt/sys/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfgListele albe cu porturi pentru funcţiile specifice producătorilor demaşini-unelte, de exemplu pentru aplicaţiile Python şi DNC: /mnt/plc/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfgLista albă cu porturi pentru funcţiile specifice clientului: /mnt/tnc/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg
 Pentru fiecare element, lista albă conţine tipul de port (TCP/UDP),numărul portului, programul care lucrează cu portul respectiv şicomentarii opţionale. Dacă funcţia de scanare automată a porturiloreste activă, pot fi deschise numai porturile deschise în listele albe.Porturile neincluse în liste determină deschiderea unei ferestre denotificare.Rezultatul scanării este salvat într-un fişier-jurnal (LOG:/portscan/scanlog şi LOG:/portscan/scanlogevil) şi, dacă sunt găsite porturinoi, care nu sunt incluse într-una dintre listele albe, acestea suntafişate.
 Pornirea manuală a aplicaţiei PortscanProcedaţi după cum urmează pentru a porni manual aplicaţiaPortscan:
 Deschideţi bara de sarcini din partea de jos a ecranuluiMai multe informaţii: "Gestionarul de ferestre", pagina 94Apăsaţi butonul HEIDENHAIN verde pentru a deschide meniulJHSelectaţi elementul de meniu DiagnosticSelectaţi elementul de meniu PortscanSistemul de control deschide o fereastră contextuală HeRosPortscan.Apăsaţi tasta Start
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 Pornirea ciclică a aplicaţiei PortscanProcedaţi după cum urmează pentru a porni ciclic, automat,aplicaţia Portscan:
 Deschideţi bara de sarcini din partea de jos a ecranuluiMai multe informaţii: "Gestionarul de ferestre", pagina 94Apăsaţi butonul HEIDENHAIN verde pentru a deschide meniulJHSelectaţi elementul de meniu DiagnosticSelectaţi elementul de meniu PortscanSistemul de control deschide o fereastră contextuală HeRosPortscan.Apăsaţi tasta Actualizare automată laSetaţi intervalul de timp folosind glisorul
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 Service de la distanţăÎmpreună cu Instrumentul de configurare pentru service la distanţă,instrumentul TeleService de la HEIDENHAIN permite realizareade conexiuni end-to-end criptate între un computer de service şimaşina-unealtă.Pentru a se permite comunicarea între sistemul de controlHEIDENHAIN şi serverul HEIDENHAIN, acesta trebuie să fieconectat la internet.Mai multe informaţii: "Configurarea TNC", pagina 613În starea de bază, firewallul sistemului de control blochează toateconexiunile de intrare şi de ieşire. Din acest motiv, firewallul trebuiedezactivat pe durata sesiunii de service.
 Configurarea sistemului de controlPentru a configura sistemul de control, procedaţi după cumurmează:
 Deschideţi bara de sarcini din partea de jos a ecranuluiMai multe informaţii: "Gestionarul de ferestre", pagina 94Apăsaţi butonul HEIDENHAIN verde pentru a deschide meniulJHSelectaţi elementul de meniu SetăriSelectaţi elementul de meniu FirewallSistemul de control afişează fereastra de dialog Setări firewall/SSHDezactivaţi firewallul debifând opţiunea Activ din fila Firewall.Apăsaţi tasta Aplicare pentru a salva setărileApăsaţi butonul OKFirewallul este dezactivat.
 Nu uitaţi să reactivaţi firewallul la sfârşitul sesiunii deservice.
 Instalarea automată a unui certificat de sesiuneÎn timpul instalării software-ului NC, un certificat temporar esteinstalat automat pe sistemul de control. O instalare, care poateavea forma unei actualizări, poate fi efectuată numai de către untehnician de service al producătorului maşinii-unealtă.
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 Instalarea manuală a unui certificat de sesiuneDacă pe sistemul de control nu este instalat un certificat de sesiunevalid, trebuie instalat un certificat nou. Consultaţi-vă cu personalulde service pentru a determina certificatul necesar. Aceştia vă vorfurniza un fişier cu un certificat valabil, dacă este necesar.Pentru a instala certificatul pe sistemul de control, procedaţi dupăcum urmează:
 Deschideţi bara de sarcini din partea de jos a ecranuluiMai multe informaţii: "Gestionarul de ferestre", pagina 94Apăsaţi butonul HEIDENHAIN verde pentru a deschide meniulJHSelectaţi elementul de meniu SetăriSelectaţi elementul de meniu ReţeaSistemul de control afişează fereastra de dialog Setări reţeaSelectaţi fila Internet. Setările din câmpul Întreţinere de ladistanţă sunt configurate de către producătorul maşinii-unealtă.Apăsaţi tasta Adăugare şi selectaţi fişierul din meniul de selecţieApăsaţi tasta DeschidereCertificatul este deschis.Apăsaţi tasta soft OKPoate fi necesară repornirea sistemului de control pentruîncărcarea setărilor
 Iniţierea sesiunii de serviceProcedaţi după cum urmează pentru a începe sesiunea de service:
 Deschideţi bara de sarcini din partea de jos a ecranuluiApăsaţi butonul HEIDENHAIN verde pentru a deschide meniulJHSelectaţi elementul de meniu DiagnosticSelectaţi elementul de meniu Service la distanţăIntroduceţi Cheia de sesiune de la producătorul maşinii-unealtă
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 Software de securitate SELinuxSELinux este o extensie pentru sisteme de operare bazate peLinux. SELinux este un pachet software de securitate suplimentarbazat pe Control obligatoriu al accesului (MAC) şi protejeazăsistemul împotriva rulării de proceduri sau funcţii neautorizate şi,prin urmare, protejează împotriva viruşilor şi a altor programe răuintenţionate.MAC înseamnă că fiecare acţiune trebuie să fie permisă în modspecific, altfel TNC nu o va executa. Software-ul este conceput săofere protecţie suplimentară la restricţiile de acces obişnuite aleLinux. Anumite procese şi acţiuni nu pot fi executate decât dacăfuncţiile standard şi controlul accesului SELinux o permit.
 Instalarea SELinux a TNC este pregătită să permitădoar executarea programelor instalate cu software-ulHEIDENHAIN NC. Nu puteţi să rulaţi alte programecu instalarea standard.
 Controlul accesului SELinux în HEROS 5 este reglementat dupăcum urmează:
 TNC rulează doar acele aplicaţii instalate cu software-ulHEIDENHAIN NCFişierele privind securitatea software-ului (fişiere de sistemSELinux, fişiere de boot HEROS 5 etc.) pot fi modificate numaide programele selectate în mod explicit în acest sensNu trebuie executate niciodată fişiere noi generate de alteprogrameUnităţile de memorie USB nu pot fi deselectateExistă doar două procese permise pentru a executa fişiere noi:
 Pornirea unei actualizări software: O actualizare softwareHEIDENHAIN poate înlocui sau modifica fişierele de sistemPornirea configuraţiei SELinux: Configurarea SELinux este,de obicei, protejată cu parolă de către producătorul maşiniiunelte; consultaţi manualul corespunzător al maşinii
 HEIDENHAIN recomandă activarea SELinux,deoarece acesta oferă protecţie suplimentarăîmpotriva unor atacuri din exterior.
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 VNCUtilizaţi funcţia VNC pentru a configura comportamentul diferiţilorclienţi VNC. Acest lucru include, de pildă, operarea prin intermediultastelor soft, a mouse-ului şi a tastaturii ASCII.Sistemul de control oferă următoarele opţiuni:
 Lista clienţilor permişi (nume sau adresă IP)Parola pentru conexiuneOpţiuni suplimentare pentru serverSetări suplimentare pentru alocarea domeniului de aplicare
 Dacă există mai mulţi clienţi sau mai multe unităţioperaţionale, procedura de alocare a domeniuluide aplicare depinde de conceptul şi situaţia defuncţionare a maşinii.Această funcţie trebuie să fie adaptată la TNC decătre producătorul maşinii.Consultaţi manualul maşinii.
 Deschiderea setărilor VNCProcedaţi după cum urmează pentru a deschide setările VNC:
 Deschideţi bara de sarcini din partea de jos a ecranuluiMai multe informaţii: "Gestionarul de ferestre", pagina 94Apăsaţi butonul HEIDENHAIN verde pentru a deschide meniulJHSelectaţi elementul de meniu SetăriSelectaţi elementul de meniu VNCSistemul de control deschide fereastra contextuală Setări VNC.
 Sistemul de control oferă următoarele opţiuni:Adăugare: Adăugaţi un nou vizualizator/client VNCEliminare: Şterge clientul selectat Funcţia este aplicabilă numaiclienţilor introduşi manual.Editare: Editaţi configuraţia clientului selectatActualizare: Actualizează afişajul. Funcţia este necesară pentruîncercările de conectare în timpul cărora este deschisă fereastrade dialog.
 Setări VNCDialog Opţiune Semnificaţie
 Nume computer: Adresa IP sau numele computerului
 VNC: Conexiunea clientului la vizualizatorul VNC
 Setări participantVNC
 Domeniu deaplicare VNC
 Clientul participă la alocarea domeniului de aplicare
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 Dialog Opţiune Semnificaţie
 Model ManualClient introdus manualRespinsConexiunea clientului respectiv nu este permisăTeleService/IPC 61xxClient prin conexiune TeleServiceDHCPUn alt computer care îşi obţine adresa IP de la computerulrespectiv
 Avertisment firewall Avertismente şi informaţii privind situaţia în care protocolul VNCnu a fost autorizat pentru toţi clienţii VNC din cauza setărilorfirewallului de pe sistemul de control.Mai multe informaţii: "Firewall", pagina 619.
 ActivareaTeleService/IPC 61xx
 Conexiunea prin TeleService/IPC 61xx este întotdeauna permisăSetări globale
 Verificare parola Clientul trebuie să introducă o parolă pentru verificare. Dacăaceastă opţiune este activă, parola trebuie introdusă la stabilireaconexiunii.
 Refuz Accesul este respins global pentru toţi ceilalţi clienţi VNC.
 Investig. În timpul încercărilor de conectare, se deschide fereastra dedialog corespunzătoare.
 Activarea unui altVNC
 Permisă Accesul este permis global pentru toţi ceilalţi clienţi VNC.
 Activare domeniude aplicare VNC
 Activează alocarea domeniului de aplicare pentru sistemulrespectiv. În caz contrar, nu există o alocare centralizată adomeniului de aplicare. Cu setarea implicită, domeniul de aplicareeste realocat activ de către proprietarul domeniului de aplicare,prin clic pe simbolul domeniului de aplicare. Acest lucru înseamnăcă proprietarul domeniului de aplicare trebuie să elibereze maiîntâi domeniul de aplicare prin clic pe simbolul acestuia înainte deca orice alt client să poată regăsi domeniul de aplicare.
 Activare domeniude aplicare VNCconcurent
 Cu setarea implicită, domeniul de aplicare este realocat activ decătre proprietarul domeniului de aplicare, prin clic pe simboluldomeniului de aplicare. Acest lucru înseamnă că proprietaruldomeniului de aplicare trebuie să elibereze mai întâi domeniulde aplicare prin clic pe simbolul acestuia înainte de ca orice altclient să poată regăsi domeniul de aplicare. Dacă se selecteazădomeniul de aplicare concurent, orice client poate accesadomeniul de aplicare în orice moment, fără a aştepta eliberareaacestuia de către proprietar.
 Setări domeniu deaplicare VNC
 Timp expiratdomeniu deaplicare VNCconcurent
 Perioada de timp în care proprietarul curent al domeniului deaplicare poate obiecta la retragerea domeniului de aplicare saupoate împiedica realocarea acestuia. Dacă un client solicitădomeniul de aplicare, pe ecranele tuturor clienţilor apare ofereastră de dialog în care realocarea domeniului de aplicarepoate fi refuzată.
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 Dialog Opţiune SemnificaţieStarea curentă a domeniului de aplicare VNC pe clientulrespectiv: Domeniul de aplicare aparţine unui alt client. Mouse-ulşi tastatura sunt dezactivate.
 Starea curentă a domeniului de aplicare VNC pe clientulrespectiv: Domeniul de aplicare aparţine clientului curent. Pot fiintroduse date.
 Simboluldomeniului deaplicare
 Starea curentă a domeniului de aplicare VNC pe clientulrespectiv: Solicitarea de transfer al domeniului de aplicare cătreun alt client, trimisă de către proprietarul domeniului de aplicare.Mouse-ul şi tastatura sunt dezactivate până ce domeniul deaplicare este alocat în mod clar.
 Dacă este selectată setarea Activare domeniu de aplicare VNCconcurent, apare o fereastră contextuală. Această fereastrăde dialog permite refuzarea alocării domeniului de aplicarecătre clientul care îl solicită. Dacă acest lucru nu se întâmplă,domeniul de aplicare trece la clientul care îl solicită după scurgereaintervalului de timp setat.
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 Copiere de rezervă şi restabilireCu funcţiile Copiere rezervă NC/PLC şi Restabilire NC/PLC, puteţisalva şi restabili directoare separate sau întreaga unitate de stocarea TNC. Puteţi salva fişierele de rezervă local, pe o unitate din reţeasau pe suporturi de stocare USB.Programul de copiere de rezervă generează un fişier *. tncbckcare poate fi, de asemenea, procesat de către instrumentul PCTNCbackup (parte a TNCremo). Programul de restabilire poaterestabili aceste fişiere, precum şi cele din programele TNCbackupexistente. Dacă un fişier *. tncbck este selectat în gestionarul defişiere al sistemului de control, programul Restabilire NC/PLC estelansat automat.Operaţiile de copiere de rezervă şi restabilire sunt împărţite în maimulte etape. Navigaţi între aceste etape cu tastele soft ÎNAINTE şiÎNAPOI. Acţiunile specifice fiecărei etape sunt afişate contextual, cataste soft.
 Deschideţi Copiere rezervă NC/PLC sau Restabilire NC/PLCProcedaţi după cum urmează pentru a deschide funcţiile:
 Deschideţi bara de sarcini din partea de jos a ecranuluiMai multe informaţii: "Gestionarul de ferestre", pagina 94Apăsaţi butonul HEIDENHAIN verde pentru a deschide meniulJHSelectaţi elementul de meniu SculeDeschideţi elementul de meniu Copiere rezervă NC/PLC sauRestabilire NC/PLCSistemul de control deschide o fereastră contextuală.
 Copierea de rezervă a datelorPentru a face copii de rezervă ale datelor din sistemul de control,procedaţi după cum urmează:
 Selectaţi Copiere rezervă NC/PLCSelectaţi tipul
 Efectuaţi o copie de rezervă a partiţiei TNCEfectuaţi o copie de rezervă a structurii arborescente:Selectaţi directorul pentru copiere de rezervă din gestionarulde fişiereEfectuaţi o copie de rezervă a configuraţiei maşinii (numaipentru producătorii de maşini-unelte)Finalizaţi copierea de rezervă (numai pentru producătorii demaşini-unelte)Comentariu: Comentariu liber configurabil pentru copierea derezervă
 Selectaţi pasul următor cu tasta soft ÎNAINTEOpriţi sistemul de control, dacă este necesar, folosind tasta softOPRIRE SOFTWARE NCDefiniţi regulile de excludere
 Reguli presetate ale utilizatoruluiIntroduceţi-vă propriile reguli în tabel
 Selectaţi pasul următor cu tasta soft ÎNAINTESistemul de control generează o listă de fişiere pentru copiereade rezervă.Verificaţi lista. Deselectaţi fişiere, dacă este necesar.
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 Selectaţi pasul următor cu tasta soft ÎNAINTEIntroduceţi numele fişierului de rezervăSelectaţi calea de stocareSelectaţi pasul următor cu tasta soft ÎNAINTESistemul de control generează fişierul copiei de rezervă.Confirmaţi cu tasta soft OKSistemul de control încheie procesul de copiere de rezervă şireporneşte software-ul NC.
 Restabilirea datelor
 Atenţie: Se pot pierde date!Sistemul de control suprascrie fişierele existente fărăa afişa un mesaj de confirmare.
 Pentru a restabili datele, procedaţi după cum urmează:Selectaţi Restabilire NC/PLCSelectaţi arhiva care va fi restabilităSelectaţi pasul următor cu tasta soft ÎNAINTESistemul de control generează o listă de fişiere pentrurestabilire.Verificaţi lista. Deselectaţi fişiere, dacă este necesar.Selectaţi pasul următor cu tasta soft ÎNAINTEOpriţi sistemul de control, dacă este necesar, folosind tasta softOPRIRE SOFTWARE NCExtrageţi arhivaSistemul de control restabileşte fişierele.Confirmaţi cu tasta soft OKSistemul de control reporneşte software-ul NC.
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 2.6 Gestionare desktop la distanţă(opţiunea 133)
 IntroducereFuncţia de gestionare desktop la distanţă vă permite să afişaţi peecranul TNC computere externe conectate prin Ethernet şi să leoperaţi prin intermediul TNC. Puteţi, de asemenea, porni programedin HeROS sau afişa pagini web de pe un server extern.Sunt disponibile următoarele opţiuni de conectare:
 Windows Terminal Server (RDP): Afişează pe sistemul decontrol desktopul unui computer Windows aflat la distanţăWindows Terminal Server (RemoteFX): Afişează pe sistemulde control desktopul unui computer Windows aflat la distanţăVNC: Conexiune la un computer extern (de ex. HEIDENHAIN-IPC). Afişează pe sistemul de control desktopul unui computerWindows sau Unix aflat la distanţăOprirea/repornirea unui computer: Disponibil numai pentruspecialiştii autorizaţiWorld Wide Web: Disponibil numai pentru specialiştii autorizaţiSSH: Disponibil numai pentru specialiştii autorizaţiXDMCP: Disponibil numai pentru specialiştii autorizaţiConexiune definită de utilizator: Disponibil numai pentruspecialiştii autorizaţi
 HEIDENHAIN asigură o conexiune funcţională întreHeROS 5 şi IPC 6341. HEIDENHAIN nu poategaranta funcţionarea corectă a altor combinaţii sauconexiuni la dispozitive externe.
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 Configurarea conexiunilor – Windows TerminalServiceConfigurarea unui computer extern
 Pentru conectarea la Windows Terminal Service,nu este necesar să instalaţi un program softwaresuplimentar pe computerul extern.
 Pentru a configura computerul extern, de exemplu unul carerulează sistemul de operare Windows 7, procedaţi după cumurmează:
 După ce apăsaţi butonul de pornire Windows, selectaţi din barade activităţi elementul de meniu Control sistemSelectaţi elementul de meniu SistemSelectaţi elementul de meniu Setări complexe de sistemSelectaţi fila La distanţăÎn zona Asistenţă de la distanţă, activaţi funcţia Permiteţiconexiuni de asistenţă de la distanţă la acest computerÎn zona Desktop la distanţă, activaţi funcţia Permiteţiconexiuni cu computere pe care este instalată oriceversiune Desktop la distanţăConfirmaţi setările cu butonul OK
 Configurarea TNC
 În funcţie de sistemul de operare alcomputerului extern şi de protocolul utilizat,care va depinde de acesta, selectaţi fieWindows Terminal Service (RDP), fieWindows Terminal Service (RemoteFX).
 Configuraţi TNC după cum urmează:După ce apăsaţi butonul HEIDENHAIN de culoare verde,selectaţi elementul de meniu Gestionare desktop la distanţădin bara de sarciniApăsaţi butonul Conectare nouă în fereastraGestionare desktop la distanţăSelectaţi elementul de meniu Windows Terminal Service (RDP)sau Windows Terminal Service (RemoteFX)Introduceţi informaţiile solicitate privind conexiunea în fereastraEditaţi conexiuneaEditați conexiunea
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 Setare Semnificaţie Introducere
 Nume conexiune Numele conexiunii în Gestionare desktop la distanţă Necesar
 Repornire după oprireaconexiunii
 Comportament în caz de oprire a conexiunii:
 Reporneşte întotdeaunaNu reporneşte niciodatăÎntotdeauna după o eroareSe întreabă după o eroare
 Necesar
 Pornire automată laautentificare
 Conexiune stabilită automat la pornirea sistemului de control Necesar
 Adăugare la favorite Pictograma conexiunii din bara de sarcini:
 Dublu clic cu butonul din stânga al mouse-ului: Sistemul decontrol iniţiază conexiuneaClic cu butonul din stânga al mouse-ului: Sistemul de controlcomută la desktopul conectatClic cu butonul din dreapta al mouse-ului: Sistemul decontrol afişează meniul conexiunii
 Necesar
 Comutaţi la următorulspaţiu de lucru
 Numărul desktopului conectat, unde desktopurile 0 şi 1 suntrezervate pentru software-ul NC
 Necesar
 Eliberare unitate destocare în masă USB
 Permite accesul la unitatea de stocare în masă USB Necesar
 Calculator Numele de gazdă sau adresa IP a computerului extern Necesar
 Nume de utilizator Numele utilizatorului Necesar
 Parolă Parola utilizatorului Necesar
 Domeniul Windows Domeniul computerului extern Necesar
 Modul Ecran complet saudimensiune definită deutilizator a ferestrei
 Dimensiunea ferestrei conexiunii Necesar
 Elementele din zona Opţiuniavansate
 Disponibil numai pentru specialiştii autorizaţi Opţional
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 Configurarea conexiunii – VNCConfigurarea unui computer extern
 Pentru a se conecta la VNC, computerul dvs. externnu necesită un server VNC suplimentar.Instalaţi şi configuraţi serverul VNC, de ex. serverulTightVNC server, înainte de a configura sistemulTNC.
 Configurarea TNCConfiguraţi TNC după cum urmează:
 Selectaţi elementul de meniu Gestionare desktop la distanţădin bara de sarciniApăsaţi butonul Conectare nouă în fereastraGestionare desktop la distanţăSelectaţi elementul de meniu VNCIntroduceţi informaţiile solicitate privind conexiunea în fereastraEditaţi conexiuneaEditați conexiunea
 Setare Semnificaţie Introducere
 Nume conexiune: Numele conexiunii în Gestionare desktop la distanţă Necesar
 Repornire după terminareaconectării:
 Comportament în caz de oprire a conexiunii:
 Reporneşte întotdeaunaNu reporneşte niciodatăÎntotdeauna după o eroareSe întreabă după o eroare
 Necesar
 Pornire automată la logare Conexiune stabilită automat la pornirea sistemului de control Necesar
 Adăugați la favorite Pictograma conexiunii din bara de sarcini:
 Dublu clic cu butonul din stânga al mouse-ului: Sistemul decontrol iniţiază conexiuneaClic cu butonul din stânga al mouse-ului: Sistemul de controlcomută la desktopul conectatClic cu butonul din dreapta al mouse-ului: Sistemul decontrol afişează meniul conexiunii
 Necesar
 Mutați pe următoareasupraf. de lucru(Workspace)
 Numărul desktopului conectat, unde desktopurile 0 şi 1 suntrezervate pentru software-ul NC
 Necesar
 Aprobare memorie USB demasă
 Permite accesul la unitatea de stocare în masă USB conectată Necesar
 Calculator Numele de gazdă sau adresa IP a computerului extern Necesar
 Parolă Parola de conectare la serverul VNC Necesar
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 Setare Semnificaţie Introducere
 Mod full screen sau Mărimefereastră definită deutilizator:
 Dimensiunea ferestrei conexiunii Necesar
 Permiteți și alte conexiuni(share)
 Permite accesul la serverul VNC şi prin alte conexiuni VNC Necesar
 Doar vizualizare (viewonly)
 Computerul extern nu poate fi operat în modul de afişare Necesar
 Elementele din zona OpţiuniextinseOpțiuni extinse
 Disponibil numai pentru specialiştii autorizaţi Opţional
 Iniţierea şi oprirea conexiuniiDupă configurarea unei conexiuni, aceasta este afişată sub formaunei pictograme în fereastra Gestionare desktop la distanţă. Faceţiclic pe pictograma conexiunii folosind butonul din dreapta al mouse-ului pentru a deschide un meniu care permite pornirea şi oprireaafişării.Utilizaţi tasta DIADUR din dreapta de pe tastatură pentru a comutala Desktop 3 şi înapoi la interfaţa TNC. Puteţi comuta la acestdesktop şi folosind bara de sarcini.Dacă desktopul conexiunii externe sau computerul extern esteactiv, toate acţiunile mouse-ului şi tastaturii sunt transmise laacesta.Toate conexiunile sunt anulate automat la oprirea sistemului deoperare HEROS 5. Reţineţi, însă, că numai conexiunea esteanulată; computerul sau sistemul extern nu va fi oprit automat.
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 2.7 Accesorii: Palpatoare 3-D şi roţi demână electronice HEIDENHAIN
 Palpatoare 3-D (opţiunea software Funcţii palpator)Numeroasele palpatoare HEIDENHAIN 3-D vă permit să:
 Alinia piesele de prelucrat automatSeta origini rapid şi sigurMăsuraţi piesa de prelucrat în timpul rulării programuluiMăsura şi inspecta sculele
 Toate funcţiile ciclurilor (ciclurile palpatorului şiciclurile fixe) sunt descrise în Manualul utilizatoruluipentru programarea ciclurilor. Dacă aveţi nevoie deacest manual al utilizatorului, vă rugăm să contactaţiHEIDENHAIN. ID: 1096886-xx
 Palpatoare cu declanşator TS 220, TS 440, TS 444, TS 640 şi TS740Aceste palpatoare sunt eficiente în special pentru aliniereaautomată a piesei de prelucrat, pentru setarea originii şi pentrumăsurarea piesei de prelucrat. TS 220 transferă semnalul decomutare printr-un cablu şi este o alternativă economică dacătrebuie să efectuaţi ocazional operaţii de digitalizare.Palpatorul TS 640 şi varianta mai mică TS 440 au transmisiewireless cu infraroşu a semnalului de declanşare către TNC.Aceasta le face convenabile pentru utilizarea pe maşini cuschimbătoare automate de sculă.Principiu de operare: Palpatoarele cu declanşator HEIDENHAIN auun comutator optic rezistent la uzură, care generează un semnalelectric imediat ce tija este deviată. Semnalul este transmis cătresistemul de control, care stochează poziţia curentă a palpatoruluica valoare efectivă.
 Palpator sculă TT 140 pentru măsurarea sculeiTT 140 este un palpator 3-D cu declanşator pentru măsurarea şiinspecţia sculei. TNC oferă trei cicluri pentru acest palpator cu careputeţi măsura lungimea şi raza sculei automat, cu broşa oprită sauaflată în mişcare de rotaţie. TT 140 are un design rezistent şi unnivel ridicat de protecţie, care îl face insensibil la agenţi de răcireşi deşeuri. Semnalul de declanşare este generat de un comutatoroptic rezistent la uzură şi foarte sigur.
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 Roţi de mână electronice HRRoţile de mână electronice facilitează mutarea axelor cu mâna.Este disponibilă o gamă largă de avansuri transversale pentrurotaţia roţii de mână. Pe lângă roţile de mână integrale HR130 şiHR150, HEIDENHAIN oferă şi roţile de mână portabile HR 410, HR520 şi HR 550FS.
 De asemenea, puteţi conecta simultan şi utilizaalternativ mai multe roţi de mână electronice pesistemele de control cu interfaţa serială HSCI(HEIDENHAIN Serial Controller Interface –interfaţa HEIDENHAIN de controler serial) pentrucomponentele de control.Configuraţia este efectuată de producătorul maşinii-unelte.
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 3.1 Noţiuni fundamentale
 Dispozitivele de codare a poziţiei şi marcajele dereferinţăAxele maşinii sunt echipate cu dispozitive de codare a poziţiei, careînregistrează poziţiile mesei maşinii sau ale sculei. Axele liniaresunt echipate în general cu dispozitive de codare liniare, iar meselerotative şi axele de înclinare cu dispozitive de codare pentru unghi.Când axa unei maşini se deplasează, dispozitivul corespunzătorde codare a poziţiei generează un semnal electric. TNC evalueazăaceste semnale şi calculează poziţia efectivă exactă a axei maşinii.Dacă există o întrerupere a alimentării cu energie, poziţia calculatănu va mai corespunde cu poziţia efectivă a maşinii. Pentru arecupera această asociere, dispozitivele de codare incrementală apoziţiei sunt dotate cu marcaje de referinţă. Scalele dispozitivelorde codare conţin unul sau mai multe marcaje de referinţă caretransmit un semnal către TNC, când sunt depăşite. Cu ajutorulsemnalului, TNC poate restabili repartiţia poziţiilor afişate la poziţiilemaşinii. Pentru dispozitivele de codare liniară cu marcaje dereferinţă cu distanţă codată, axele maşinii trebuie să se deplasezecu maxim 20 mm, iar pentru dispozitivele de codare pentru unghi,cu maxim 20°.Cu dispozitivele de codare absolută, o valoare a poziţiei absoluteeste transmisă dispozitivului de control imediat după pornire. Astfel,repartiţia poziţiei efective la poziţia maşinii este restabilită imediatdupă pornire.
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 sisteme de referinţăPentru ca unitatea de control să avanseze pe o axă conform unuitraseu definit, aceasta necesită un sistem de referinţă.Un codor liniar montat paraxial pe o maşină-unealtă poatereprezenta un sistem de referinţă simplu pentru axeleliniare. Codorul liniar reprezintă o axă numerică – un sistemunidimensional de coordonate.Pentru a se apropia de un punct dintr-un plan, sistemul de controlnecesită două axe şi, prin urmare, un sistem de referinţă cu douădimensiuni.Pentru a se apropia de un punct dintr-un plan, sistemul de controlnecesită trei axe şi, prin urmare, un sistem de referinţă cu treidimensiuni. Dacă aceste trei axe sunt configurate perpendicularuna pe cealaltă, acest lucru creează un aşa-numit sistem decoordonate carteziene.
 Conform regulii mâinii drepte, vârfurile degetelorindică direcţiile pozitive ale celor trei axe principale.
 Pentru ca un punct să aibă o poziţie unică determinată înspaţiu, este necesară o origine a coordonatelor în plus faţă deconfiguraţia celor trei dimensiuni. Intersecţia comună serveşte caorigine a coordonatelor în sistemul de coordonate 3-D. Aceastăintersecţie are coordonatele X+0, Y+0 şi Z+0.Sistemul de control trebuie să distingă între diferitele sisteme dereferinţă pentru a efectua întotdeauna schimbarea unei scule înaceeaşi poziţie, de exemplu, sau pentru a efectua întotdeaunao operaţie de prelucrare în raport cu poziţia curentă a piesei deprelucrat.Sistemul de control distinge între următoarele sisteme de referinţă:
 Sistemul de coordonate al maşinii M-CS:Machine Coordinate SystemSistemul de coordonate de bază B-CS:Basic Coordinate SystemSistemul de coordonate al piesei de prelucrat W-CS:Workpiece Coordinate SystemSistemul de coordonate al planului de lucru WPL-CS:Working Plane Coordinate SystemSistemul de coordonate de introducere I-CS:Input Coordinate SystemSistemul de coordonate al sculei T-CS:Tool Coordinate System
 Toate sistemele de referinţă sunt interdependente.Acestea depind, de asemenea, de lanţul cinematic almaşinii-unealtă respective.Sistemul de coordonate al maşinii este sistemul dereferinţă.
 X∆

Page 118
                        
                        

Noţiuni fundamentale, gestionar de fişiere 3.1 Noţiuni fundamentale
 3
 118 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ISO | 9/2016
 Sistemul de coordonate al maşinii M-CSSistemul de coordonate al maşinii corespunde descrierii cinematiceşi, prin urmare, conceptului mecanic efectiv al maşinii-unealtă.Deoarece sistemul mecanic al unei maşini nu corespunde niciodatăcu precizie sistemului de coordonate carteziene, sistemul decoordonate al maşinii constă în mai multe sisteme de coordonateunidimensionale. Aceste sisteme de coordonate unidimensionalecorespund axelor fizice ale maşinii, care nu sunt în mod necesarperpendiculare unele pe celelalte.Poziţia şi orientarea sistemelor de coordonate unidimensionale suntdefinite cu ajutorul translaţiilor şi rotaţiilor bazate pe vârful broşeidin descrierea cinematică.Poziţia originii coordonatelor, aşa-numita origine a maşinii, estedefinită de către producătorul maşinii în timpul configurării acesteia.Valorile din configuraţia maşinii definesc poziţiile „zero” alecodoarelor şi ale axelor corespunzătoare ale maşinii. Punctul „zero”al maşinii nu se află în mod necesar la intersecţia teoretică a axelorfizice. Acesta se poate afla şi în afara cursei de avans.Deoarece valorile de configurare a maşinii nu pot fi modificatede către utilizator, sistemul de coordonate al maşinii este utilizatpentru determinarea poziţiilor constante, de exemplu, a poziţiei deschimbare a sculei.
 MZP
 Punctul zero al maşinii MZP:Machine Zero Point
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 Sistemul de control converteşte toate mişcările în sistemul decoordonate al maşinii, indiferent de sistemul de referinţă utilizatpentru introducerea valorilor.Exemplu de maşină-unealtă cu 3 axe şi axa Y ca axă oblică,nedispusă perpendicular pe planul ZX:
 În modul de operare Poziţ. cu introd. manuală date, executaţiun bloc NC cu L IY+10Pe baza valorilor definite, sistemul de control determină valorilenominale pe baza valorilor definite.În timpul poziţionării, sistemul de control deplasează axele Y şiZ ale maşinii.Afişajele RFACTL şi REFNOMINAL indică mişcările axelor Y şi Zîn sistemul de coordonate al maşinii.Afişajele ACTL. şi NOML. indică o singură mişcare a axei Y însistemul de coordonate de introducere.În modul de operare Poziţ. cu introd. manuală date, executaţiun bloc NC cu L IY-10 M91Pe baza valorilor definite, sistemul de control determină valorilenominale pe baza valorilor definite.În timpul poziţionării, sistemul de control deplasează numai axaY a maşinii.Afişajele RFACTL şi REFNOMINAL indică o singură mişcare aaxei Y în sistemul de coordonate al maşinii.Afişajele ACTL. şi NOML. indică mişcările axelor Y şi Z însistemul de coordonate de introducere.
 Utilizatorul poate programa poziţii în raport cu punctul zero almaşinii, de ex. utilizând funcţia diversă M91.Tastă soft Aplicaţie
 Utilizatorul poate defini deplasările în sistemulde coordonate al maşinii, în funcţie de axacorespunzătoare, folosind valorile DECALAJ dintabelul de presetări.
 Producătorul maşinii configurează coloaneleDECALAJ din tabelul de presetări în funcţie demaşină.
 Mai multe informaţii: "Gestionarea originilor cu tabelul depresetări", pagina 507
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 Sistemul de coordonate de bază B-CSSistemul de coordonate de bază este un sistem 3-D de coordonatecarteziene. Originea coordonatelor reprezintă capătul modeluluicinematic.În majoritatea cazurilor, orientarea sistemului de coordonate debază corespunde celei a sistemului de coordonate al maşinii. Potexista excepţii de la această regulă dacă un producător utilizeazătransformări cinematice suplimentare.Modelul cinematic şi, prin urmare, poziţia originii coordonatelor dinsistemul de coordonate de bază sunt definite de către producătorulmaşinii în configuraţia acesteia. Utilizatorul nu poate modificavalorile de configurare a maşinii.Sistemul de coordonate de bază serveşte la determinarea poziţiei şiorientării sistemului de coordonate al piesei de prelucrat.
 W-CS
 B-CS
 Tastă soft AplicaţieUtilizatorul determină poziţia şi orientareasistemului de coordonate al piesei de prelucratfolosind, de exemplu, un palpator 3-D. Sistemulde control salvează valorile determinate în raportcu sistemul de coordonate de bază ca valoriTRANSFORM. DE BAZĂ din tabelul de presetări.
 Producătorul maşinii configurează coloaneleTRANSFORM. DE BAZĂ din tabelul de presetări înfuncţie de maşină.
 Mai multe informaţii: "Gestionarea originilor cu tabelul depresetări", pagina 507
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 Sistemul de coordonate al piesei de prelucrat W-CSSistemul de coordonate al piesei de prelucrat este un sistem 3-D decoordonate carteziene. Originea coordonatelor reprezintă punctulde referinţă activ.Poziţia şi orientarea sistemului de coordonate al piesei de prelucratdepind de valorile TRANSFORM. DE BAZĂ din linia de presetăriactivă.
 Tastă soft AplicaţieUtilizatorul determină poziţia şi orientareasistemului de coordonate al piesei de prelucratfolosind, de exemplu, un palpator 3-D. Sistemulde control salvează valorile determinate în raportcu sistemul de coordonate de bază ca valoriTRANSFORM. DE BAZĂ din tabelul de presetări.
 Mai multe informaţii: "Gestionarea originilor cu tabelul depresetări", pagina 507În sistemul de coordonate al piesei de prelucrat, utilizatoruldefineşte poziţia şi orientarea sistemului de coordonate al planuluide lucru folosind transformări.Transformări în sistemul de coordonate al piesei de prelucrat:
 funcţiile 3D ROTfuncţiile PLANCiclul 19 PLAN DE LUCRU
 Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR.(decalare înainte de înclinarea planului de lucru)Ciclul 8 IMAGINE OGLINDA(oglindire înainte de înclinarea planului de lucru)
 Rezultatele transformărilor depind unele de celelalte,în funcţie de ordinea de programare.
 În absenţa transformărilor active în sistemulde coordonate al piesei de prelucrat, poziţia şiorientarea sistemului de coordonate al planului delucru şi cele ale sistemului de coordonate al piesei deprelucrat vor fi identice.Pe maşinile-unelte cu 3 axe sau cele cu prelucrarepură pe 3 axe, nu există transformări în sistemulde coordonate al piesei de prelucrat. ValorileTRANSFORM. DE BAZĂ din rândul activ de presetărise aplică în mod direct sistemului de coordonate alplanului de lucru, în această situaţie.Fireşte, sunt posibile şi alte transformări în sistemulde coordonate al planului de lucru. Mai multeinformaţii: "Sistemul de coordonate al planului delucru WPL-CS", pagina 122
 W-CS
 B-CS
 WPL-CS
 W-CS
 WPL-CS
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 Sistemul de coordonate al planului de lucru WPL-CSSistemul de coordonate al planului de lucru este un sistem 3-D decoordonate carteziene.Poziţia şi orientarea sistemului de coordonate al planului de lucrudepind de transformările active din sistemul de coordonate al pieseide prelucrat.
 În absenţa transformărilor active în sistemulde coordonate al piesei de prelucrat, poziţia şiorientarea sistemului de coordonate al planului delucru şi cele ale sistemului de coordonate al piesei deprelucrat vor fi identice.Pe maşinile-unelte cu 3 axe sau cele cu prelucrarepură pe 3 axe, nu există transformări în sistemulde coordonate al piesei de prelucrat. ValorileTRANSFORM. DE BAZĂ din rândul activ de presetărise aplică în mod direct sistemului de coordonate alplanului de lucru, în această situaţie.
 WPL-CS
 W-CS
 WPL-CS
 În sistemul de coordonate al planului de lucru, utilizatorul defineştepoziţia şi orientarea sistemului de coordonate de introducerefolosind transformări.Transformări în sistemul de coordonate al planului de lucru:
 Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR.Ciclul 8 IMAGINE OGLINDACiclul 10 ROTATIECiclul 11 SCALARECiclul 26 SCALARE SPEC. AXARELATIV LA PLAN
 I-CS
 WPL-CS
 I-CS
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 Ca funcţie de PLAN, funcţia RELATIV LA PLANse aplică în sistemul de coordonate al piesei deprelucrat şi aliniază sistemul de coordonate alplanului de lucru.Valorile de înclinare cumulată iau întotdeauna careferinţă sistemul de coordonate al planului de lucru.
 Rezultatele transformărilor depind unele de celelalte,în funcţie de ordinea de programare.
 În absenţa transformărilor active în sistemul decoordonate al planului de lucru, poziţia şi orientareasistemului de coordonate de introducere şi cele alesistemului de coordonate al planului de lucru vor fiidentice.Pe maşinile-unelte cu 3 axe sau cele cu prelucrarepură pe 3 axe, nu există transformări în sistemulde coordonate al planului de lucru. ValorileTRANSFORM. DE BAZĂ din rândul activ de presetărise aplică în mod direct sistemului de coordonate deintroducere în această situaţie.
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 Sistemul de coordonate de introducere I-CSSistemul de coordonate de introducere este un sistem 3-D decoordonate carteziene.Poziţia şi orientarea sistemului de coordonate de introduceredepind de transformările active din sistemul de coordonate alplanului de lucru.
 În absenţa transformărilor active în sistemul decoordonate al planului de lucru, poziţia şi orientareasistemului de coordonate de introducere şi cele alesistemului de coordonate al planului de lucru vor fiidentice.Pe maşinile-unelte cu 3 axe sau cele cu prelucrarepură pe 3 axe, nu există transformări în sistemulde coordonate al planului de lucru. ValorileTRANSFORM. DE BAZĂ din rândul activ de presetărise aplică în mod direct sistemului de coordonate deintroducere în această situaţie.
 I-CS
 WPL-CS
 I-CS
 Cu ajutorul blocurilor de poziţionare din sistemul de coordonatede introducere, utilizatorul defineşte poziţia sculei şi, prin urmare,poziţia sistemului de coordonate al sculei.Blocuri de poziţionare în sistemul de coordonate de introducere:
 Blocurile de poziţionare paraxialăBlocuri de poziţionare cu coordonate carteziene sau polareBlocuri de poziţionare cu coordonate carteziene sau vectorinormali la suprafaţă
 7 X+48 R+
 7 L X+48 Y+102 Z-1.5 R0
 7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007NZ0.8848844 R0
 Poziţia sistemului de coordonate al sculei estedeterminată de coordonatele carteziene X, Y şi Z şiîn cazul blocurilor de poziţionare cu vectori normali lasuprafaţă.Împreună cu compensarea 3-D a sculei, poziţiasistemului de coordonate al sculei poate fi deplasatăde-a lungul vectorilor normali la suprafaţă.
 Orientarea sistemului de coordonate al sculei poate fiefectuată în diferite sisteme de referinţă.Mai multe informaţii: "Sistemul de coordonate alsculei T-CS", pagina 125
 X10
 X0
 Y10Y0
 X10
 X0 Y10
 Y0
 Un contur care ia ca referinţă origineasistemului de coordonate de introducere
 poate fi transformat aleatoriu.
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 Sistemul de coordonate al sculei T-CSSistemul de coordonate al sculei este un sistem 3-D de coordonatecarteziene. Originea coordonatelor reprezintă punctul de referinţă alsculei. Valorile din tabelul de scule, L şi R pentru sculele de frezareşi ZL, XL şi YL pentru sculele de strunjire, iau ca referinţă acestpunct.Mai multe informaţii: "Introducerea datelor sculei în tabel",pagina 204 şi "Date sculă"
 Pentru ca monitorizarea dinamică a coliziunilor(opţiunea 40) să monitorizeze corect scula,valorile din tabelul de scule trebuie să corespundădimensiunilor efective ale sculei.
 Pe baza valorilor din tabelul de scule, originea coordonatelor dinsistemul de coordonate al sculei este deplasată la centrul sculeiTCP. TCP este abrevierea de la Tool Center Point – centrul sculei.Dacă programul NC nu ia ca referinţă vârful sculei, centrul sculeitrebuie deplasat. Deplasarea necesară este implementată înprogramul NC cu ajutorul valorilor delta în timpul apelării sculei.
 Poziţia TCP, aşa cum este indicată în diagramă, esteobligatorie în cazul compensării 3-D a sculei.
 Cu ajutorul blocurilor de poziţionare din sistemulde coordonate de introducere, utilizatorul defineştepoziţia sculei şi, prin urmare, poziţia sistemului decoordonate al sculei.
 R R R
 L
 R2R2
 L
 L
 TCP TCP TCP
 TCP‘
 Dacă este activă funcţia TCPM sau funcţia diversă M128, orientareasistemului de coordonate al sculei depinde de unghiul de înclinarecurent al sculei.Utilizatorul defineşte unghiul de înclinare al sculei fie în sistemul decoordonate al maşinii, fie în cel al planului de lucru.Unghiul de înclinare al sculei în sistemul de coordonate al maşinii:
 7 L X+10 Y+45 A+10 C+5 R0 M128
 Unghiul de înclinare a sculei în sistemul de coordonate al planuluide lucru:
 6 FUNCTION TCPM F TCP AXIS SPAT PATHCTRL AXIS
 7 L A+0 B+45 C+0 R0 F2500
 7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007NZ0.8848844 TX-0.08076201 TY-0.34090025 TZ0.93600126R0 M128
 7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007NZ0.8848844 R0 M128
 T-CS
 W-CS
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 În cazul blocurilor de poziţionare cu vectoriprezentate, compensarea 3-D a sculei este posibilăcu valorile de compensare DL, DR şi DR2 din bloculTOOL CALL.Modurile de funcţionare a valorilor de compensaredepind de tipul sculei.Sistemul de control detectează diferitele tipuri descule cu ajutorul coloanelor L, R şi R2 din tabelul descule:
 R2TAB + DR2TAB + DR2PROG = 0→ freză de capătR2TAB + DR2TAB + DR2PROG = RTAB + DRTAB +DRPROG→ freză sferică0 < R2TAB + DR2TAB + DR2PROG < RTAB + DRTAB+ DRPROG→ freză toroidă sau toroidală
 Dacă funcţia TCPM sau funcţia diversă M128 nu esteactivă, orientarea sistemului de coordonate al sculeiva fi cea a sistemului de coordonate de introducere.
 DR+
 DR-
 DL-
 DL+
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 Denumirea axelor la maşinile de frezatAxele X, Y şi Z de pe maşina de frezat pot fi numite şi axa sculei,axa principală (prima axă) şi axa secundară (a 2-a axă). Asignareaaxelor sculei este decisivă pentru asignarea axelor principale şisecundare.
 Axă sculă Axă principală Axă secundarăX Y Z
 Y Z X
 Z X Y
 Coordonate polareDacă desenul de producţie este dimensionat în coordonatecarteziene, şi programul NC trebuie scris utilizând coordonatecarteziene. Pentru piesele care conţin arcuri circulare sau unghiuri,este de obicei mai uşor să daţi dimensiunile în coordonate polare.În timp ce coordonatele carteziene X, Y şi Z sunt tridimensionaleşi pot descrie puncte în spaţiu, coordonatele polare suntbidimensionale şi descriu puncte în plan. Coordonatele polare îşi auoriginea în centrul unui cerc (CC) sau pol. O poziţie în plan poate ficlar definită de:
 Raza polară, distanţa de la centrul cercului CC până la poziţie şideUnghiul polar, valoarea unghiului dintre axa de referinţă aunghiului şi linia care conectează centrul cercului CC cu poziţia.
 Setarea polului şi a axei de referinţă a unghiuluiPolul este setat prin introducerea a două coordonate cartezieneîntr-unul din cele trei planuri. Aceste coordonate setează, deasemenea, axa de referinţă pentru unghiul polar H.
 Coordonate pol (plan) Axă de referinţă a unghiuluiX/Y +X
 Y/Z +Y
 Z/X +Z
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 Poziţiile absolute şi incrementale ale piesei deprelucratPoziţiile absolute ale piesei de prelucratCoordonatele absolute sunt coordonate de poziţie care suntraportate la originea sistemului de coordonate. Fiecare poziţiede pe piesa de prelucrat este definită în mod clar de cătrecoordonatele absolute.Exemplul 1: Găuri dimensionate în coordonate absolute
 Gaura 1 Gaura 2 Gaura 3X = 10 mm X = 30 mm X = 50 mm
 Y = 10 mm Y = 20 mm Y = 30 mm
 Poziţiile incrementale ale piesei de prelucratCoordonatele incrementale sunt raportate la ultima poziţie nominalăprogramată a sculei, care serveşte ca origine relativă (imaginară).Când scrieţi un program NC în coordonate incrementale,programaţi scula să se deplaseze cu distanţa dintre poziţiilenominale anterioară şi următoare. În consecinţă, acestea suntdenumite şi dimensiuni legate.Pentru a programa o poziţie pe coordonate incrementale,introduceţi funcţia G91 înaintea axei.Exemplul 2: Găuri dimensionate în coordonate incrementale
 Coordonatele absolute ale găurii 4X = 10 mm
 Y = 10 mm
 Gaura 5, raportată la 4 Gaura 6, raportată la 5G91 X = 20 mm G91 X = 20 mm
 G91 Y = 10 mm G91 Y = 10 mm
 Coordonatele polare absolute şi incrementaleCoordonatele absolute se raportează întotdeauna la pol şi la axa dereferinţă a unghiului.Coordonatele polare incrementale se raportează întotdeauna laultima poziţie nominală programată a sculei.
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 Selectarea originiiUn desen de producţie identifică un anumit element de formă alpiesei de prelucrat, de obicei un colţ, ca origine absolută. Cândsetaţi originea, aliniaţi în prealabil piesa de prelucrat de-a lungulaxelor maşinii, apoi deplasaţi scula pe fiecare axă către o poziţiedefinită în raport cu piesa de lucru. Setaţi afişajul TNC la zero saula valoarea unei poziţii cunoscute pentru fiecare poziţie. Astfelstabiliţi sistemul de referinţă pentru piesa de prelucrat, care va fiutilizat pentru afişajul TNC sau pentru programul de prelucrare.Dacă desenul de producţie este dimensionat cu origini relative,utilizaţi ciclurile de transformare a coordonatelor .Mai multe informaţii: Manualul utilizatorului pentru programareaciclurilor
 Dacă desenul de producţie nu este dimensionat pentru NC, setaţioriginea la o poziţie sau un colţ de pe piesa de lucru de la careputeţi măsura dimensiunile celorlalte poziţii ale piesei de lucru.Modul cel mai rapid, uşor şi exact de a seta originea este utilizareaunui palpator 3-D de la HEIDENHAIN.Mai multe informaţii: "Setarea originii cu palpatorul 3-D (opţiuneanr. 17)", pagina 538
 ExempluDesenul piesei de prelucrat prezintă găurile (1-4) ale cărordimensiuni sunt afişate în raport cu o origine absolută, avândcoordonatele X=0 Y=0. Găurile 5-7 au ca referinţă originea relativă,care are coordonatele absolute X=450 Y=750. Utilizând ciclulDEPLASARE PUNCT ZERO., puteţi decala temporar originea laX=450, Y=750 pentru a programa găurile (5-7) fără alte calcule.
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 3.2 Deschiderea programelor şiintroducerea datelor
 Structura unui program NC în formatul DIN/ISOUn program de prelucrare este alcătuit dintr-o serie de blocuri NC.Ilustraţia din partea dreaptă afişează elementele unui bloc.TNC numerotează blocurile unui program de piesă în mod automat,în funcţie de parametrul maşinii blockIncrement (105409).Parametrul maşinii blockIncrement (105409) defineşte incrementulnumărului blocului.Primul bloc al unui program este identificat prin %, numeleprogramului şi unitatea de măsură activă.Blocurile următoare conţin informaţii referitoare la:
 Piesa de prelucrat brutăApelări de sculeApropierea de o poziţie de siguranţăVitezele de avans şi viteza broşei, cât şiContururi de traseu, cicluri şi alte funcţii
 Ultimul bloc al unui program este identificat prin N99999999,numele programului şi unitatea de măsură activă.
 După fiecare apelare de sculă, HEIDENHAINrecomandă întotdeauna avansul transversal într-opoziţie de siguranţă, din care TNC să poată poziţionascula pentru prelucrare, fără a cauza coliziuni!
 Număr bloc
 Funcţie traseu Cuvinte
 Bloc
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 Definiţi piesa brută: G30/G31Imediat după iniţierea unui program nou, definiţi o piesă deprelucrat brută cuboidală, neprelucrată. Dacă doriţi să definiţi piesabrută într-o etapă ulterioară, apăsaţi tasta SPEC FCT, apoi tasta softVAL.PREST. PROGRAM şi apoi tasta soft FORMĂ BRUTĂ. TNC arenevoie de această definire pentru simularea grafică.
 Dacă doriţi să rulaţi un test grafic pentru program,trebuie doar să definiţi piesa brută de lucru!
 TNC poate să descrie diferite tipuri de forme brute.
 Tastă soft FuncţieDefinire piesă brută dreptunghiulară
 Definire piesă brută cilindrică
 Definiţi o piesă brută rotativ simetrică de oriceformă
 Piesă brută dreptunghiularăMuchiile cuboidului sunt paralele cu axele X, Y şi Z. Această piesăbrută este definită de două din colţurile sale:
 Punct MIN G30: cele mai mici coordonate X, Y şi Z ale formeibrute, introduse ca valori absolute.Punct MAX G31: cele mai mari coordonate X, Y şi Z ale formeibrute, introduse ca valori absolute sau incrementale
 Exemplu: Afişarea BLK FORM în programul NC%NEW G71 * Începutul programului, numele, unitatea de măsură
 N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40* Axa broşei, coordonatele punctului MIN
 N20 G31 X+100 Y+100 Z+0* Coordonatele punctului MAX
 N99999999 %NEW G71 * Terminarea programului, numele, unitatea de măsură
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 Piesă brută cilindricăForma brută cilindrică este definită de dimensiunile cilindrului:
 X, Y sau Z: Axa de rotaţieD, R: Diametrul sau raza cilindrului (valoare cu semn algebricpozitiv)L: Lungimea cilindrului (valoare cu semn algebric pozitiv)DIST: Decalarea axei de rotaţieDI, RI: Diametru sau rază interioară a unui cilindru gol
 Parametrii DIST şi RI sau DI sunt opţionali şi nutrebuie programaţi.
 Exemplu: Afişarea cilindrului piesei brute (BLK FORMCYLINDER) în programul NC
 %NEW G71 * Începutul programului, numele, unitatea de măsură
 N10 BLK FORM CYLINDER Z R50 L105 DIST+5 RI10* Axa broşei, rază, lungime, distanţă, rază interioară
 N99999999 %NEW G71 * Terminarea programului, numele, unitatea de măsură
 Piesă brută rotativ simetrică de orice formăDefiniţi conturul piesei brute rotativ simetrice într-un subprogram.Utilizaţi X, Y sau Z ca axă de rotaţie.În definirea piesei brute de prelucrat, se face referire la descriereaconturului:
 DIM_D, DIM-R: Diametrul sau raza piesei brute rotativ simetriceLBL: Subprogram cu descrierea conturului
 Descrierea conturului poate conţine valori negative pe axa derotaţie, însă numai valori pozitive pe axa de referinţă. Conturultrebuie să fie închis, respectiv punctul iniţial şi cel final al acestuiatrebuie să corespundă.Dacă definiţi o piesă brută cu rotaţie simetrică şi coordonateincrementale, dimensiunile nu vor depinde de programareadiametrului.
 Subprogramul poate fi desemnat printr-un număr, unnume alfanumeric sau un parametru QS.
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 Exemplu: Afişarea rotaţiei piesei brute (BLK FORM ROTATION)în programul NC
 %NEW G71 * Începutul programului, numele, unitatea de măsură
 N10 BLK FORM ROTATION Z DIM_R LBL1* Axa broşei, mod de interpretare, număr subprogram
 N20 M30* Sfârşit program principal
 N30 G98 L1* Început subprogram
 N40 G01 X+0 Z+1* Punctul iniţial al conturului
 N50 G01 X+50* Programarea pe direcţia pozitivă a axei principale
 N60 G01 Z-20*
 N70 G01 X+70*
 N80 G01 Z-100*
 N90 G01 X+0*
 N100 G01 Z+1* Capăt de contur
 N110 G98 L0 * Sfârşit subprogram
 N99999999 %NEW G71 * Terminarea programului, numele, unitatea de măsură
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 Deschiderea unui nou program piesăAccesaţi întotdeauna un program de prelucrare în modul deoperare Programare. Exemplu de iniţiere de program:
 Mod de operare: Apăsaţi tasta Programare
 Pentru a apela gestionarul de fişiere, apăsaţi tastaPGM MGT.
 Selectaţi directorul în care doriţi să stocaţi programul nou:NUME FIŞIER = NOU.I
 Introduceţi noul nume de program şi confirmaţiintroducerea cu tasta ENT
 Selectaţi unitatea de măsură: Apăsaţi tasta softMM sau INCH. TNC schimbă configuraţia ecranuluişi iniţiază dialogul pentru definirea BLK FORM(piesă brută de lucru)Selectaţi o piesă brută de prelucratdreptunghiulară: Apăsaţi tasta soft pentru o piesăbrută dreptunghiulară
 PLAN DE LUCRU ÎN GRAFIC: XYIntroduceţi axa broşei, de ex. G17
 DEFINIŢIE PIESĂ BRUTĂ: MINIMIntroduceţi în ordine coordonatele X, Y şi Z alepunctului MIN şi confirmaţi fiecare intrare cu tastaENT
 DEFINIŢIE PIESĂ BRUTĂ: MAXIMIntroduceţi în ordine coordonatele X, Y şi Z alepunctului MAX şi confirmaţi fiecare intrare cu tastaENT
 Exemplu: Afişarea piesei brute în programul NC%NEW G71 * Începutul programului, numele, unitatea de măsură
 N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40* Axa broşei, coordonatele punctului MIN
 N20 G31 X+100 Y+100 Z+0* Coordonatele punctului MAX
 N99999999 %NEW G71 * Terminarea programului, numele, unitatea de măsură
 TNC generează automat primul şi ultimul bloc al programului.
 Dacă nu doriţi să definiţi o formă brută, anulaţidialogul din Plan de lucru în grafic: XY apăsândtasta DEL.
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 Programarea mişcărilor sculei în DIN/ISOApăsaţi tasta SPEC FCT pentru a programa un bloc. Apăsaţitasta soft PROGRAM FUNCTIONS, apoi tasta soft DIN/ISO. Puteţifolosi si tastele funcţionale gri de traseu pentru a obţine codul Gcorespunzător.
 Dacă introduceţi funcţiile DIN/ISO de la o tastaturăUSB conectată, asiguraţi-vă că scrierea cu majusculeeste activă.
 Exemplu de bloc de poziţionareIntroduceţi 1 şi apăsaţi tasta ENT pentru a
 COORDONATE?10 (introduceţi coordonata de destinaţie pentruaxa X)
 Y 20 (introduceţi coordonata de destinaţie pentruaxa Y)
 Treceţi la următoarea întrebare cu ENT.
 MILLINGDEFINITIONPOINTPATHIntroduceţi 40 şi confirmaţi cu ENT pentru atraversa fără compensarea razei sculei sau
 Deplasaţi scula la stânga sau la dreapta conturuluiprogramat: Apăsaţi tasta soft G41 sau G42
 VITEZĂ DE AVANS F=?100 (introduceţi o viteză de avans de 100 mm/min pentru acestcontur de traseu)
 Treceţi la următoarea întrebare cu ENT.
 FUNCŢIE AUXILIARĂ M?Introduceţi 3 (funcţie auxiliară M3 „Broşă PORNITĂ”).
 Cu tasta END, TNC închide acest dialog.
 Fereastra blocului de program afişează următoarea linie:N30 G01 G40 X+10 Y+5 F100 M3*
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 Capturarea poziţiei realeTNC vă oferă posibilitatea de a transfera în program poziţia curentăa sculei, de exemplu la:
 Programarea blocului de poziţionareProgramarea ciclului
 Pentru a transfera valorile corecte ale poziţiei, efectuaţi următoriipaşi:
 Amplasaţi caseta de introducere în poziţia din blocul în caredoriţi să introduceţi valoarea poziţiei
 Selectaţi funcţia Capturare poziţie reală: În rândulde taste soft, TNC afişează axele ale căror poziţiipot fi transferateSelectaţi axa: TNC scrie poziţia curentă a axeiselectate în caseta de introducere activă
 TNC capturează întotdeauna coordonatele centruluisculei în planul de lucru, chiar dacă compensarearazei sculei este activă.TNC captează întotdeauna coordonatele vârfuluisculei în axa sculei, putând astfel să ia întotdeaunaîn calcul compensarea lungimii active a sculei.TNC păstrează activ rândul de taste soft pentruselecţia axei până când îl dezactivaţi prin apăsareadin nou a tastei Captare poziţie actuală. Acestcomportament rămâne activ chiar dacă salvaţi bloculcurent şi deschideţi unul nou cu o tastă pentru axade . Dacă selectaţi un element dintr-un bloc în caretrebuie să alegeţi o alternativă de introducere dela tastele soft (de ex., pentru compensarea razei),atunci TNC închide rândul de taste soft pentrualegerea axelor.Funcţia de capturare poziţie efectivă nu este posibilăcu un plan de lucru înclinat activ.
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 Editarea unui program
 Nu puteţi edita un program în timp ce este rulat decătre TNC într-un mod de operare a maşinii.
 În timp ce creaţi sau editaţi un program de piesă, puteţi selectaorice linie doriţi din program sau cuvinte individuale dintr-un bloc,folosind tastele cu săgeţi sau tastele soft:
 Tastă soft/Tastă
 Funcţie
 Deplasare la pagina anterioară
 Deplasare pagină următoare
 Deplasare la începutul programului
 Deplasare la sfârşitul programului
 Modificaţi poziţia pe ecran a blocului curent.Apăsaţi tasta soft pentru a afişa blocurile deprogram NC suplimentare, programate înaintede cel curentModificaţi poziţia pe ecran a blocului curent.Apăsaţi această tastă soft pentru a afişablocurile suplimentare de program NC,programate după cel curentDeplasare de la un bloc la următorul
 Selectare cuvinte individuale dintr-un bloc
 Pentru a selecta un anumit bloc, apăsaţi tastaGOTO, introduceţi numărul blocului dorit şiconfirmaţi cu tasta ENT.Sau: Apăsaţi tasta GOTO, introduceţi pasulnumărului blocului şi comutaţi în sus sau în joscu numărul introdus de rânduri apăsând tastasoft N LINII
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 Tastă soft/Tastă
 Funcţie
 Setaţi cuvântul selectat la zeroŞtergeţi un număr incorectŞtergeţi mesajul de eroare (selectabil)
 NOENT
 Ştergeţi cuvântul selectat
 Ştergeţi blocul selectatŞtergeţi cicluri şi secţiuni de program
 Introduceţi ultimul bloc editat sau şters
 Inserarea de blocuri la orice locaţie dorităSelectaţi blocul după care doriţi să introduceţi un bloc nou şiiniţiaţi dialogul
 Salvare modificăriÎn mod normal, sistemul de control salvează automat modificărilecând comutaţi modul de operare sau dacă selectaţi funcţiagestionar de fişiere. Dacă doriţi să efectuaţi modificări aleprogramului, procedaţi după cum urmează:
 Selectaţi rândul de taste soft care conţine funcţiile de salvareApăsaţi tasta soft STOCARE pentru ca TNC săsalveze toate modificările făcute de la ultimasalvare a programului
 Salvarea unui program într-un fişier nouPuteţi salva conţinutul programului activ momentan sub un numede program diferit. Procedaţi după cum urmează:
 Selectaţi rândul de taste soft care conţine funcţiile de salvareApăsaţi tasta soft SALVARE CA: TNC deschide ofereastră în care puteţi introduce directorul şi noulnume al fişieruluiSelectaţi directorul dorit, dacă este necesar, şiconfirmaţi cu tasta soft SCHIMBAȚIIntroduceţi numele fişieruluiConfirmaţi cu tasta soft OK sau tasta ENTsau apăsaţi tasta soft ÎNTRERUPERE pentru aabandona
 Fişierul salvat cu SALVARE CA poate fi acum găsit îngestionarul de fişiere la ULTIMELE FIŞIERE.
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 Anularea modificărilorPuteţi anula toate modificările făcute de la ultima salvare aprogramului. Procedaţi după cum urmează:
 Selectaţi rândul de taste soft care conţine funcţiile de salvareApăsaţi tasta soft ANULARE MODIFICARE: TNCdeschide o fereastră în care puteţi confirma sauanula această acţiuneConfirmaţi cu tasta soft DA sau anulaţi cu tastaENT sau apăsaţi tasta soft NU pentru a abandona
 Editarea şi introducerea cuvintelorSelectaţi un cuvânt dintr-un bloc şi suprascrieţi-l cu cel nou.Dialogul este disponibil în timp ce cuvântul este evidenţiatPentru a accepta modificarea, apăsaţi tasta END
 Dacă doriţi să introduceţi un cuvânt, apăsaţi în mod repetat tastasăgeată orizontală până la apariţia dialogului dorit. Apoi puteţiintroduce valoarea dorită.
 Căutarea aceloraşi cuvinte în blocuri diferiteSelectaţi un cuvânt dintr-un bloc: Apăsaţi repetattasta săgeată până la evidenţierea cuvântului dorit
 Selectaţi un bloc cu tastele cu săgeţiSăgeată jos: căutare în faţăSăgeată sus: căutare în spate
 Cuvântul evidenţiat din noul bloc este acelaşi cu cel selectatanterior.
 Dacă aţi început o căutare într-un program foartelung, TNC afişează o fereastră pentru afişareaprogresului. Aveţi posibilitatea de a anula căutareaprin intermediul tastei soft.
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 Marcarea, copierea, tăierea şi inserarea secţiunilor de programTNC asigură anumite funcţii pentru copierea secţiunilor de programîn cadrul unui program NC sau între două programe NC:
 Tastă soft FuncţieActivaţi funcţia de marcare
 Dezactivaţi funcţia de marcare
 Tăiaţi blocul marcat
 Inseraţi blocul stocat în memoria tampon
 Copiaţi blocul marcat
 Pentru a copia o secţiune de program, efectuaţi următorii paşi:Selectaţi rândul de taste soft care conţine funcţiile de marcareSelectaţi primul bloc al secţiunii pe care doriţi să o copiaţiMarcaţi primul bloc: Apăsaţi tasta soft SELECTARE BLOC. TNCevidenţiază cromatic blocul şi afişează tasta soft ANULARESELECŢIEDeplasaţi cursorul luminos pe ultimul bloc al secţiunii deprogram pe care doriţi să o copiaţi sau tăiaţi. TNC afişeazăblocurile marcate cu o altă culoare. Puteţi opri în orice momentfuncţia de marcare apăsând tasta soft ANULARE SELECŢIECopiaţi secţiunea de program selectată: Apăsaţi tasta softCOPIERE BLOC. Tăiaţi secţiunea de program selectată: Apăsaţitasta soft DECUPARE BLOC. TNC stochează blocul selectatUtilizând tastele cu săgeţi, selectaţi blocul după care doriţi săinseraţi secţiunea de program copiată (tăiată)
 Pentru a insera secţiunea într-un alt program,selectaţi programul corespunzător utilizândgestionarul de fişiere şi apoi marcaţi blocul după caredoriţi să inseraţi secţiunea de program.
 Inseraţi secţiunea de program salvată: Apăsaţi tasta softINSERARE BLOCPentru a opri funcţia de marcare, apăsaţi tasta soft ANULARESELECŢIE
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 Funcţia TNC de căutareCu funcţia de căutare a TNC puteţi căuta orice text din cadrul unuiprogram şi îl puteţi înlocui cu unul nou, dacă este nevoie.
 Căutarea oricărui textSelectaţi funcţia Căutare: TNC suprapunefereastra de căutare şi afişează funcţiile decăutare disponibile în rândul de taste softIntroduceţi textul pe care doriţi să îl căutaţi, de ex.:SCULĂSelectaţi căutarea în faţă sau în spateÎncepeţi procesul de căutare: TNC trece laurmătorul bloc ce conţine textul pe care îl căutaţi
 Repetaţi procesul de căutare: TNC trece laurmătorul bloc ce conţine textul pe care îl căutaţi
 Încheiaţi funcţia de căutare: Apăsaţi tasta soft END
 Căutarea/Înlocuirea unui text
 Funcţia de căutare/înlocuire nu este posibilă dacăun program este protejatîn prezent, programul este rulat de către TNC
 Când utilizaţi funcţia ÎNLOCUIRE TOATE, aveţi grijăsă nu înlocuiţi în mod accidental un text pe care nudoriţi să îl modificaţi. Odată înlocuit, textul respectivnu poate fi înlocuit.
 Selectaţi blocul care conţine cuvântul pe care doriţi să îl căutaţiSelectaţi funcţia Căutare: TNC suprapunefereastra de căutare şi afişează funcţiile decăutare disponibile în rândul de taste softApăsaţi tasta soft CUVÂNT CURENT: TNC încarcăprimul cuvânt al blocului curent. Dacă estenecesar, apăsaţi din nou tasta de informaţii pentruîncărcarea cuvântului dorit.Începeţi procesul de căutare: TNC trece laurmătoarea apariţie a textului pe care îl căutaţi
 Pentru a înlocui textul şi a trece apoi la următoareaapariţie a acestuia, apăsaţi tasta soft ÎNLOCUIRE.Pentru a înlocui toate apariţiile textului, apăsaţitasta soft ÎNLOCUIRE TOATE. Pentru a omitetextul şi a trece la următoarea apariţie a acestuia,apăsaţi tasta soft CĂUTAREÎncheiaţi funcţia de căutare: Apăsaţi tasta soft END
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 3.3 Gestionarea fişierelor: Elemente debază
 FişiereFişiere din TNC TipProgrameîn format HEIDENHAINîn format DIN/ISO
 .H
 .I
 Programe compatibileProgramele de unităţi HEIDENHAINProgramele de contururi HEIDENHAIN
 .HU
 .HC
 Tabele pentruSculeSchimbătoare de sculeOriginiPunctePuncte de referinţăPalpatoareFişiere de rezervăDate dependente (de ex., elemente destructură)Mese liber definibileMese mobile
 .T
 .TCH
 .D
 .PNT
 .PR
 .TP
 .BAK
 .DEP
 .TAB
 .P
 Text cafişiere ASCIIFişiere jurnalFişiere de asistenţă
 .A
 .TXT
 .CHM
 Fişiere CAD cafişiere ASCII .DXF
 .IGES
 .STEP
 Când scrieţi un program piesă pe TNC, trebuie să introduceţiîn prealabil un nume de program. TNC salvează programul înmemoria internă sub forma unui fişier cu acelaşi nume. TNC poatesalva texte şi tabele ca fişiere.TNC furnizează o fereastră specială pentru gestionarea fişierelor,în care puteţi găsi şi gestiona cu uşurinţă fişierele. De aici puteţiapela, copia, redenumi şi şterge fişiere.Cu TNC, puteţi gestiona şi salva fişiere cu dimensiuni de până la2 GB.
 În funcţie de setare, TNC creează un fişier de backup(*.bak) după editarea şi salvarea programelor NC.Aceasta poate reduce spaţiul de memorie disponibil.
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 Nume fişiereCând stocaţi programe, tabele şi texte ca fişiere, TNC adaugăo extensie separată de un punct, la numele fişierului. Aceastăextensie indică tipul fişierului.
 Nume fişier Tip fişierPROG20 .I
 Numele fişierelor de pe TNC trebuie să respecte acest standard:Specificaţiile deschise de bază ale grupului versiunea 6 IEEE Std1003.1, ediţia 2004 (Posix-Standard). În consecinţă, numele defişiere pot include caracterele de mai jos:A B C D E F G H I J K L M N O P Q R S T U V W X Y Z a b c d e fg h i j k l m n o p q r s t u v w x y z 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 . _ -Nu trebuie să utilizaţi niciun alt caracter în numele de fişiere, pentrua preveni orice probleme de transfer al fişierelor. Numele de tabeletrebuie să înceapă cu o literă.
 Lungimea maximă admisă a căii este de 255 decaractere. Toate caracterele unităţii, directorului şinumelui fişierului, inclusiv extensia, nu pot depăşi255 de caractere.Mai multe informaţii: "Căi", pagina 145
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 Afişarea fişierelor generate extern la TNCTNC dispune de câteva instrumente suplimentare pe care le puteţiutiliza pentru a afişa fişierele prezentate în tabelul de mai jos. Uneledintre fişiere sunt, de asemenea, editabile.
 Tipuri fişiere TipFişiere PDFTabele Excel
 Fişiere Internet
 pdfxlscsvhtml
 Fişiere text txt ini
 Fişiere grafice bmpgifjpgpng
 Mai multe informaţii: "Instrumente suplimentare pentruadministrarea tipurilor externe de fişiere", pagina 157
 Backup de dateRecomandăm salvarea pe un calculator a programelor şi a fişierelornoi, la intervale regulate.Aplicaţia freeware TNCremo pentru transmiterea datelor de laHEIDENHAIN reprezintă o metodă simplă şi convenabilă pentrucopierea de rezervă a datelor stocate pe TNC.Puteţi, de asemenea, realiza copii de rezervă ale fişierelor direct dinsistemul de control. Mai multe informaţii: "Copiere de rezervă şirestabilire", pagina 105În plus, aveţi nevoie de un suport de date, pe care să fie stocatetoate datele specifice maşinii, precum programul PLC, parametriimaşinii etc. Cereţi ajutorul producătorului maşinii, dacă este cazul.
 Ştergeţi periodic fişierele de care nu mai aveţinevoie, pentru ca să existe întotdeauna suficientspaţiu pe hard disk-ul TNC pentru fişierele de sistem(precum tabelul de scule).

Page 145
                        
                        

Lucrul cu gestionarul de fişiere 3.4
 3
 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ISO | 9/2016 145
 3.4 Lucrul cu gestionarul de fişiere
 DirectoarePentru a asigura găsirea cu uşurinţă a programelor şi fişierelor, vărecomandăm să organizaţi memoria internă în directoare Puteţiîmpărţi un director în mai multe directoare, denumite subdirectoare.Cu tasta -/+ sau ENT, puteţi afişa sau ascunde subdirectoarele.
 CăiO cale indică unitatea şi toate directoarele şi subdirectoarele încare este salvat un fişier. Numele individuale sunt separate de obară oblică inversă „\”.
 Lungimea maximă admisă a căii este de 255 decaractere. Toate caracterele unităţii, directorului şinumelui fişierului, inclusiv extensia, nu pot depăşi255 de caractere.
 ExempluPe unitatea TNC a fost creat directorul AUFTR1. Apoi, în directorulAUFTR1 a fost creat directorul NCPROG şi programul piesăPROG1.H a fost copiat în acesta. Programul piesă are acumurmătoarea cale:TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.ISchema din partea dreaptă ilustrează un exemplu al afişajului unuidirector cu diferite căi.
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 Prezentare generală: Funcţiile gestionarului defişiereTastă soft Funcţie Pagina
 Copierea unui singur fişier 150
 Afişarea unui anumit tip de fişier 148
 Crearea unui fişier nou 150
 Afişarea a cel puţin 10 fişiereselectate
 153
 Ştergeţi un fişier 154
 Marcarea unui fişier 155
 Redenumire fişier 155
 Protejarea unui fişier împotrivaeditării şi ştergerii
 156
 Anulare protecţie fişier 156
 Importaţi tabelul de scule dintr-unsistem iTNC 530
 211
 Personalizaţi vizualizarea tabelului 431
 Gestionarea unităţilor de reţea 167
 Selectarea editorului 156
 Sortarea fişierelor după proprietăţi 156
 Copierea unui director 153
 Ştergerea directorului cu toatesubdirectoarele
 Reîmprospătaţi directorul
 Redenumirea unui director
 Crearea unui director nou
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 Apelarea gestionarului de fişiereApăsaţi tasta PGM MGT: TNC afişează fereastragestionarului de fişiere (consultaţi ilustraţiapentru setarea prestabilită. Dacă TNC afişeazăo altă configuraţie de ecran, apăsaţi tasta softFEREASTRĂ.)
 Fereastra îngustă din partea stângă prezintă unităţile şi directoareledisponibile. Unităţile indică dispozitive pe care sunt stocatesau transferate date. Una dintre unităţi este memoria internă aTNC. Celelalte unităţi sunt interfeţele (RS232, Ethernet) la careputeţi conecta, de exemplu, un PC. Un director este identificatîntotdeauna printr-un simbol de folder în stânga şi un nume dedirector în dreapta. Subdirectoarele sunt indicate in dreapta, subdirectoarele rădăcină. Dacă există subdirectoare, le puteţi afişa sauascunde utilizând tasta -/+.Dacă structura arborescentă a directorului depăşeşte ecranulecran, navigaţi la aceasta folosind bara de derulare sau un mouseconectat.Fereastra largă din dreapta vă prezintă toate fişierele stocateîn directorul selectat. Fiecare fişier este afişat cu informaţiisuplimentare, ilustrate în tabelul de mai jos.
 Afişare Semnificaţie
 Nume fişier Nume fişier şi tip fişier
 Bytes Dimensiune fişier în octeţi
 Status Proprietăţi fişier:
 E Programul este selectat în modul deoperare Programare
 S Programul este selectat în modul deoperare Test program
 M Programul este selectat într-un mod deoperare Rulare program
 + Programul are fişiere dependenteneafişate, cu extensia DEP, utilizate,de ex., în timpul testelor de utilizare asculelor
 Fişierul este protejat împotriva ştergerii şieditării
 Fişierul este protejat împotriva ştergerii şieditării, deoarece este în curs de rulare
 Dată Data ultimei editări a fişierului
 Timp Ora ultimei editări a fişierului
 Pentru a afişa fişierele dependente, setaţi parametrulmaşinii dependentFiles(nr. 122101) la MANUAL.
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 Selectarea unităţilor, a directoarelor şi a fişierelorPentru a apela gestionarul de fişiere, apăsaţi tastaPGM MGT.
 Utilizaţi mouse-ul, tastele cu săgeţi sau tastele soft pentru a mutacursorul în poziţia dorită de pe ecran:
 Mută cursorul de la fereastra din stânga la cea dindreapta şi invers
 Mută cursorul în sus şi în jos în interiorul uneiferestre
 Mută cursorul cu o pagină mai sus sau mai jos îninteriorul unei ferestre
 Pasul 1: Alegeţi unitateaMutaţi cursorul la unitatea dorită din fereastra din stânga
 Pentru a selecta o unitate, apăsaţi tasta softSELECTARE sau
 Apăsaţi tasta ENT
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 Pasul 2: Selectaţi un directorMutaţi cursorul la directorul dorit în fereastra din stânga—fereastra din dreapta afişează automat toate fişierele dindirectorul evidenţiat
 Pasul 3: Selectaţi un fişierApăsaţi tasta soft SELECTARE TIP
 Apăsaţi tasta soft pentru tipul de fişier dorit sau
 Apăsaţi tasta soft AFIŞ. TOT pentru a afişa toatefişierele sau
 Utilizaţi metacaractere, de ex. 4*.h: Se afişeazătoate fişierele de tip .h care încep cu un 4
 Mutaţi evidenţierea la fişierul dorit din fereastra din dreaptaApăsaţi tasta soft SELECTARE sau
 Apăsaţi tasta ENT
 TNC deschide fişierul selectat în modul de operare din care aţiapelat gestionarul de fişiere.
 Dacă introduceţi prima literă a fişierului căutat îngestionarul de fişiere, cursorul sare automat la primulprogram care începe cu litera respectivă.
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 Crearea unui director nouDeplasaţi cursorul luminos din fereastra din stânga, în directorulîn care doriţi să creaţi un subdirector
 Apăsaţi tasta soft DIRECTOR NOUIntroduceţi un nume pentru directorApăsaţi tasta ENT
 Apăsaţi tasta soft OK pentru a confirma, sau
 Apăsaţi tasta soft ANULARE pentru a abandona
 Crearea unui fişier nouÎn fereastra din stânga, selectaţi directorul în care doriţi să creaţifişierul nouAduceţi cursorul în fereastra din dreapta
 Apăsaţi tasta soft FIŞIER NOUIntroduceţi numele fişierului, inclusiv extensiaApăsaţi tasta ENT
 Copierea unui singur fişierDeplasaţi cursorul pe fişierul pe care doriţi să-l copiaţi
 Apăsaţi tasta soft COPIERE pentru a selecta funcţiade copiere. TNC deschide o fereastră contextuală
 Copierea fişierelor în directorul curentIntroduceţi numele fişierului de destinaţie.Apăsaţi tasta soft ENT sau OK: TNC copiazăfişierul în directorul curent. Fişierul original estepăstrat.
 Copierea fişierelor într-un alt directorApăsaţi tasta soft DIRECTOR DESTINAŢIE pentru aselecta directorul dorit dintr-o fereastră pop-up
 Acceptaţi folosind tastaENT sau tasta soft OK:TNC copiază fişierul cu acelaşi nume în directorulselectat. Fişierul original este păstrat.
 Când procesul de copiere a fost început cu tasta softENT sau OK, TNC afişează o fereastră pop-up cu unindicator de progres.
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 Copierea fişierelor într-un alt directorSelectaţi o configuraţie de ecran cu cele două ferestre dedimensiuni egale
 În fereastra din dreaptaApăsaţi tasta soft AFIŞ. tasta soft AFIŞ. ARBOREDeplasaţi cursorul pe directorul în care doriţi să copiaţi fişiereleşi afişaţi fişierele din acest director cu tasta ENT
 În fereastra din stângaApăsaţi tasta soft AFIŞ. tasta soft AFIŞ. ARBORESelectaţi directorul cu fişierele pe care doriţi să le copiaţi şiapăsaţi tasta AFIŞARE FIŞIERE pentru a le afişa
 Apăsaţi tasta soft Etichetă: Apelaţi funcţiile demarcare a fişierului
 Apăsaţi tasta soft Etichetă: Deplasaţi cursorul pefişierul pe care doriţi să îl copiaţi şi etichetaţi-l.Dacă doriţi, puteţi marca mai multe fişiere în acestfelApăsaţi tasta soft Copiere: Copiaţi fişierelemarcate în directorul destinaţie
 Mai multe informaţii: "Etichetarea fişierelor", pagina 155Dacă există fişiere marcate în ferestrele din stânga şi din dreapta,TNC copiază din directorul în care se află cursorul.
 Suprascrierea fişierelorDacă copiaţi fişiere într-un director în care sunt stocate alte fişierecu acelaşi nume, TNC vă va întreba dacă doriţi să suprascrieţifişierele din directorul destinaţie:
 Suprascrieţi toate fişierele (câmpul Fişiere existente selectat):Apăsaţi tasta soft OK sauPentru a lăsa fişierele neschimbate, apăsaţi tasta soft ANULARE
 Dacă doriţi să suprascrieţi un fişier protejat, selectaţi câmpulFişiere protejate sau anulaţi procesul.
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 Copiere tabelImportul liniilor într-un tabelÎn cazul în care copiaţi un tabel într-un tabel existent, puteţisuprascrie fiecare rând cu tasta soft ÎNLOCUIRE CÂMPURI. Premise:
 Tabelul de destinaţie trebuie să existeFişierul de copiat trebuie să conţină numai liniile pe care doriţisă le înlocuiţiAmbele tabele trebuie să aibă aceeaşi extensie de fişier
 Funcţia ÎNLOCUIRE CÂMPURI este utilizată pentru asuprascrie rânduri din tabelul de destinaţie. Pentrua evita pierderea datelor, creaţi o copie backup atabelului original.
 ExempluCu un prestabilizator de sculă aţi măsurat lungimea şi raza a zecescule noi. Prestabilizatorul de sculă generează apoi tabelul de sculeTOOL_Import.T cu 10 linii (pentru cele 10 scule).
 Copiaţi acest tabel din suportul extern de date în orice directorCopiaţi tabelul creat extern peste cel existent TOOL.T utilizândgestionarul de fişiere TNC. TNC vă întreabă dacă doriţi săsuprascrieţi tabelul de scule TOOL.T existent:Dacă apăsaţi tasta soft ÎNLOCUIRE CÂMPURI, TNC vasuprascrie complet tabelul de scule TOOL.T curent. După acestproces de copiere, noul tabel TOOL.T va fi alcătuit din 10 linii.Sau apăsaţi tasta soft ÎNLOCUIRE CÂMPURI pentru ca TNC săsuprascrie cele 10 linii din fişierul TOOL.T. Datele din celelaltelinii rămân neschimbate
 Extragerea liniilor dintr-un tabelPuteţi selecta una sau mai multe linii dintr-un tabel şi le puteţi salvaîntr-un tabel separat.
 Deschideţi tabelul din care doriţi să copiaţi liniiUtilizaţi tastele cu săgeţi pentru a selecta prima linie care va ficopiatăApăsaţi tasta soft FUNCŢII ADIŢIONALEApăsaţi tasta soft ETICHETĂETICHETĂSelectaţi linii suplimentare, dacă este necesarApăsaţi tasta soft SALVARE CASALVARE CAIntroduceţi un nume pentru tabelul în care vor fi salvate liniileselectate
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 Copierea unui directorDeplasaţi cursorul luminos în fereastra din dreapta, pe directorulpe care doriţi să-l copiaţiApăsaţi tasta soft COPIERE: TNC va afişa o fereastră pentruselectarea directorului ţintăAlegeţi directorul ţintă şi confirmaţi cu tasta soft ENT sau OK:TNC copiază directorul selectat precum şi toate subdirectoareleîn directorul destinaţie
 Selectarea unuia din ultimele fişiere selectatePentru a apela gestionarul de fişiere, apăsaţi tastaPGM MGT.
 Pentru a afişa ultimele zece fişiere selectate:apăsaţi tasta soft ULTIMELE FIŞIERE
 Utilizaţi tastele cu săgeţi pentru a deplasa cursorul pe fişierul pecare doriţi să-l selectaţi:
 Mută cursorul în sus şi în jos în interiorul uneiferestre
 Pentru a selecta fişierul, apăsaţi tasta soft OK sau
 Apăsaţi tasta ENT
 Tasta soft COPIERE CÂMP permite copierea căii unuifişier marcat. Puteţi reutiliza ulterior calea copiată,de ex. la o apelare de program cu ajutorul tastei PGMCALL.
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 Ştergerea unui fişier
 Atenţie: Se pot pierde date!După ce ştergeţi fişierele, acestea nu mai pot firecuperate!
 Deplasaţi cursorul pe fişierul pe care doriţi să-l ştergeţiPentru a selecta funcţia de ştergere, apăsaţi tastasoft ŞTERGERE. TNC vă cere să confirmaţi dacădoriţi să ştergeţi fişierulPentru a confirma ştergerea, apăsaţi tasta soft OKsauPentru a anula ştergerea, apăsaţi pe tasta softANULARE
 Ştergerea unui director
 Atenţie: Se pot pierde date!După ce ştergeţi fişierele, acestea nu mai pot firecuperate!
 Deplasaţi cursorul pe directorul pe care doriţi să-l ştergeţiPentru a selecta funcţia de ştergere, apăsaţi tastasoft ŞTERGERE. TNC vă cere să confirmaţi dacădoriţi într-adevăr să ştergeţi directorul cu toatesubdirectoarele şi fişierele salePentru a confirma ştergerea, apăsaţi tasta soft OKsauPentru a anula ştergerea, apăsaţi pe tasta softANULARE
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 Etichetarea fişierelorTastă soft Funcţia de marcare
 Marcarea unui singur fişier
 Marcarea tuturor fişierelor din director
 Anularea marcării unui singur fişier
 Anularea marcării tuturor fişierelor
 Copierea tuturor fişierelor marcate
 Anumite funcţii, precum copierea sau ştergerea fişierelor, potfi utilizate nu numai pentru fişiere individuale, dar şi pentru maimulte fişiere simultan. Pentru a marca mai multe fişiere, efectuaţiurmătorii paşi:
 Deplasaţi cursorul la primul fişierPentru a afişa funcţiile de etichetare, apăsaţi tastasoft ETICHETĂ
 Pentru a eticheta fişierul, apăsaţi tasta softETICHET. FIŞIER
 Deplasaţi cursorul la alte fişiere
 Pentru a selecta următorul fişier, apăsaţi tasta softETICHET. FIŞIER. Repetaţi acest proces pentrutoate fişierele pe care doriţi să le etichetaţi.Copierea fişierelor etichetate: Apăsaţi tasta softCOPIERE sau
 Ştergeţi fişierele evidenţiate: părăsiţi rândul activde taste softApăsaţi tasta soft ŞTERGERE pentru a ştergefişierele etichetate
 Redenumirea unui fişierDeplasaţi cursorul pe fişierul pe care doriţi să-l redenumiţi
 Pentru a selecta funcţia de redenumire, apăsaţitasta soft REDENUMIREIntroduceţi numele fişierului nou; tipul fişierului nupoate fi modificatPentru redenumire: Apăsaţi tasta soft OK sau tastaENT
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 Sortarea fişierelorSelectaţi directorul în care doriţi să sortaţi fişierele
 Apăsaţi tasta soft SORTARESelectaţi tasta soft cu criteriul de afişarecorespunzător
 Funcţii suplimentareProtejarea unui fişier / Anularea protecţiei unui fişier
 Deplasaţi cursorul pe fişierul pe care doriţi să-l protejaţiPentru a selecta funcţiile suplimentare, apăsaţitasta soft MAI MULTE FUNCŢII
 Activarea protecţiei fişierului: Apăsaţi tasta softPROTECŢIE. Fişierul este etichetat cu simbolul„protejat”
 Pentru a anula protecţia fişierului, apăsaţi tastasoft ANUL.PROT
 Selectarea editoruluiDeplasaţi cursorul în fereastra din dreapta, pe fişierul pe caredoriţi să-l deschideţi
 Pentru a selecta funcţiile suplimentare, apăsaţitasta soft MAI MULTE FUNCŢII.
 Pentru a selecta editorul cu care veţi deschidefişierul selectat, apăsaţi tasta soft SELECTAREEDITORMarcaţi editorul doritApăsaţi tasta soft OK pentru a deschide fişierul
 Conectarea/deconectarea unui dispozitiv USBMutaţi cursorul în fereastra din stânga
 Pentru a selecta funcţiile suplimentare, apăsaţitasta soft MAI MULTE FUNCŢII.Schimbaţi rândul de taste softCăutarea unui dispozitiv USB
 Pentru a deconecta dispozitivul USB, evidenţiaţi-lîn structura arborescentă a directoarelorDeconectaţi dispozitivul USB
 Mai multe informaţii: "dispozitive USB de pe TNC", pagina 168
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 Instrumente suplimentare pentru administrareatipurilor externe de fişiereCu ajutorul instrumentelor suplimentare, puteţi afişa sau editadiferite tipuri de fişiere create extern pe TNC.
 Tipuri fişiere DescriereFişiere PDF (pdf) pagina 158Foi de calcul Excel (xls, csv) pagina 159Fişiere Internet (htm, html) pagina 160Arhive ZIP (zip) pagina 161
 Fişiere text (fişiere ASCII, de ex. txt, ini) pagina 162
 Fişiere video pagina 162
 Fişiere imagine (bmp, jpg, gif, png) pagina 163
 Dacă transferaţi fişiere de pe un PC la sistemulde comandă prin TNCremo, trebuie să introduceţiextensia numelui fişierului: pdf, xls, zip, bmp,gif, jpg şi png, în lista tipurilor de fişiere pentrutransmisie binară (element de meniu Suplimentar >Configurare > Mod în TNCremo).
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 Afişarea fişierelor PDFPentru a deschide fişierele PDF direct pe TNC, procedaţi după cumurmează:
 Pentru a apela gestionarul de fişiere, apăsaţi tastaPGM MGT.Selectaţi directorul în care să fie salvat fişierul PDFDeplasaţi cursorul pe fişierul PDFApăsaţi ENT: TNC deschide fişierul PDF în propriaaplicaţie utilizând instrumentul suplimentar PDFviewer
 Prin combinaţia de taste ALT+TAB puteţi revenioricând la interfaţa pentru utilizator TNC, lăsândfişierul PDF deschis. Alternativ, puteţi face clic, deasemenea, pe simbolul corespunzător din bara desarcini pentru a reveni la interfaţa TNC.
 Dacă poziţionaţi cursorul mouse-ului deasupra unuibuton, va fi afişată o casetă informativă care explicăfuncţia acestui buton. Informaţii suplimentare despremodul de utilizare a PDF viewer sunt furnizate laAjutor.
 Procedaţi după cum urmează pentru a închide instrumentul PDFviewer:
 Utilizaţi mouse-ul pentru a selecta elementul de meniu FişierSelectaţi elementul de meniu Închidere: TNC revine lagestionarul de fişiere
 Dacă nu utilizaţi un mouse, procedaţi astfel pentru a închide PDFviewer:
 Apăsaţi tasta pentru comutarea tastelor soft: PDFviewer deschide meniul derulant Fişier
 Selectaţi elementul de meniu Închidere: TNCrevine la managerul de fişiere; confirmaţi cu tastaENT: TNC revine la gestionarul de fişiere
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 Afişarea şi editarea fişierelor ExcelPentru a deschide şi a edita fişiere Excel cu extensia xls, xlsx saucsv direct de pe TNC, efectuaţi următorii paşi:
 Pentru a apela gestionarul de fişiere, apăsaţi tastaPGM MGT.Selectaţi directorul în care să fie salvat fişierulExcelDeplasaţi cursorul la fişierul ExcelApăsaţi ENT: TNC deschide fişierul Excel înpropria aplicaţie utilizând instrumentul suplimentarGnumeric
 Utilizând combinaţia de taste ALT+TAB, puteţi reveniîntotdeauna la interfaţa TNC pentru utilizator lăsândfişierul Excel deschis. Alternativ, puteţi face clic, deasemenea, pe simbolul corespunzător din bara desarcini pentru a reveni la interfaţa TNC.
 Dacă poziţionaţi cursorul mouse-ului deasupra unuibuton, va fi afişată o casetă informativă care explicăfuncţia acestui buton. Informaţii suplimentare despremodul de utilizare a funcţiei Gnumeric sunt furnizatela Ajutor.
 Procedaţi după cum urmează pentru a închide instrumentulGnumeric:
 Utilizaţi mouse-ul pentru a selecta elementul de meniu FişierSelectaţi elementul de meniu Închidere: TNC revine lagestionarul de fişiere
 Dacă nu utilizaţi un mouse, procedaţi după cum urmează pentru aînchide instrumentul suplimentar Gnumeric:
 Apăsaţi tasta pentru comutarea tastelor soft:Instrumentul suplimentar Gnumeric deschidemeniul derulant Fişier
 Selectaţi elementul de meniu Închidere şiconfirmaţi cu tasta ENT: TNC revine la gestionarulde fişiere
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 Afişarea fişierelor InternetPentru a deschide fişiere de pe Internet cu extensia htm sau htmldirect pe TNC, efectuaţi următorii paşi:
 Pentru a apela gestionarul de fişiere, apăsaţi tastaPGM MGT.Selectaţi directorul în care să fie salvat fişierul depe InternetDeplasaţi cursorul la fişierul de pe InternetApăsaţi ENT: TNC deschide fişierul de internet înpropria aplicaţie utilizând instrumentul suplimentarWeb Browser
 Prin combinaţia de taste ALT+TAB puteţi revenioricând la interfaţa pentru utilizator TNC, lăsândfişierul PDF deschis. Alternativ, puteţi face clic, deasemenea, pe simbolul corespunzător din bara desarcini pentru a reveni la interfaţa TNC.
 Dacă poziţionaţi cursorul mouse-ului deasupra unuibuton, va fi afişată o casetă informativă care explicăfuncţia acestui buton. Informaţii suplimentare despremodul de utilizare a instrumentului Web Browsersunt disponibile la Ajutor.
 Procedaţi după cum urmează pentru a închide instrumentul WebBrowser:
 Utilizaţi mouse-ul pentru a selecta elementul de meniu FişierSelectaţi elementul de meniu Ieşire: TNC revine la gestionarulde fişiere
 Dacă nu utilizaţi un mouse, procedaţi astfel pentru a închideinstrumentul Web Browser:
 Apăsaţi tasta pentru comutarea tastelor soft: WebBrowser deschide meniul derulant Fişier
 Selectaţi elementul de meniu Ieşire şi confirmaţicu tasta ENT: TNC revine la gestionarul de fişiere
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 Lucrul cu arhivele ZIPPentru a deschide arhivele ZIP cu extensia zip direct pe TNC:
 Pentru a apela gestionarul de fişiere, apăsaţi tastaPGM MGT.Selectaţi directorul în care să fie salvat fişierularhivăDeplasaţi cursorul la fişierul arhivăApăsaţi ENT: TNC deschide fişierul arhivă înpropria aplicaţie utilizând instrumentul suplimentarXarchiver
 Utilizând combinaţia de taste ALT+TAB, puteţi reveniîntotdeauna la interfaţa TNC pentru utilizator, lăsândfişierul arhivă deschis. Alternativ, puteţi face clic, deasemenea, pe simbolul corespunzător din bara desarcini pentru a reveni la interfaţa TNC.
 Dacă poziţionaţi cursorul mouse-ului deasupra unuibuton, va fi afişată o casetă informativă care explicăfuncţia acestui buton. Informaţii suplimentare despremodul de utilizare a funcţiei Xarchiver sunt furnizatela Ajutor.
 Reţineţi că TNC nu efectuează nicio conversie binarla ASCII sau invers când comprimă sau extrageprograme NC şi tabele NC. Când astfel de fişieresunt transferate la comenzile TNC utilizând alteversiuni software, este posibil ca TNC să nu le poatăciti.
 Procedaţi după cum urmează pentru a închide instrumentulXarchiver:
 Utilizaţi mouse-ul pentru a selecta elementul de meniu ARHIVASelectaţi elementul de meniu Exit: TNC revine la gestionarul defişiere
 Dacă nu utilizaţi un mouse, procedaţi astfel pentru a închide funcţiaXarchiver:
 Apăsaţi tasta pentru comutarea tastelor soft:Funcţia Xarchiver deschide meniul derulantARHIVĂARHIVA
 Selectaţi elementul de meniu Exit şi confirmaţi cutasta ENT: TNC revine la gestionarul de fişiere
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 Afişarea şi editarea fişierelor textPentru a deschide şi a edita fişiere text (fişiere ASCII, de ex., cuextensia txt), utilizaţi editorul de text intern. Procedaţi după cumurmează:
 Pentru a apela gestionarul de fişiere, apăsaţi tastaPGM MGT.Selectaţi unitatea şi directorul în care doriţi să fiesalvat fişierul textDeplasaţi cursorul la fişierul textApăsaţi tasta ENT: TNC deschide fişierul de text cueditorul de text intern
 Alternativ, puteţi să deschideţi, de asemenea,fişierele ASCII utilizând instrumentul suplimentarLeafpad. Scurtăturile cu care sunteţi familiarizatdin Windows, pe care le puteţi utiliza pentru a editarapid texte (CTRL+C, CTRL+V,...), sunt disponibile înLeafpad.
 Utilizând combinaţia de taste ALT+TAB, puteţi reveniîntotdeauna la interfaţa TNC pentru utilizator, lăsândfişierul text deschis. Alternativ, puteţi face clic, deasemenea, pe simbolul corespunzător din bara desarcini pentru a reveni la interfaţa TNC.
 Procedaţi după cum urmează pentru a deschide instrumentulLeafpad:
 Utilizaţi mouse-ul pentru a selecta pictograma HEIDENHAINMeniu din bara de sarciniSelectaţi elementele de meniu Instrumente şi Leafpad dinmeniul derulant
 Procedaţi după cum urmează pentru a închide instrumentulLeafpad:
 Utilizaţi mouse-ul pentru a selecta elementul de meniu FişierSelectaţi elementul de meniu Exit: TNC revine la gestionarul defişiere
 Afişarea fişierelor video
 Consultaţi manualul maşinii.Această caracteristică trebuie să fie activată şiadaptată de către producătorul maşinii-unelte.
 Procedaţi după cum urmează pentru a deschide fişierele videodirect de pe TNC:
 Pentru a apela gestionarul de fişiere, apăsaţi tastaPGM MGT.Selectaţi directorul în care este salvat fişierul videoDeplasaţi cursorul la fişierul videoApăsaţi ENT: TNC deschide fişierul video înpropria sa aplicaţie
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 Afişarea fişierelor graficePentru a deschide fişiere grafice cu extensia bmp, gif, jpg sau pngdirect de pe TNC:
 Pentru a apela gestionarul de fişiere, apăsaţi tastaPGM MGT.Selectaţi directorul în care să fie salvat fişierulgraficDeplasaţi cursorul la fişierul graficApăsaţi tasta ENT: TNC deschide fişierul grafic înpropria aplicaţie utilizând instrumentul suplimentarristretto
 Utilizând combinaţia de taste ALT+TAB, puteţi revenioricând la interfaţa pentru utilizator TNC, lăsândfişierul grafic deschis. Alternativ, puteţi face clic, deasemenea, pe simbolul corespunzător din bara desarcini pentru a reveni la interfaţa TNC.
 Informaţii suplimentare despre modul de utilizare afuncţiei ristretto sunt furnizate la Ajutor.
 Procedaţi după cum urmează pentru a închide instrumentulristretto:
 Utilizaţi mouse-ul pentru a selecta elementul de meniu FişierSelectaţi elementul de meniu Exit: TNC revine la gestionarul defişiere
 Dacă nu utilizaţi un mouse, procedaţi după cum urmează pentru aînchide instrumentul suplimentar ristretto:
 Apăsaţi tasta pentru comutarea tastelor soft:Instrumentul suplimentar ristretto deschide meniulderulant Fişier
 Selectaţi elementul de meniu Exit şi confirmaţi cutasta ENT: TNC revine la gestionarul de fişiere
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 Instrumente suplimentare pentru ITCUrmătoarele instrumente suplimentare vă permit să aplicaţi diferitesetări pentru ecranele tactile ale sistemelor ITC conectate.Sistemele ITC sunt PC-uri industriale care nu au suporturi destocare proprii şi, prin urmare, nu au sisteme de operare instalate.Această caracteristică deosebeşte sistemele ITC de sistemele IPC.Sistemele ITC sunt deseori utilizate cu maşinile de mari dimensiuni,de exemplu pentru a clona sistemul de operare real.
 Producătorul maşinii defineşte şi configureazăafişarea şi funcţionarea dispozitivelor ITC şi IPCconectate.
 Instrumentsuplimentar
 Aplicaţie
 Calibrare ITC Calibrare în 4 puncte
 Gesturi ITC Configurarea controlului gesturilor
 Configurare ecrantactil ITC
 Selectarea sensibilităţii la atingere
 Instrumentele suplimentare pentru ITC-uri suntafişate în bara de sarcini de către sistemul de controlnumai dacă există ITC-uri conectate.
 Calibrare ITCUtilizând instrumentul suplimentar Calibrare ITC, aliniaţi poziţiacursorului mouse-ului cu poziţia reală a degetului.Calibrarea cu instrumentul suplimentar Calibrare ITC esterecomandată în următoarele cazuri:
 După înlocuirea ecranului tactilAtunci când schimbaţi poziţia ecranului tactil (eroare de axăparalelă din cauza unghiului de vizualizare modificat)
 Calibrarea include următorii paşi:Porniţi instrumentul pe sistemul de control folosind bara desarciniITC deschide ecranul de calibrare cu patru puncte tactile încolţurile ecranuluiAtingeţi succesiv cele patru puncte tactile afişateITC închide ecranul de calibrare după finalizarea cu succes acalibrării
 Gesturi ITCUtilizând instrumentul suplimentar Gesturi ITC, producătorul maşiniiconfigurează controlul gesturilor de pe ecranul tactil.
 Această funcţie poate fi utilizată numai cu acordulproducătorului maşinii.
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 Configurare ecran tactil ITCUtilizând instrumentul suplimentar Configurare ecran tactil ITC,puteţi selecta sensibilitatea la atingere a ecranului tactil.ITC vă oferă următoarele opţiuni:
 Sensibilitate normală (Cfg 0)Sensibilitate înaltă (Cfg 1)Sensibilitate redusă (Cfg 2)
 Utilizaţi setarea Sensibilitate normală (Cfg 0) ca setare standard.Dacă este dificil să operaţi echipamentul în timp ce purtaţi mănuşicu această setare, selectaţi setarea Sensibilitate înaltă (Cfg 1).
 Dacă ecranul tactil ITC nu este protejat împotrivapicăturilor, selectaţi setarea Sensibilitate redusă(Cfg 2). Acest lucru va preveni interpretarea de cătreITC a picăturilor de apă drept atingeri.
 Calibrarea include următorii paşi:Porniţi instrumentul pe sistemul de control folosind bara desarciniITC deschide o fereastră contextuală cu trei opţiuniSelectaţi sensibilitatea la atingereApăsaţi butonul OKITC închide fereastra contextuală
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 Transfer de date la/de la un mediu de date extern
 Înainte de a putea transfera date pe un suport dedate extern, trebuie să configuraţi interfaţa de date.Mai multe informaţii: "Configurarea interfeţelor dedate", pagina 607În funcţie de software-ul pentru transferul de date pecare îl utilizaţi, este posibil să apară uneori problemecând transmiteţi date printr-o interfaţă serială.Acestea pot fi remediate prin repetarea transmisiei.
 Pentru a apela gestionarul de fişiere, apăsaţi tastaPGM MGT.
 Selectaţi configuraţia de ecran pentru transferul dedate: apăsaţi tasta soft FEREASTRĂ.
 Utilizaţi tastele cu săgeţi pentru a deplasa cursorul pe fişierul pecare doriţi să-l transferaţi:
 Mută cursorul în sus şi în jos în interiorul uneiferestre
 Mută cursorul de la fereastra din dreapta la cea dinstânga şi invers
 Dacă doriţi să copiaţi de pe TNC pe un suport extern de date,deplasaţi cursorul luminos din fereastra din stânga pe fişierul pecare doriţi să îl transferaţi.Dacă doriţi să copiaţi de pe un suport extern de date pe TNC,deplasaţi cursorul luminos din fereastra din dreapta pe fişierul pecare doriţi să îl transferaţi.
 Selectaţi o altă unitate sau un alt director: Apăsaţitasta soft AFIŞ. tasta soft AFIŞ. ARBOREFolosiţi tastele cursor pentru a selecta directoruldoritSelectaţi fişierul dorit: Apăsaţi tasta soft AFIŞAREFIŞIEREFolosiţi tastele cursor pentru a selecta fişierulTransferul unui singur fişier: Apăsaţi tasta softCOPIERE
 Confirmaţi cu tasta soft OK sau cu tasta ENT. Pe TNC apare ofereastră de stare, care vă informează cu privire la progresulprocesului de copiere sau
 Oprire transfer: Apăsaţi tasta soft FEREASTRĂ.TNC afişează din nou fereastra standard agestionarului de fişiere
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 TNC într-o reţea
 Trebuie să conectaţi placa Ethernet la reţea.Mai multe informaţii: "Interfaţă Ethernet ",pagina 613TNC înregistrează mesajele de eroare din timpulfuncţionării reţelei.Mai multe informaţii: "Interfaţă Ethernet ",pagina 613
 Dacă TNC este conectat la o reţea, fereastra directorului din stângaafişează unităţile suplimentare. Toate funcţiile descrise mai sus(selectarea unei unităţi, copierea fişierelor etc.) sunt valabile şipentru unităţile de reţea, în cazul în care vi s-au acordat drepturilecorespunzătoare.
 Conectarea şi deconectare unei unităţi de reţeaPentru a apela gestionarul de fişiere, apăsaţi tastaPGM MGT
 Selectaţi setările de reţea: Apăsaţi tasta softREŢEA (al 2-lea rând de taste soft)
 Pentru a gestiona unităţile de reţea: Apăsaţitasta soft DEFINIRE CONEXIUNE LA REŢEA.Într-o fereastră TNC afişează unităţile de reţeadisponibile pentru acces. Cu tastele soft descrisemai jos puteţi defini conexiunea pentru fiecareunitate.
 Tastă soft Funcţie
 Conectare Stabiliţi conexiunea la reţea. În cazul în careconexiunea este activă, TNC marcheazăcoloana Montare.
 Separare Întrerupeţi conexiunea la reţea
 Autom Stabilire automată a conexiunii de reţea lapornirea TNC. TNC marchează coloana Auto,în cazul în care conexiunea este stabilităautomat.
 Adăugare Configuraţi noua conexiune la reţea
 Eliminare Ştergeţi conexiunea la reţea existentă
 Copiere Copiaţi conexiunea la reţea
 Edit Editaţi conexiunea la reţea
 Ştergere Ştergeţi fereastra de stare
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 dispozitive USB de pe TNC
 Atenţie: Se pot pierde date!Utilizaţi interfaţa USB numai pentru a transfera şisalva date, nu şi pentru procesare sau executareaprogramelor.
 Efectuarea de copii de rezervă pentru date de pe sau încărcareape TNC este extrem de simplă cu dispozitivele USB. TNC acceptăurmătoarele dispozitive USB:
 Unităţi de dischetă cu sistem de fişiere FAT/VFATStick-uri de memorie cu sistem fişiere FAT/VFATHard disk-uri cu sistem fişiere FAT/VFATUnităţi de CD-ROM cu sistem de fişiere Joliet (ISO 9660)
 TNC detectează automat aceste tipuri de dispozitive USB cândsunt conectate. TNC nu acceptă dispozitive USB cu alte sisteme defişiere (precum NTFS). TNC afişează mesajul de eroare USB: TNCnu acceptă dispozitivul când conectaţi un astfel de dispozitiv.
 Dacă se afişează un mesaj de eroare atunci cândconectaţi o unitate de memorie USB, verificaţisetarea din software-ul de securitate SELinux.Mai multe informaţii: "Software de securitateSELinux", pagina 101TNC afişează de asemenea, mesajul de eroare USB:TNC nu acceptă dispozitivul dacă conectaţi un hubUSB. În acest caz, confirmaţi mesajul cu tasta CE.Teoretic, ar trebui să puteţi conecta la TNC toatedispozitivele USB cu sistemele de fişiere amintitemai sus. Este posibil ca un dispozitiv USB să nu fiedetectat corect de sistemul de control. În astfel decazuri, utilizaţi alt dispozitiv USB.
 Lucrul cu dispozitivele USB
 Producătorul maşinii poate asigna nume permanentedispozitivelor USB. Manualul maşinii conţineinformaţii suplimentare.
 Dispozitivele USB apar în lista ramificată cu directoare ca unităţiseparate; prin urmare, puteţi utiliza funcţiile de gestionare afişierelor descrise în capitolele anterioare.Dacă un fişier mare este transferat pe un dispozitiv USB îngestionarul de fişiere, sistemul de control afişează caseta de dialogAcces scriere la dispozitivul USB până la finalizarea transferuluifişierului. Caseta de dialog este închisă cu tasta soft VERBERGEN,iar transferul de fişiere continuă în fundal. Sistemul de controlafişează un avertisment până la finalizarea transferului fişierului.
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 Deconectaţi dispozitivul USBProcedaţi după cum urmează pentru a deconecta o unitate USB:
 Pentru a apela gestionarul de fişiere, apăsaţi tastaPGM MGT
 Selectaţi fereastra din stânga cu tasta săgeată
 Utilizaţi tastele cu săgeţi pentru a selectadispozitivul USB pe care doriţi să-l deconectaţi
 Parcurgeţi rândul de taste soft
 Apăsaţi tasta soft FUNCŢII ADIŢIONALE
 Parcurgeţi rândul de taste softSelectaţi funcţia pentru eliminarea dispozitivelorUSB. TNC elimină dispozitivul USB din listaramificată cu directoare şi afişează mesajulDispozitivul USB poate fi îndepărtat acuma.Deconectaţi dispozitivul USBIeşiţi din gestionarul de fişiere
 Pentru a restabili conexiunea cu un dispozitiv USB care a fosteliminat, apăsaţi următoarea tastă soft:
 Selectaţi funcţia pentru reconectarea dispozitivelorUSB
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 4.1 Tastatură pe ecranDacă utilizaţi versiunea compactă (fără tastatură alfabetică) TNC620, puteţi să introduceţi litere şi caractere speciale cu tastaturade pe ecran sau de la o tastatură de PC conectată prin intermediulunui port USB.
 Introduceţi textul de la tastatura de pe ecranApăsaţi tasta GOTO, dacă doriţi să introduceţi litere, de exemplunumele unui program sau al unui director, folosind tastatura depe ecranTNC deschide o fereastră în care câmpul numeric este afişatîmpreună cu literele corespunzătoare atribuitePuteţi deplasa cursorul la caracterul dorit apăsând în modrepetat tasta corespunzătoareAşteptaţi până când caracterul selectat este transferat în câmpulde introducere înaintea introducerii altui caracterFolosiţi tasta soft OK pentru a introduce textul in câmpul dedialog deschis
 Fososţi tasta soft ABC/ABC pentru a alege caractere mici sau mari.Dacă producătorul maşinii a definit şi alte caractere speciale, leputeţi folosi cu tasta soft CARACTERE SPECIALE şi le puteţi insera.Utilizaţi tasta soft BACKSPACE pentru a şterge caracterele pe rând.
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 4.2 Adăugarea comentariilor
 AplicaţiePuteţi adăuga comentarii într-un program de piesă pentru a explicapaşii programului sau pentru a face note generale.
 În funcţie de parametrul lineBreak(nr. 105404) almaşinii, sistemul TNC va afişa comentarii care nuvor încăpea pe ecran, pe mai multe rânduri saucaracterul >> va apărea pe ecran.Ultimul caracter dintr-un bloc de comentarii nutrebuie să aibă semnul tildă (~).
 Aveţi la dispoziţie următoarele posibilităţi de adăugare acomentariilor.
 Introducerea comentariilor în timpul programăriiIntroduceţi datele pentru un bloc NC, apoi apăsaţi tasta punct şivirgulă „;” de pe tastatura alfabetică; TNC afişează fereastra dedialog Comentariu?Introduceţi comentariul şi finalizaţi blocul apăsând tasta END
 Inserarea comentariilor după introducereaprogramului
 Selectaţi blocul în care doriţi să adăugaţi un comentariuSelectaţi ultimul cuvânt din bloc cu tasta săgeată dreapta,apoi apăsaţi tasta punct şi virgulă (;): TNC afişează dialogulinstantaneu COMENTARIU?Introduceţi comentariul şi finalizaţi blocul apăsând tasta END
 Introducerea unui comentariu într-un bloc separatSelectaţi blocul după care doriţi să inseraţi comentariulIniţiaţi dialogul de programare cu tasta punct şi virgulă (;) de petastatura alfabeticăIntroduceţi comentariul şi finalizaţi blocul apăsând tasta END
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 Funcţiile pentru editarea unui comentariuTastă soft Funcţie
 Salt la începutul comentariului
 Salt la sfârşitul comentariului
 Salt la începutul unui cuvânt. Cuvintele trebuieseparate printr-un spaţiu
 Salt la sfârşitul unui cuvânt. Cuvintele trebuieseparate printr-un spaţiu
 Comutaţi între modul Inserare şi modulSuprascriere
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 4.3 Afişarea programelor NC
 Evidenţierea sintaxeiTNC afişează elementele de sintaxă cu diferite culori, conformsemnificaţiei acestora. Programele sunt mai lizibile şi mai clare prinevidenţierea cu ajutorul culorilor.
 Evidenţierea în culori a elementelor de sintaxăUtilizare CuloareCuloare standard Negru
 Afişarea comentariilor Verde
 Afişarea valorilor numerice Albastru
 Numărul blocului Violet
 Bara de navigareConţinutul ecranului poate fi derulat cu mouse-ul, cu care puteţicontrola bara de derulare de la marginea din dreapta a ferestreiprogramului. În plus, dimensiunea şi poziţia barei de navigareindică lungimea programului şi poziţia cursorului.
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 4.4 Structurarea programelor
 Definiţie şi aplicaţiiAceastă funcţie TNC vă oferă posibilitatea de a comentaprogramele piesă în blocuri de structurare. Blocurile de structurarereprezintă texte scurte, de până la 252 de caractere, utilizate dreptcomentarii sau titluri pentru liniile de program următoare.Cu ajutorul blocurilor de structurare adecvate, puteţi organizaprograme lungi şi complexe într-o manieră clară şi inteligibilă.Această funcţie este deosebit de utilă dacă doriţi să modificaţiprogramul ulterior. Blocurile de structurare pot fi inserate în oricepunct al programului piesă.Blocurile de structurare pot, de asemenea, să fie afişate într-ofereastră separată şi editate sau completate, în funcţie de caz. Înacest sens, utilizaţi configuraţia de ecran adecvată.Elementele de structură inserate sunt gestionate de către TNC într-un fişier separat (extensie: .SEC .DEP). Acest lucru măreşte vitezade navigare prin fereastra de structură a programului.Configuraţia SECŢIUNI + PROGRAM a ecranului poate fi selectată înurmătoarele moduri de operare:
 Rulare program, bloc unicRul. program, secv. integralăProgramare
 Afişarea ferestrei de structură a programului /Schimbarea ferestrei active
 Afişarea ferestrei structurii: Pentru aceastăconfiguraţie a ecranului, apăsaţi tastasoftPROGRAM + STRUCTURĂSchimbaţi fereastra activă: Apăsaţi tasta softSCHIMBARE FEREASTRĂ
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 Inserarea unui bloc de structurare în fereastraprogramului
 Selectaţi blocul după care doriţi să inseraţi blocul de structurareApăsaţi tasta SPEC FCT
 Apăsaţi tasta soft AJUTOARE PROGRAMARE
 Apăsaţi tasta soft INSERARE SECŢIUNEIntroduceţi textul de structurareDacă este nevoie, modificaţi adâncimea structuriicu tasta soft
 Puteţi, de asemenea, introduce blocuri de structurăcu combinaţia de taste Shift + 8.
 Selectarea blocurilor în fereastra de structură aprogramuluiDacă navigaţi bloc cu bloc prin fereastra de structură a programului,simultan TNC deplasează automat blocurile NC corespunzătoare înfereastra programului. În acest fel, puteţi trece rapid peste secţiunimari de program.
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 4.5 Calculator
 UtilizareaTNC prezintă un calculator integrat, cu funcţiile matematice debază.
 Utilizaţi tasta CALC pentru a afişa şi a ascunde calculatorul on-lineSelectaţi funcţiile aritmetice: Calculatorul este operat princomenzi scurte prin tastele soft sau prin tastatura alfabetică.
 Funcţie de calcul Scurtătură (tastă soft)Adunare +
 Scădere –
 Înmulţire *
 Împărţire /
 Calcule în paranteze ( )
 Arc cosinus ARC
 Sinus SIN
 Cosinus COS
 Tangentă TAN
 Puterile valorilor X^Y
 Rădăcină pătrată SQRT
 Inversiune 1/X
 pi (3,14159265359) PI
 Adăugarea valorii în memoria tampon M+
 Salvarea valorii în memoria tampon MS
 Apelarea din memoria tampon MR
 Ştergerea conţinutului memorieitampon
 MC
 Logaritm natural LN
 Logaritm LOG
 Funcţie exponenţială e^x
 Verificarea semnului algebric SGN
 Obţinerea valorii absolute ABS
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 Funcţie de calcul Scurtătură (tastă soft)Rotunjirea zecimalelor INT
 Rotunjirea numerelor întregi FRAC
 Operator Modulo MOD
 Selectarea vizualizării Vizualizare
 Ştergerea valorii CE
 Unitatea de măsură MM sau INCH
 Afişarea valorilor unghiurilor înradiani (standard: unghi în grade)
 RAD
 Selectarea modului de afişare alvalorii numerice
 DEC (zecimal) sau HEX(hexazecimal)
 Transferul valorii calculate în programUtilizaţi tastele săgeţi pentru a selecta cuvântul în care doriţi sătransferaţi valoarea calculatăSuprapuneţi calculatorul on-line utilizând tasta CALC şi efectuaţicalculul doritApăsaţi tasta soft CONFIRM. VALOARE pentru ca TNC sătransfere valoarea în caseta de introducere activă şi să închidăcalculatorul
 De asemenea, puteţi transfera valorile dintr-unprogram în calculator. Când apăsaţi pe tasta softLUARE VALOARE ACTUALĂ sau tasta GOTO, TNCtransferă valoarea din câmpul de introducere activ încalculator.Calculatorul rămâne activ chiar şi după schimbareamodurilor de operare. Apăsaţi tasta soft END pentru aînchide calculatorul.
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 Funcţii ale calculatorului de buzunarTastă soft Funcţie
 Încărcarea în calculator a valorii nominale saude referinţă a poziţiei respective de pe axă
 Încărcarea valorii numerice din câmpul deintroducere activ în calculator
 Încărcarea valorii numerice din calculator încâmpul de introducere activ
 Copierea valorii numerice din calculator
 Inserarea valorii numerice copiate în calculator
 Deschiderea calculatorului pentru datele deaşchiere
 De asemenea, puteţi deplasa calculatorul cu tastelecu săgeţi de la tastatură. Dacă aţi conectat unmouse, puteţi poziţiona calculatorul şi cu ajutorulacestuia.
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 4.6 Calculator pentru datele de aşchiere
 AplicaţieUtilizând calculatorul pentru datele de aşchiere, puteţi calcula vitezabroşei şi viteza de avans pentru un proces de prelucrare. Apoi,puteţi încărca valorile calculate într-o casetă de dialog deschisăpentru viteza broşei sau viteza de avans în programul NC.Pentru a deschide calculatorul de date de aşchiere, apăsaţi tastasoft CALCULATOR PTR DATE DE AȘCHIERE. TNC afişează tasta softdacă
 deschideţi calculatorul online (apăsaţi tasta soft CALC.)deschideţi câmpul de dialog pentru introducerea vitezei broşei înblocul Tdeschideţi câmpul de dialog pentru introducerea vitezei deavans în blocurile sau ciclurile de poziţionareintroduceţi o viteză de avans în modul de operare manuală(tasta soft F)introduceţi o viteză a broşei în modul manual (tasta soft S)
 Calculatorul de date de aşchiere este afişat cu câmpuri deintroducere diferite, după cum se calculează o viteză a broşei sau oviteză de avans:
 Fereastra pentru calculul vitezei broşei:Literă de cod SemnificaţieR: Rază sculă (mm)
 VC: Viteză de aşchiere (m/min)
 S= Rezultat pentru viteza broşei (rot/min)
 Fereastra pentru calculul vitezei de avans:Literă de cod SemnificaţieS: Viteza broşei (rpm)
 Z: Număr de dinţi pe sculă (n)
 FZ: Avans pe dinte (mm/dinte)
 FU: Avans per rotaţie (mm/1)
 F= Rezultat pentru viteza de avans (mm/min)
 De asemenea, puteţi să calculaţi viteza de avansîn blocul T şi să o transferaţi automat în blocurile şiciclurile de poziţionare ulterioare. În acest scop, cuintroducerea vitezei de avans în blocurile sau ciclurilede poziţionare, apăsaţi tasta soft F AUTO. TNCutilizează apoi viteza de avans definită în blocul T.Dacă va trebui să modificaţi viteza de avans ulterior,trebuie să reglaţi valoarea vitezei de avans numai înblocul blocul T.
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 Funcţii ale calculatorului de date de aşchiere:Tastă soft Funcţie
 Încărcaţi viteza broşei din formularulcalculatorului de date de aşchiere într-un câmpde dialog deschis.Încărcaţi viteza de avans din formularulcalculatorului de date de aşchiere într-un câmpde dialog deschis.Încărcaţi viteza de aşchiere din formularulcalculatorului de date de aşchiere într-un câmpde dialog deschis.Încărcaţi avansul pe dinte din formularulcalculatorului de date de aşchiere într-un câmpde dialog deschis.Încărcaţi avansul pe rotaţie din formularulcalculatorului de date de aşchiere într-un câmpde dialog deschis.Încărcaţi raza sculei în formularul calculatoruluide date de aşchiere
 Încărcaţi viteza broşei din câmpul de dialogdeschis în formularul calculatorului de date deaşchiereÎncărcaţi viteza de avans din câmpul de dialogdeschis în formularul calculatorului de date deaşchiereÎncărcaţi avansul pe dinte din câmpul de dialogdeschis în formularul calculatorului de date deaşchiereÎncărcaţi valoarea din câmpul de dialog deschisîn formularul calculatorului de date de aşchiere
 Comutaţi la calculatorul de buzunar
 Deplasaţi calculatorul de date de aşchiere îndirecţia săgeţii
 Utilizaţi valori în inch în calculatorul de date deaşchiere
 Închideţi calculatorul de date de aşchiere
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 4.7 Programarea graficii
 Generaţi/nu generaţi grafice în timpul programăriiÎn timp ce scrieţi programul piesei, puteţi seta TNC să genereze ungrafic 2-D trasat cu creionul al conturului programat.
 Comutaţi configuraţia ecranului la afişarea blocurilor de programîn partea stângă şi a graficelor în partea dreaptă: Apăsaţi tastade configurare a ecranului şi tasta soft GRAFICE + PROGRAM
 Setaţi tasta soft DESENARE AUTOMATĂ la PORNIT.În timp ce introduceţi liniile de program, TNCgenerează fiecare contur de traseu programat înfereastra grafică din jumătatea dreaptă a ecranului
 Dacă nu doriţi ca TNC să genereze grafice în timpul programării,setaţi tasta soft DESENARE AUTOMATĂ la OPRIT.
 Dacă opţiunea DESENARE AUTOMATĂ este setatăla PORNIT, în timpul generării graficului de linii 2-D,sistemul de control nu va lua în considerare:
 Repetiţii ale secţiunilor de programComenzii de saltFuncţiile M precum M2 sau M30Apelurile ciclurilor
 Utilizaţi desenarea automată numai în timpulprogramării contururilor.
 Sistemul de control resetează datele sculelor dacă redeschideţi unprogram sau apăsaţi tasta soft RESETARE + PORNIRE.Sistemul de control utilizează diferite culori în grafica deprogramare:
 albastru: element de contur unic specificatviolet: element de contur care nu are încă specificare unică şipoate fi încă modificat, de ex. prin RNDocru: traseul centrului sculeiroşu: avans rapid
 Mai multe informaţii: "Grafică de programare FK", pagina 277
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 Generarea unui grafic pentru un program existentUtilizaţi tastele cu săgeţi pentru a selecta blocul până la caredoriţi să generaţi grafica sau apăsaţi pe GOTO şi introduceţinumărul blocului dorit
 Resetaţi datele sculelor active anterior şi generaţigraficele: Apăsaţi tasta soft RESETARE + PORNIRE
 Funcţii suplimentare:Tastă soft Funcţie
 Resetaţi datele sculelor active anteriorGenerarea graficii de programare
 Generare grafic programare bloc cu bloc
 Generaţi un grafic complet sau completaţi-l dupăapăsarea pe tasta RESETARE + PORNIRE
 Oprire grafice de programare. Această tastă softapare doar în timp ce TNC generează graficelede programareSelectarea vizualizărilor
 Vizualizare în planVedere din faţăVizualizare pagină
 Afişarea sau ascunderea traseelor sculelor
 Afişarea sau ascunderea traseelor sculelor laavans rapid
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 Afişarea numărului de bloc PORNIT/OPRITSchimbaţi rândul de taste soft
 Afişarea numerelor blocurilor: tasta soft NR.BLOCSetaţi NR. FRAZĂ ARĂTATĂ OMISĂ laAFIŞAREAscunderea numerelor blocurilor: tasta softNR. BLOCSetaţi NR. FRAZĂ ARĂTATĂ OMISĂ laASCUNDERE
 Ştergerea graficuluiSchimbaţi rândul de taste soft
 Ştergerea graficelor: Apăsaţi tasta soft GOLIREGRAFICE
 Afişarea liniilor grileiSchimbaţi rândul de taste soft
 Afişarea grilei: Apăsaţi tasta soft AFIŞARE LINIIGRILĂ
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 Mărirea sau reducerea detaliilorPuteţi selecta afişarea graficelor
 Schimbaţi rândul de taste soft
 Sunt disponibile următoarele funcţii:Tastă soft Funcţie
 Deplasare secţiune
 Reducere secţiune
 Mărire secţiune
 Resetare secţiune
 Cu tasta soft RESETARE BLK FORM, puteţi reveni la secţiuneainiţială.Puteţi, de asemenea, să utilizaţi mouse-ul pentru a modificaafişarea graficelor. Sunt disponibile următoarele funcţii:
 Pentru a deplasa modelul afişat: Ţineţi apăsat butonul din mijlocal mouse-ului sau rotiţa acestuia şi deplasaţi mouse-ul. Dacăapăsaţi tasta Shift în acelaşi timp, puteţi deplasa modelul numaipe orizontală sau verticală.Pentru a apropia o anumită zonă: Marcaţi o zonă de zoommenţinând apăsat butonul din stânga al mouse-ului. După ceeliberaţi butonul din stânga al mouse-ului, TNC apropie zonadefinită.Pentru a mări sau micşora rapid orice zonă: Acţionaţi rotiţamouse-ului în faţă sau în spate.
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 4.8 Mesaje de eroare
 Afişarea erorilorTNC afişează erori, de exemplu:
 Intrare incorectă de dateErori logice în programElemente de contur imposibil de prelucratUtilizarea incorectă a palpatoarelor
 Când apare o eroare, aceasta este afişată cu litere roşii în antet.
 Sistemul de control utilizează diferite culori pentrudiferitele ferestre de dialog:
 roşu pentru erorigalben pentru avertismenteverde pentru notealbastru pentru informaţii
 Mesajele de eroare lungi şi cu mai multe linii sunt afişate sub formăabreviată. Informaţiile complete despre toate erorile în aşteptaresunt afişate în fereastra de erori.Dacă survine o rară „eroare de verificare a procesorului", TNCdeschide automat fereastra de erori. Nu puteţi corecta o astfel deeroare. Opriţi sistemul şi reporniţi TNC.Mesajul de eroare este afişat în antet până când este eliminat sauînlocuit cu o eroare mai importantă.Un mesaj de eroare, care conţine numărul unui bloc NC, estedeterminat de o eroare apărută în blocul indicat sau în celprecedent.
 Deschideţi fereastra de eroriApăsaţi tasta ERR. TNC deschide fereastra deerori şi afişează toate mesajele de eroare adunate.
 Închiderea ferestrei de eroriApăsaţi tasta soft END sau
 Apăsaţi tasta ERR. TNC închide fereastra de erori.
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 Mesaje de eroare detaliateTNC afişează cauzele posibile ale erorilor şi sugestii pentrurezolvarea problemei:
 Deschideţi fereastra de eroriInformaţii privind cauza erorii şi acţiunile deremediere: Aduceţi cursorul pe mesajul de eroareşi apăsaţi tasta soft INFORMAŢII SUPLIMENT.. TNCdeschide o fereastră cu informaţii despre cauzaerorii şi modalitate de rezolvare.Părăsiţi ecranul de informaţii: Apăsaţi din nou tastasoft INFORMAŢII SUPLIMENT.
 Tastă soft: INFORMAŢII INTERNETasta soft INFORMAŢII INTERNE oferă informaţii despre mesajul deeroare. Aceste informaţii sunt necesare doar dacă este nevoie deintervenţie.
 Deschideţi fereastra de eroriInformaţii detaliate privind mesajul de eroare:Aduceţi cursorul pe mesajul de eroare şi apăsaţitasta soft INFORMAŢII INTERNE. TNC deschide ofereastra cu informaţiile interne despre eroarePentru a părăsi Detaliile, apăsaţi din nou tasta softINFORMAŢII INTERNE
 Tasta soft FILTRUTasta soft FILTRU permite filtrarea avertismentelor identice afişateconsecutiv.
 Deschideţi fereastra de eroriApăsaţi tasta soft MAI MULTE FUNCŢII
 Apăsaţi tasta soft FILTRU. Sistemul de controlfiltrează avertismentele identice
 Părăsiţi filtrul: Apăsaţi tasta soft ÎNAPOI
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 Ştergerea erorilorŞtergerea erorilor în afara ferestrei de erori
 Ştergeţi erorile/mesajele din antet: Apăsaţi tastaCE.
 În anumite situaţii, nu veţi putea utiliza tasta CEpentru ştergerea erorilor, deoarece această tastăeste utilizată pentru alte funcţii.
 Ştergerea erorilorDeschideţi fereastra de erori
 Ştergeţi erorile individual: Poziţionaţi cursorul pemesajul de eroare şi apăsaţi tasta soft ŞTERGERE.
 Ştergeţi toate mesajele de eroare: Apăsaţi tastasoft ŞTERGERE TOATE.
 Dacă nu a fost eliminată cauza erorii respective,eroarea nu poate fi ştearsă. În acest caz, mesajul deeroare rămâne în fereastră.
 Jurnalul de eroriTNC stochează erorile şi evenimentele importante (de ex: pornireasistemului) într-un jurnal de erori. Dimensiunea jurnalului de erorieste limitată. Dacă jurnalul este plin, TNC va utiliza un al doileafişier. Dacă şi acesta este plin, primul jurnal de erori este şters şisuprascris etc. Dacă este necesar, comutaţi de la FIŞIER CURENT laFIŞIER ANTERIOR pentru a vizualiza istoricul.
 Deschideţi fereastra de erori.Apăsaţi tasta soft FIŞIERE JURNAL.
 Deschideţi fişierul jurnal de erori: Apăsaţi tasta softJURNAL DE ERORI.
 Setaţi jurnalul de erori anterior, dacă este necesar:Apăsaţi tasta soft FIŞIER ANTERIOR.
 Setaţi jurnalul de erori curent, dacă este necesar:Apăsaţi tasta soft FIŞIER CURENT.
 Cea mai veche înregistrare este la începutul fişierului jurnal, iar ceamai recentă înregistrare se află la sfârşit.
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 Jurnalul apăsărilor de tasteTNC stochează apăsările de taste şi evenimentele importante(de ex., pornirea sistemului) într-un jurnal de apăsări de taste.Capacitatea jurnalului de apăsări de taste este limitată. Dacăjurnalul de apăsări de taste este plin, comanda comută la un aldoilea jurnal de apăsări de taste. Dacă şi acesta este plin, primuljurnal de apăsări de taste este şters şi suprascris etc. Dacă estenecesar, comutaţi de la FIŞIER CURENT la FIŞIER ANTERIOR pentrua vizualiza istoricul datelor introduse.
 Apăsaţi tasta soft FIŞIERE JURNAL.
 Deschideţi fişierul jurnal al apăsărilor de taste:Apăsaţi tasta soft JURNAL APĂS.TASTE
 Setaţi jurnalul de apăsări de taste anterior, dacăeste necesar: Apăsaţi tasta soft FIŞIER ANTERIOR.
 Setaţi jurnalul de apăsări de taste curent, dacăeste necesar: Apăsaţi tasta soft FIŞIER CURENT.
 TNC salvează fiecare tastă apăsată în cursul operării într-un jurnalde apăsări de taste. Cea mai veche înregistrare este la începutuljurnalului de eroare şi cea mai recentă înregistrare se află la sfârşit.
 Prezentare generală a tastelor şi a tastelor soft pentruvizualizarea jurnaluluiTastă soft/Taste
 Funcţie
 Deplasaţi-vă la începutul jurnalului de apăsăride taste
 Deplasaţi-vă la sfârşitul jurnalului de apăsări detaste
 Căutare text
 Jurnal curent al apăsărilor de taste
 Jurnal precedent al apăsărilor de taste
 Deplasare cu o linie în sus/jos
 Revenire la meniul principal
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 Texte informativeÎn cazul erorilor de operare, de ex. apăsarea unei taste nepermisesau introducerea unei valori aflate în afara intervalului valabil,TNC vă notifică în această privinţă printr-un text informativ afişatîn antetul erorii de operare. TNC şterge acest text informativ laurmătoarea introducere validă de date.
 Salvarea fişierelor de serviceDacă este necesar, puteţi salva „Starea curentă a TNC” pentrua fi evaluată de un tehnician de service. Este salvat un grup defişiere de service (jurnal de erori, de apăsări de taste, precum şialte fişiere care conţin informaţii despre starea curentă a maşinii şia prelucrării).Dacă repetaţi funcţia Salvare fişiere service cu acelaşi nume defişier, grupul salvat anterior al fişierelor de date de service va fisuprascris. Pentru a evita acest lucru, utilizaţi alt nume de fişiercând repetaţi funcţia.
 Salvarea fişierelor de serviceDeschideţi fereastra de erori.
 Apăsaţi tasta soft FIŞIERE JURNAL.
 Apăsaţi tasta soft SALVARE FIŞIERE SERVICE: TNCdeschide o fereastră contextuală în care puteţiintroduce un nume de fişier sau calea completăcătre fişierul de serviceSalvarea fişierelor de service: Apăsaţi tasta softOK
 Apelarea sistemului de asistenţă TNCguidePuteţi apela sistemul de asistenţă al TNC prin intermediul tastelorsoft. Sistemul de asistenţă afişează imediat aceeaşi explicaţie aerorii ca cea primită în urma apăsării tastei soft ASISTENŢĂ.
 Dacă producătorul maşinii furnizează, de asemenea,un sistem de asistenţă, TNC afişează o tastă softsuplimentară PRODUCĂTOR MAŞINĂ (OEM), pentrua putea apela acest sistem separat de asistenţă.Acolo veţi găsi informaţii suplimentare, mai detaliate,referitoare la mesajul de eroare respectiv.
 Apelaţi asistenţa pentru mesajele de eroareHEIDENHAIN
 Apelaţi asistenţa pentru mesajele de eroareHEIDENHAIN specifice maşinii, dacă estedisponibilă
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 4.9 Sistemul de asistenţă TNCguideraportat la sistem
 Utilizare
 Înainte de a putea utiliza TNCguide, trebuie sădescărcaţi fişierele de asistenţă de pe pagina iniţialăHEIDENHAIN.Mai multe informaţii: "Descărcarea fişierelor deasistenţă curente", pagina 197
 Sistemul contextual de asistenţă TNCguide include documentaţiapentru utilizator în format HTML. TNCguide este apelat cu tastaASISTENŢĂ, iar TNC afişează adesea imediat informaţiile specificecondiţiei din care a fost apelată asistenţa (apelare contextuală).Chiar dacă editaţi un bloc NC şi apăsaţi tasta ASISTENŢĂ,sunteţi adus exact în locul din documentaţie care descrie funcţiacorespunzătoare.
 TNC încearcă întotdeauna să porneascăsistemul TNCguide în limba selectată ca limbăconversaţională pe TNC. Dacă fişierele cu aceastălimbă nu sunt încă disponibile pe TNC, acestadeschide automat versiunea în limba engleză.
 În TNCguide sunt disponibile următoarele documentaţii pentruutilizator:
 Manualul utilizatorului pentru programare conversaţională(BHBKlartext.chm)Manualul utilizatorului ISO (BHBIso.chm)Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor(BHBtchprobe.chm)Lista cu toate mesajele de eroare (errors.chm)
 În plus, este disponibil fişierul „carte” main.chm, care includeconţinutul tuturor fişierelor CHM existente.
 Ca opţiune, producătorul maşinii poate înglobadocumentaţii specifice maşinii în TNCguide. Acestedocumente apar ca o carte separată în fişierulmain.chm.

Page 193
                        
                        

Sistemul de asistenţă TNCguide raportat la sistem 4.9
 4
 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ISO | 9/2016 193
 Lucrul cu TNCguideApelarea TNCguideExistă mai multe modalităţi de a porni sistemul TNCguide:
 Apăsaţi tasta HELP.Faceţi clic pe simbolul asistenţă din partea din dreapta jos aecranului, apoi faceţi clic pe tastele soft corespunzătoareDeschideţi un fișier de asistență (CHM) prin gestionarul defișiere. TNC poate deschide orice fişier .chm, chiar dacă acestanu este salvat în memoria internă a TNC
 Când sistemul de asistenţă este apelat de pe staţiade programare, TNC porneşte browserul standarddefinit la nivel intern.
 Pentru multe dintre tastele soft, există un apel contextual prin careputeţi merge direct la descrierea funcţiei tastei soft. Această opţiunepresupune utilizarea mouse-ului. Procedaţi după cum urmează:
 Selectaţi rândul de taste soft ce conţine tasta soft dorităFaceţi clic cu mouse-ul pe simbolul asistenţă pe care TNC îlafişează deasupra rândului de taste soft: Cursorul mouse-ului setransformă într-un semn de întrebareDeplasaţi semnul de întrebare pe tasta soft pentru care doriţi oexplicaţie şi faceţi clic: TNC deschide sistemul TNCguide. Dacănu există niciun punct de introducere pentru tasta soft selectată,TNC deschide fişierul de înregistrare main.chm. Puteţi căutaexplicaţia dorită utilizând căutarea de text complet sau funcţiade navigare
 Chiar dacă editaţi un bloc NC, asistenţa senzitivă la conţinut estedisponibilă:
 Selectaţi orice bloc NCSelectaţi cuvântul doritApăsaţi butonul ASISTENŢĂ: TNC deschide sistemul de ajutor şiafişează o descriere a funcţiei active. Acest lucru nu se aplicădiferitelor funcţii sau cicluri ale producătorului maşinii
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 Navigarea în TNCguideCel mai uşor este să utilizaţi mouse-ul pentru a naviga înTNCguide. În partea stângă a ecranului apare un cuprins. Dacăfaceţi clic pe triunghiul îndreptat spre dreapta deschideţi secţiunilesubordonate, iar dacă faceţi clic pe intrarea respectivă deschideţipaginile individuale. Este utilizat la fel ca Windows Explorer.Poziţiile textelor legate (referinţe indirecte) sunt afişate subliniat şicolorate în albastru. Dacă faceţi clic pe legătură, deschideţi paginaasociată acesteia.Puteţi, desigur, să operaţi TNCguide cu ajutorul tastelor şi altastelor soft. Tabelul următor conţine o prezentare generală afuncţiilor tastelor respective.
 Tastă soft Funcţie
 Când cuprinsul din stânga este activ:Selectaţi elementul de deasupra sau de subacestaDacă fereastra de text din partea dreaptăeste activă: Deplasare pagină în jos sauîn sus dacă textele sau graficele nu suntafişate în întregime
 Când cuprinsul din stânga este activ:Deschideţi cuprinsulDacă fereastra text din partea dreaptă esteactivă: Fără funcţie
 Când cuprinsul din stânga este activ:Închideţi cuprinsulDacă fereastra text din partea dreaptă esteactivă: Fără funcţie
 Când cuprinsul din stânga este activ:Utilizaţi tasta cursorului pentru afişareapaginii selectateDacă fereastra text din partea dreaptă esteactivă: Dacă cursorul se află pe o legătură,mergeţi la pagina de destinaţie a legăturii
 Când cuprinsul din stânga este activ:Comutaţi fila între afişarea cuprinsului,afişarea indexului de subiecte şi funcţiacăutare text integral şi comutarea înjumătatea din dreapta a ecranuluiDacă fereastra text din partea dreaptă esteactivă: Salt înapoi la fereastra din stânga
 Când cuprinsul din stânga este activ:Selectaţi elementul de deasupra sau de subacestaDacă fereastra text din partea dreaptă esteactivă: Treceţi la legătura următoare
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 Tastă soft FuncţieSelectare ultima pagină afişată
 Derulaţi paginile înainte dacă aţi utilizat funcţia„Selectare ultima pagină afişată”
 Deplasare în sus cu o pagină
 Deplasare în jos cu o pagină
 Afişare sau ascundere cuprins
 Comutare între afişaj ecran întreg şi afişajredus. Cu afişajul redus puteţi vizualiza o partedin restul ferestrei TNCFocalizarea este îndreptată spre interior, cătreaplicaţia TNC, astfel încât să puteţi operadispozitivul de control când TNCguide estedeschis. Dacă ecranul întreg este activ, TNCreduce automat dimensiunea ferestrei înaintede modificarea focalizăriiIeşire din TNCguide
 Indexul de subiecteSubiectele cele mai importante din manual sunt enumerate înindexul de subiecte (fila Index). Le puteţi selecta direct cu ajutorulmouse-ului sau din tastele cu săgeţi.Partea stângă este activă.
 Selectaţi fila IndexActivaţi câmpul de introducere Cuvânt cheieIntroduceţi cuvântul de căutare; TNCsincronizează indexul de subiecte şi creeazăo listă în care puteţi găsi cu mai multă uşurinţăsubiectul sauUtilizaţi tasta cu săgeată pentru a evidenţiacuvântul cheie doritUtilizaţi tasta ENT pentru a apela informaţiiledespre cuvântul cheie selectat
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 Căutarea textului integralÎn fila Căut., puteţi căuta un cuvânt anume în întregul TNCguide.Partea stângă este activă.
 Selectaţi fila Căut.Activaţi câmpul de introducere Căutare:Introduceţi cuvântul dorit şi confirmaţi cu tastaENT: TNC afişează toate sursele ce conţincuvântulUtilizaţi tasta săgeată pentru a evidenţia sursadorităApăsaţi tasta ENT pentru a vă deplasa la sursaselectată
 Căutarea de text integral funcţionează numai pentrucuvinte individuale.Dacă activaţi funcţia Căutare numai în titluri (cumouse-ul sau utilizând cursorul şi tasta spaţiu), TNCcaută numai în titluri şi ignoră corpul textului.
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 Descărcarea fişierelor de asistenţă curenteVeţi găsi fişierele de asistenţă pentru software-ul TNC pe paginaweb principală HEIDENHAIN:http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/index.htmlNavigaţi la fişierul de asistenţă corespunzător după cum urmează:
 Sisteme de control TNCSeria, de ex., TNC 600Numărul software NC dorit, de ex.TNC 620 (81760x-04)Selectaţi versiunea de limbă dorită din tabelul Asistenţă on-lineTNCguideDescărcaţi fişierul ZIP şi dezarhivaţi conţinutul acestuiaMutaţi fişierele CHM dezarhivate în TNC, în directorul TNC:-\tncguide\en sau în subdirectorul cu limba corespunzătoare
 Dacă doriţi să utilizaţi TNCremo pentru a transferafişierele CHM în TNC, atunci, în elementul de meniuOpţ. supl >Configurare >Modus >Transfer în formatbinar trebuie să introduceţi extensia .CHM.
 http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/index.html
 http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/index.html
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 Limbă Director TNCGermană TNC:\tncguide\de
 Engleză TNC:\tncguide\en
 Cehă TNC:\tncguide\cs
 Franceză TNC:\tncguide\fr
 Italiană TNC:\tncguide\it
 Spaniolă TNC:\tncguide\es
 Portugheză TNC:\tncguide\pt
 Suedeză TNC:\tncguide\sv
 Daneză TNC:\tncguide\da
 Finlandeză TNC:\tncguide\fi
 Olandeză TNC:\tncguide\nl
 Polonă TNC:\tncguide\pl
 Maghiară TNC:\tncguide\hu
 Rusă TNC:\tncguide\ru
 Chineză (simplificată) TNC:\tncguide\zh
 Chineză (tradiţională) TNC:\tncguide\zh-tw
 Slovenă TNC:\tncguide\sl
 Norvegiană TNC:\tncguide\no
 Slovacă TNC:\tncguide\sk
 Coreeană TNC:\tncguide\kr
 Turcă TNC:\tncguide\tr
 Română TNC:\tncguide\ro
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 5.1 Introducerea datelor referitoare lasculă
 Viteză de avans FViteza de avans F este viteza cu care se mişcă centrul sculei.Vitezele de avans maxime pot varia pentru axele individuale şi suntsetate în parametrii maşinii.
 IntrarePuteţi introduce viteza de avans în blocul T şi în toate blocurile depoziţionare.Mai multe informaţii: "Programarea mişcărilor sculei în DIN/ISO",pagina 135Introduceţi viteza de avans F în mm/min în programele milimetriceşi în 1/10 inch/min în programele care utilizează inchi, din motiveţinând de rezoluţie.
 Avans transversal rapidDacă doriţi să programaţi o deplasare rapidă, introduceţi G00.
 Pentru a deplasa maşina cu avans transversalrapid, puteţi programa şi valoarea numericăcorespunzătoare, de ex.G01 F30000. Spre deosebirede G00, această deplasare rapidă rămâne valabilănu numai în blocul respectiv, ci în toate blocurile,până la programarea unei noi viteze de avans.
 Durata efectuluiO viteză de avans introdusă ca valoare numerică rămâne valabilăpână se ajunge la un bloc cu o viteză de avans diferită. G00funcţionează numai în blocul în care a fost programat. Dupăexecutarea blocului cu G00, viteza de avans va reveni la ultimasetare introdusă ca valoare numerică.
 Modificarea în timpul rulării programuluiPuteţi regla viteza de avans în timpul rulării programului folosindpotenţiometrul F pentru viteza de avans.Potenţiometrul pentru viteza de avans reduce numai viteza deavans programată, nu şi viteza de avans calculată de către sistemulde control.
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 Viteza S a broşeiViteza S a broşei este introdusă în rotaţii pe minut (rpm) într-un blocT (apelare sculă). Puteţi, de asemenea, defini viteza de aşchiere Vcîn metri pe minut (m/min).
 Modificarea programatăÎn programul piesei, puteţi modifica viteza broşei într-un bloc T,introducând numai noua viteză a broşei:
 Pentru a introduce viteza broşei, apăsaţi tasta S depe tastatura alfabetică.Introduceţi noua viteză a broşei
 Modificarea în timpul rulării programuluiPuteţi regla viteza broşei în timpul rulării programului folosindpotenţiometrul S pentru viteza broşei.
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 5.2 Datele sculei
 Cerinţele pentru compensarea sculeiÎn mod normal, coordonatele contururilor de traseu sunt programateconform dimensiunilor din desenul piesei de prelucrat. Pentrua permite TNC să calculeze traseul centrului sculei – respectivcompensarea sculei – trebuie, de asemenea, să introduceţilungimea şi raza fiecărei scule utilizate.Datele sculei pot fi introduse fie direct în programul piesei, cu G99,fie separat, într-un tabel de scule. Într-un tabel de scule puteţiintroduce date suplimentare pentru o anumită sculă. În momentulexecutării programului piesei, TNC va ţine cont de toate dateleintroduse pentru sculă.
 Numărul sculei, numele sculeiFiecare sculă este identificată printr-un număr între 0 şi 32767.Dacă lucraţi cu tabele de scule, puteţi introduce şi un nume pentrufiecare sculă. Numele sculelor pot avea până la 32 de caractere.
 Caractere speciale admise: # $ % & , - _ . 0 1 2 3 45 6 7 8 9 @ A B C D E F G H I J K L M N O P Q R ST U V W X Y ZSistemul de control introduce automat majuscule înlocul literelor mici în timpul salvării.Caractere nepermise: <Spaţii albe> ! " ‘ ( ) * + : ; < => ? [ / ] ^ ` { | } ~
 Numărul de sculă 0 este definit automat ca scula 0, cu lungimeaL=0 şi raza R=0. În tabelele de scule, scula T0 trebuie deasemenea definită cu L=0 şi R=0.
 Lungimea sculei LTrebuie să introduceţi lungimea L a sculei de fiecare dată, cavaloare absolută bazată pe punctul de referinţă a sculei. Lungimeasculei este esenţială pentru ca TNC să poată efectua diverselefuncţii ce includ prelucrare multiaxă.
 Raza sculei RPuteţi introduce direct raza R a sculei.
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 Valori delta pentru lungimi şi razeValorile delta reprezintă decalări ale lungimii şi razei sculei.O valoare delta pozitivă descrie supradimensionarea sculei(DL, DR>0). Dacă programaţi datele de prelucrare cu o anumitătoleranţă, introduceţi valoarea supradimensionării în blocul T.O valoare delta negativă descrie subdimensionarea sculei (DL,DR<0). Subdimensionarea este introdusă în tabelul sculei pentruuzură.Valorile delta sunt introduse de obicei ca valori numerice. Într-unbloc T puteţi, de asemenea, aloca valorile parametrilor Q.Interval de introducere: Puteţi introduce o valoare delta de până la± 99,999 mm.
 Valorile delta din tabelul de scule influenţeazăreprezentarea grafică a simulării de verificare.Valorile delta din blocul T nu modifică dimensiuneade reprezentare a sculei în timpul simulării. Cu toateacestea, valorile delta programate deplasează sculacu valoarea definită în simulare.
 Valorile delta din blocul T influenţează afişareapoziţiei, în funcţie de parametrul opţionalprogToolCallDL(nr. 124501) al maşinii.
 Introducerea datelor sculei în program
 Constructorul maşinii-unealtă determină domeniul deaplicare al funcţiei G99. Consultaţi manualul maşinii.
 Numărul, lungimea şi raza unei anumite scule sunt definite în bloculG99 din programul piesei:
 Selectaţi definiţia sculei: Apăsaţi tasta TOOL DEFNumăr sculă: Fiecare sculă este identificată înmod unic prin numărul de sculă al acesteiaLungimea sculei: Valoarea compensării pentrulungimea sculeiRaza sculei: Valoarea compensării pentru razasculei
 În dialogul de programare, puteţi transfera directîn linia de intrare valorile pentru lungimea sculei şipentru raza sculei, apăsând tasta soft a axei dorite.
 ExempluN40 G99 T5 L+10 R+5*
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 Introducerea datelor sculei în tabelÎntr-un tabel de scule puteţi defini şi stoca până la 767 de sculeîmpreună cu datele acestora. Consultaţi, de asemenea, secţiuneadedicată funcţiilor de editare din capitolul curent. Pentru a puteaatribui diferite valori de compensare unei scule (numărul deindexare al sculei), inseraţi un rând şi măriţi numărul sculei cu unpunct şi un număr de la 1 la 9 (de ex. T 5.2).Trebuie să utilizaţi tabelele de scule:
 doriţi să utilizaţi scule indexate, precum burghie în trepte, cu maimult de o valoare pentru compensarea lungimiimaşina dvs. este echipată cu un schimbător automat al sculeiDacă doriţi să utilizaţi ciclul de prelucrare G122Mai multe informaţii: Manualul utilizatorului pentruprogramarea ciclurilorDacă doriţi să lucraţi cu ciclurile de prelucrare 251-254,Mai multe informaţii: Manualul utilizatorului pentruprogramarea ciclurilor
 dacă veţi crea sau gestiona tabele suplimentare descule, numele fişierului trebuie să înceapă cu o literă.Puteţi selecta vizualizarea listă sau vizualizareaformular pentru tabele cu tasta „Configuraţiaecranului”.la deschiderea tabelului de scule, puteţi modifica şiconfiguraţia acestuia
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 Tabel scule: Date standard sculăAbr. Intrări Dialog
 T Numărul prin care scula este apelată în program (de ex.5, indexat: 5.2).
 -
 NUME Numele prin care scula este apelată în program (max. 32de caractere, toate majuscule, fără spaţii)
 Nume sculă?
 L Valoarea de compensare pentru lungimea sculei L Lungime sculă?
 R Valoarea compensării pentru raza sculei R Rază sculă?
 R2 Raza R2 a sculei pentru freze toroidale (numai pentrucompensarea 3-D a razei sau pentru reprezentareagrafică a unei operaţii de prelucrare cu freze sferice sautoroidale)
 Rază sculă 2?
 DL Valoarea delta pentru lungimea sculei L Supradimensionare lungimesculă?
 DR Valoarea delta pentru raza sculei R Supradimensionare rază sculă?
 DR2 Valoarea delta pentru raza sculei R2 Supradimensionare rază sculă2?
 TL Setarea blocajuluisculei (TL pentru Tool Locked (sculă blocată))
 Sculă blocată? Da=ENT/Nu=NOENT
 RT Numărul unei scule de înlocuire, dacă este disponibilă(RT: pentru Replacement Tool (sculă înlocuire))Un câmp gol sau valoarea 0 indică faptul că nu a fostdefinită nicio sculă înlocuitoare.
 Sculă de înlocuire?
 TIME1 Durata maximă de viaţă a sculei, în minute. Aceastăfuncţie poate varia în funcţie de scula individualăa maşinii. Manualul maşinii furnizează informaţiisuplimentare
 Vârstă maximă sculă?
 TIME2 Durata maximă de viaţă a sculei, în minute, în timpulapelării sculei: Dacă durata de viaţă a sculei curentedepăşeşte această valoare, TNC schimbă scula în timpulurmătorului eveniment T block
 Vârstă max. sculă pt. TOOLCALL?
 CUR_TIME Vârsta curentă a sculei, în minute: TNC înregistreazăautomat durata de viaţă curentă a sculei (CUR_TIME).Pentru TIMPULCURENT) O valoare de pornire poate fiintrodusă pentru sculele utilizate
 Vârstă curentă sculă?
 TYPE Tip sculă: Apăsaţi tasta ENT pentru a edita câmpul: tastaGOTO deschide o fereastră în care puteţi selecta tipulde sculă. Puteţi atribui tipuri de sculă pentru a specificasetările filtrului de afişare astfel încât doar tipul selectat săfie vizibil în tabel
 Tip sculă?
 DOC Comentariu pentru sculă (max. 32 de caractere) Descriere sculă
 PLC Informaţiile referitoare la sculă, care vor fi transmise cătrePLC
 Stare PLC?
 LCUTS Lungimea dintelui sculei pentru ciclul 22 Lungime dinte în axa sculei?
 UNGHI Unghiul maxim de pătrundere al sculei pentru aşchiereaaxială oscilantă în ciclurile 22 şi 208
 Unghi maxim de pătrundere?
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 Abr. Intrări Dialog
 NMAX Limitează viteza broşei pentru scula respectivă.Valoarea programată, precum şi creşterea vitezei axului,sunt monitorizate (mesaj de eroare) cu ajutorul unuipotenţiometru. Funcţie inactivă: Introduceţi –.Interval de intrare: de la 0 până la +999, dacă funcţia nueste activă: introduceţi –
 Viteză maximă [rpm]
 LIFTOFF Defineşte dacă TNC trebuie să retragă scula în direcţiaaxei pozitive a sculei în cazul opririi NC, pentru a evitalăsarea de urme de temporizare pe contur. Dacă estedefinit Y, TNC va retrage scula din contur, cu condiţia cafuncţia M148 să fi fost activată.Mai multe informaţii: "Retragere automată a sculei de lacontur la o oprire NC: M148", pagina 409
 Retragere permisă? Da=ENT/Nu=NOENT
 TP_NO Referinţa la numărul palpatorului din tabelul de palpatoare Nr. palpator
 UNGHI T Unghiul la vârf al sculei. Este utilizat de către ciclulCentrare (Ciclul 240) pentru a calcula adâncimea decentrare pornind de la diametrul introdus
 Unghi punct
 PITCH Pasul filetului sculei. Utilizat în ciclurile de filetare (ciclul206, ciclul 207 şi ciclul 209). O valoare pozitivă indicăfiletul pe dreapta.
 Pasul filetului sculei?
 LAST_USE Data şi ora la care scula a fost introdusă ultima dată prinT block
 Data/ora ultimei apel de sculă
 PTYP Tipul sculei pentru evaluarea în tabelul de buzunareFuncţia este definită de producătorul maşinii. Consultaţimanualul maşinii.
 Tip sculă pt. tabel buzunare?
 ACC Activaţi sau dezactivaţi controlul activ al vibraţiilor pentruscula respectivă (pagina 419).Interval de intrare: N (inactiv) şi Y (activ)
 ACC activ? Da=ENT/Nu=NOENT
 KINEMATIC Afişaţi cinematica portsculei folosind tasta softSELECTARE şi confirmaţi numele şi calea fişierului cu tastasoft OK (în gestionarul de scule, afişaţi cu tasta GOTO şiconfirmaţi cu tasta soft SELECTARE).Mai multe informaţii: "Alocaţi portscule parametrizate",pagina 418
 Cinematica suportului de sculă
 OVRTIME Durata de depăşire a duratei de viaţă a sculei, în minuteMai multe informaţii: "Timp suplimentar pentru durata deviaţă a sculei", pagina 221Funcţia este definită de producătorul maşinii. Consultaţimanualul maşinii.
 Acoperirea durabilității sculei
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 Tabel scule: Date despre sculă necesare pentru măsurareaautomată a sculei
 Pentru o descriere a ciclurilor care administreazămăsurarea automată a sculelor,Mai multe informaţii: Manualul utilizatorului pentruprogramarea ciclurilor
 Abr. Intrări Dialog
 AŞCHIERE Număr de dinţi (maximum 99 de dinţi) Număr dinţi?
 LTOL Deviaţia admisă de la lungimea L a sculei pentru detecţiauzurii. Dacă valoarea introdusă este depăşită, TNCblochează scula (stare L). Interval de introducere: de la 0 la0,9999 mm
 Toleranţă uzură: lungime?
 RTOL Deviaţia admisă de la raza R a sculei pentru detecţia uzurii.Dacă valoarea introdusă este depăşită, TNC blocheazăscula (stare L). Interval de introducere: de la 0 la 0,9999 mm
 Toleranţă uzură: rază?
 R2TOL Deviaţia admisă de la raza R2 a sculei pentru detecţiauzurii. Dacă valoarea introdusă este depăşită, TNCblochează scula (stare L). Interval de introducere: de la 0 la0,9999 mm
 Toleranţă de uzură: Raza 2?
 DIRECT Direcţie de tăiere a sculei pentru măsurarea sculei în timpulrotaţiei
 Direcţie tăiere? M4=ENT/M3=NOENT
 R-OFFS Măsurarea lungimii sculei: Decalaj sculă între centrul tijeişi centrul sculei. Setare implicită: Nici o valoare introdusă(decalaj = raza sculei)
 Decalaj sculă: rază?
 L-OFFS Măsurare rază sculă: Decalaj sculă în plus faţă deoffsetToolAxis între suprafaţa superioară a tijei şi suprafaţainferioară a sculei. Implicit: 0
 Decalaj sculă: lungime?
 LBREAK Abaterea admisă de la lungimea L a sculei pentru detecţiaavariilor. Dacă valoarea introdusă este depăşită, TNCblochează scula (stare L). Interval de intrare: de la 0 la3,2767 mm
 Toleranţă rupere: lungime?
 RBREAK Deviaţia admisă a razei R a sculei pentru detecţia avariilor.Dacă valoarea introdusă este depăşită, TNC blocheazăscula (stare L). Interval de introducere: de la 0 la 0,9999 mm
 Toleranţă rupere: rază?
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 Editarea tabelului de sculeTabelul de scule activ în timpul execuţiei programului piesei estedesemnat drept TOOL.T şi trebuie salvat în directorul TNC:\table.Alte tabele de scule, utilizate pentru arhivare sau pentru rulăriletestelor, primesc nume diferite de fişiere, cu extensia .T. Implicit,pentru modurile Test program şi Programare, TNC utilizează, deasemenea, tabelul de scule TOOL.T. În modul de operare Testprogram, apăsaţi tasta soft TABEL SCULE pentru editare.Pentru a deschide tabelul de scule TOOL.T:
 Selectaţi orice mod de operare al maşiniiSelectaţi tabelul de scule: Apăsaţi tasta soft TABELSCULE
 Setaţi tasta soft EDITARE la PORNIT
 Dacă editaţi tabelul de scule, scula selectată esteblocată. Dacă scula este necesară în programulNC utilizat, TNC afişează mesajul: Tabel de sculeblocat.Dacă este creată o sculă nouă, coloanele pentrulungime şi rază rămân goale până ce introduceţivalori în acestea. Dacă se încearcă introducereaunei astfel de scule nou create, sistemul de controlabandonează operaţia şi afişează un mesaj deeroare. Acest lucru înseamnă că nu puteţi introduceo sculă pentru care nu au fost introduse date.
 Afişarea doar a anumitor tipuri de scule (setare de filtrare)Apăsaţi tasta soft FILTRU TABELSelectaţi tipul sculei apăsând o tastă soft: TNC afişează numaisculele de tipul selectatAnulaţi filtrul: Apăsaţi tasta soft AFIŞ. Tasta soft AFIŞ. TOT
 Producătorul maşinii-unelte adaptează caracteristicilefuncţiei de filtrare conform cerinţelor maşinii dvs.Consultaţi manualul maşinii.
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 Ascunderea sau sortarea coloanelor din tabelul de sculePuteţi adapta configuraţia tabelului de scule la necesităţile dvs.Coloanele care nu trebuie afişate pot fi ascunse:
 Apăsaţi tasta soft SORTARE/ MASCARE COLOANESelectaţi numele coloanei corespunzătoare cu tasta cu săgeţiApăsaţi tasta soft ASCUNDE COLOANA pentru a elimina aceastăcoloană din vizualizarea tabelului
 De asemenea, puteţi modifica secvenţa de coloane din tabel:De asemenea, puteţi modifica ordinea coloanelor din tabel îndialogul Mutate înainte de:. Intrarea evidenţiată în Coloaneafișate: este mutată în faţa acestei coloane
 Puteţi utiliza un mouse conectat sau tastatura TNC pentrunavigarea în formular. Navigarea utilizând tastatura TNC:
 Apăsaţi pe tastele de navigare pentru a accesacâmpurile de introducere. Utilizaţi tastele cusăgeţi pentru a naviga în interiorul unui câmpde introducere. Pentru deschiderea meniurilorderulante, apăsaţi tasta GOTO.
 Funcţia de îngheţare a numărului de coloanevă permite să determinaţi câte coloane (0-3) vor fiîngheţate de către sistemul de control la margineadin stânga a ecranului. Aceste coloane sunt, deasemenea, afişate dacă navigaţi în tabel spredreapta.
 Deschiderea oricărui alt tabel de sculeSelectaţi modul de operare Programare
 Pentru a apela gestionarul de fişiere, apăsaţi tastaPGM MGTSelectaţi un fişier sau introduceţi un nume nou defişier. Confirmaţi introducerea cu tasta ENT sau cutasta soft SELECTARE
 După ce deschideţi tabelul de scule, puteţi edita datele sculelordeplasând cursorul la poziţia dorită din tabel cu tastele săgeţisau cu tastele soft. Puteţi suprascrie valorile stocate sau puteţiintroduce valori noi pentru orice poziţie. Funcţiile suplimentare suntilustrate în tabelul de mai jos.
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 Tastă soft Editarea funcţiilor pentru tabelele de sculeSelectaţi începutul tabelului
 Selectaţi sfârşitul tabelului
 Selectaţi pagina anterioară din tabel
 Selectaţi pagina următoare din tabel
 Căutaţi textul sau numărul
 Deplasare la începutul liniei
 Deplasare la sfârşitul liniei
 Copiere câmp evidenţiat
 Inserare câmp copiat
 Adăugare număr introdus de linii (scule), lasfârşitul tabelului
 Adăugarea unui rând cu numărul sculei pentruintroducere
 Ştergeţi linia curentă (scula)
 Sortaţi sculele în funcţie de conţinutul uneicoloane
 Selectaţi valorile de introdus posibile dinfereastra contextuală
 Afişaţi toate burghiele din tabelul de scule
 Afişaţi toate frezele din tabelul de scule
 Afişaţi toate taroadele/frezele de filetare dintabelul de scule
 Afişaţi toate palpatoarele din tabelul de scule
 Ieşirea din oricare alt tabel de sculeApelaţi gestionarul de fişiere şi selectaţi un fişier de alt tip, deexemplu un program al piesei
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 Importul tabelelor de scule
 Consultaţi manualul maşinii. Producătorul maşiniipoate adapta funcţia IMPORT TABLE.
 Dacă exportaţi un tabel de scule dintr-un iTNC 530 şi îl importaţiîntr-un TNC 620, trebuie să adaptaţi formatul şi conţinutul acestuiaînainte de a putea utiliza tabelul de scule. În TNC 620, puteţiadapta cu uşurinţă tabelul de scule folosind funcţia IMPORT TABELTIEREN. TNC converteşte conţinutul tabelului de scule importat într-un format valid pentru TNC 620 şi salvează modificările în fişierulselectat.Efectuaţi următoarea procedură:
 Salvaţi tabelul de scule al iTNC 530 în directorul TNC:\tableSelectaţi modul de operare: Apăsaţi tastaProgramare
 Apelaţi managerul de fişiere: Apăsaţi tasta PGMMGT
 Deplasaţi cursorul pe tabelul de scule pe caredoriţi să-l importaţi
 Apăsaţi tasta soft MAI MULTE FUNCŢIIMAI MULTEFUNCŢII
 Comutaţi rândul de taste soft
 Apăsaţi tasta soft IMPORT TABEL TIEREN: TNCvă cere să confirmaţi dacă doriţi să suprascrieţitabelul de scule selectat
 Nu suprascrieţi fişierul: Apăsaţi tasta soft ANULARE sauSuprascrieţi fişierul: Apăsaţi tasta soft OKDeschideţi tabelul convertit şi verificaţi conţinutul acestuiaColoanele noi din tabelul de scule sunt evidenţiate cu verdeApăsaţi tasta soft REMOVE UPDATE INFORMATION: Coloaneleverzi sunt afişate din nou cu alb
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 Următoarele caractere sunt permise în coloanaNume a tabelului de scule: # $ % & , - . 0 1 2 3 4 5 67 8 9 @ A B C D E F G H I J K L M N O P Q R S T UV W X Y Z _ La import, TNC transformă virgula din numele sculeiîntr-un punct.TNC suprascrie tabelul de scule selectat când rulaţifuncţia IMPORT TABLE. Pentru a evita pierdereadatelor, asiguraţi-vă că efectuaţi o copie de rezervă atabelului de scule original înainte să-l importaţi!Procedura pentru copierea tabelelor de sculeutilizând gestionarul de fişiere al TNC este descrisăîn secţiunea referitoare la gestionarea fişierelor.Mai multe informaţii: "Copiere tabel", pagina 152Când sunt importate tabele de scule dintr-un iTNC530, toate sculele existente sunt importate împreunăcu tipul de sculă corespunzător acestora. Tipurilede scule absente sunt importate cu tipul Nedefinit.Verificaţi tabelul de scule după import.
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 Suprascrierea datelor sculelor de pe un PC externAplicaţieSoftware-ul HEIDENHAIN TNCremo pentru transferul de datefurnizează o modalitate convenabilă de utilizare a unui PC extern înscopul suprascrierii datelor sculei.Mai multe informaţii: "Software-ul de transfer al datelor",pagina 611Această situaţie apare, de exemplu, dacă doriţi să determinaţidatele sculelor pe un instrument extern de presetare a sculelor şiapoi să transferaţi aceste date pe TNC.
 CerinţeÎn plus faţă de opţiunea 18 HEIDENHAIN DNC, pentru funcţiileTNCremoPlus este necesar TNCremo (începând cu versiunea 3.1).
 ProcedurăCopiaţi tabelul de scule TOOL.T pe TNC, de exemplu în TST.TPorniţi pe PC software-ul TNCremo pentru transferul datelorStabiliţi o conexiune cu TNCTransferaţi pe calculator tabelul de scule TST.T copiatUtilizaţi orice editor de text pentru a reduce TST.T la liniile şicoloanele care vor fi modificate (consultaţi ilustraţia). Aveţi grijăca antetul să nu fie modificat şi ca datele să fie întotdeaunaexact în coloană. Nu este obligatoriu ca numerele de sculă(coloana T) să fie consecutiveÎn TNCremo, selectaţi elementele de meniu <Extras> şi<TNCcmd>: Acesta porneşte TNCcmd.Pentru a transfera tabelul TST.T către TNC, introduceţiurmătoarea comandă şi confirmaţi cu tasta de revenire(consultaţi ilustraţia): put tst.t tool.t /m
 În timpul transferului, sunt suprascrise numai dateledefinite în subfişier (de ex. TST.T). Toate celelaltedate din tabelul TOOL.T rămân neschimbate.Procedura pentru copierea tabelelor de sculeutilizând gestionarul de fişiere al TNC este descrisăîn secţiunea referitoare la gestionarea fişierelor.Mai multe informaţii: "Copiere tabel", pagina 152
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 Tabelul de buzunare pentru schimbătorul sculei
 Consultaţi manualul maşinii. Producătorul maşinii-unelte adaptează caracteristicile tabelului debuzunare conform cerinţelor maşinii dvs.
 Pentru schimbarea automată a sculei aveţi nevoie de un tabelde buzunare. Gestionaţi asignarea schimbătorului de scule întabelul de buzunare. Tabelul de buzunare se află în directorulTNC:\TABLE. Constructorul maşinii poate adapta numele, caleaşi conţinutul tabelului de buzunare. De asemenea, puteţi selectadiferite vizualizări folosind tastele soft din meniul FILTRU TABEL.
 Editarea unui tabel cu buzunare într-un mod de operare Rulareprogram
 Selectaţi tabelul de scule: Apăsaţi tasta soft TABELSCULE
 Selectaţi tabelul de buzunare: Apăsaţi tasta softTABEL BUZUNARE
 Setaţi tasta soft EDITARE la PORNIT. S-ar putea cape maşina dvs. acest lucru să nu fie necesar saunici măcar posibil. Consultaţi manualul maşinii
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 Selectarea unui tabel cu buzunare în modul ProgramarePentru a apela gestionarul de fişiere, apăsaţi tastaPGM MGT.Afişaţi tipurile de fişiere: Apăsaţi tasta soft AFIŞ.Tasta soft AFIŞ. TOTSelectaţi un fişier sau introduceţi un nume nou defişier. Confirmaţi introducerea cu tasta ENT sau cutasta soft SELECTARE
 Abr. Înregistrări Dialog
 P Numărul de buzunar al sculei din depozitul de scule -
 T Număr sculă Număr sculă?
 RSV Rezervarea buzunarului pentru depozitele cutie Rezervare buzunar:Da = ENT / Nu =NOENT
 ST Sculă specială ( ST); Dacă scula specială blocheazăbuzunarele aflate în faţa şi în spatele celui efectiv, acestebuzunare suplimentare trebuie blocate în coloana L (stare L).
 Sculă specială?
 F Scula este adusă întotdeauna în acelaşi buzunar din depozitulde scule
 Buzunar fix? Da =ENT / Nu = NO ENT
 L Buzunar blocat (L: de la Locked (blocat)) Buzunar blocat Da =ENT / Nu = NO ENT
 DOC Afişarea comentariului pentru sculă din TOOL.T -
 PLC Informaţiile referitoare la acest buzunar pentru sculă, care vor fitransmise către PLC
 Stare PLC?
 P1 ... P5 Funcţia este definită de producătorul maşinii unelte.Documentaţia maşinii unealtă furnizează informaţiisuplimentare
 Valoare?
 PTYP Tip sculă. Funcţia este definită de producătorul maşiniiunelte. Documentaţia maşinii unealtă furnizează informaţiisuplimentare
 Tip sculă pentrutabel buzunare?
 LOCKED_ABOVE Depozit cutie: Blocare buzunar de deasupra Blocare buzunar dedeasupra?
 LOCKED_BELOW Depozit cutie: Blocare buzunar de jos Blocare buzunar dejos?
 LOCKED_LEFT Depozit cutie: Blocare buzunar din stânga Blocare buzunar dinstânga?
 LOCKED_RIGHT Depozit cutie: Blocare buzunar din dreapta Blocare buzunar dindreapta?
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 Tastă soft Funcţii de editare pentru tabele cu buzunareSelectaţi începutul tabelului
 Selectaţi sfârşitul tabelului
 Selectaţi pagina anterioară din tabel
 Selectaţi pagina următoare din tabel
 Resetare tabel de buzunare
 Resetaţi coloana T cu numerele sculelor
 Deplasaţi-vă la începutul liniei
 Deplasaţi-vă la sfârşitul liniei
 Simulaţi schimbarea unei scule
 Selectaţi o sculă din tabelul de scule: TNCafişează conţinutul tabelului de scule. Utilizaţitastele cu săgeţi pentru a selecta o sculă,apăsaţi pe OK pentru a o transfera în tabelul debuzunareEditaţi câmpul curent
 Sortaţi vizualizarea
 Producătorul maşinii defineşte caracteristicile,proprietăţile şi denumirile diferitelor filtre de afişare.Consultaţi manualul maşinii.
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 Apelare date sculăUn bloc T din programul piesă este definit cu următoarele date:
 Selectaţi funcţia de apelare a sculei cu tasta TOOL CALLNumăr sculă: Introduceţi numărul sau numelesculei. Scula trebuie să fie deja definită într-un blocG99 sau în tabelul de scule. Cu tasta soft NUMETABEL, puteţi introduce un nume. Cu tasta softQS puteţi introduce un parametru de tip şir. TNCintroduce automat numele sculei între ghilimele.Mai întâi, trebuie să repartizaţi un nume de sculăunui parametru de tip şir. Numele se referăîntotdeauna la o intrare din tabelul activ de sculeTOOL.T. Dacă doriţi să apelaţi o sculă cu altevalori de compensare, introduceţi în plus indexulpe care l-aţi definit în tabelul de scule după punctulzecimal. Există o tastă soft SELECTARE pentruapelarea unei ferestre din care puteţi selecta osculă definită în tabelul de scule TOOL.T, direct,fără a fi nevoie să introduceţi numărul sau numeleAxa de lucru a broşei X/Y/Z: Introduceţi axasculeiViteza S a broşei: Introduceţi viteza S a broşei înrotaţii pe minut (rpm). În locul acesteia, puteţi sădefiniţi viteza de aşchiere Vc în metri pe minut (m/min). Apăsaţi tasta soft VCViteza de avans F: Introduceţi viteza de avans Fîn milimetri pe minut (mm/min). Viteza de avans seaplică până la programarea unei viteze de avansnoi într-un bloc de poziţionare sau în blocul TSupradimensionare lungime sculă DL: Introduceţivaloarea delta pentru lungimea sculeiSupradimensionare rază sculă DR: Introduceţivaloarea delta pentru raza sculeiSupradimensionare rază sculă DR2: Introduceţivaloarea delta pentru raza sculei 2
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 Dacă deschideţi o fereastră contextuală pentruselectarea sculei, TNC marchează cu verde toatesculele disponibile în depozitul de scule.De asemenea, puteţi căuta o sculă în fereastracontextuală. În acest scop, apăsaţi tasta GOTOsau tasta soft CĂUTARE şi introduceţi numărul saunumele sculei. Cu tasta soft OK puteţi încărca sculaîn caseta de dialog.
 Exemplu: Apelare sculăApelaţi scula nr. 5 pe axa Z a sculei cu o viteză a broşei de 2500rot/min şi o viteză de avans de 350 mm/min. Lungimea sculei şiraza 2 a sculei trebuie programate la valori supradimensionate cu0,2 şi 0,05 mm, iar raza sculei – la o valoare subdimensionată cu 1mm.
 N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1*
 Caracterul D, care precedă L, R şi R2, desemnează valorile delta.
 Preselectarea sculelor
 Preselectarea sculelor cu G51 poate varia în funcţiede maşina utilizată. Consultaţi manualul maşinii.
 Dacă lucraţi cu tabele de scule, utilizaţi G51 pentru a preselectascula următoare. Este suficient să introduceţi numărul sculei sauun parametru Q corespunzător sau să tastaţi numele sculei întreghilimele.
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 Schimbarea sculeiSchimbarea automată a sculei
 Funcţia de schimbare a sculei poate varia în funcţiede maşina-unealtă individuală. Consultaţi manualulmaşinii.
 Dacă maşina dvs. deţine opţiunea de schimbare automată a sculei,rularea programului nu este întreruptă. Când TNC ajunge la oapelare de sculă cu T, înlocuieşte scula inserată cu o alta dinmagazia de scule.
 Schimbarea automată a sculei în cazul expirării duratei de viaţăa sculei: M101
 Funcţia M101 poate varia în funcţie de maşina-unealtă individuală. Consultaţi manualul maşinii.
 Când durata de viaţă specificată a sculei a expirat, TNC poateintroduce automat o sculă de rezervă şi poate continua săprelucreze cu aceasta. Activaţi funcţia auxiliară M101 pentru acestlucru. M101 este resetat cu M102.Introduceţi durata de viaţă respectivă a sculei după care va ficontinuată prelucrarea cu o sculă de rezervă în coloana TIME2 atabelului de scule. În coloana CUR_TIME, TNC introduce duratade viaţă curentă a sculei. Dacă durata de viaţă curentă a sculeieste mai mare decât valoarea introdusă în coloana TIME2, o sculăde rezervă va fi introdusă la următorul punct posibil în program,la mai puţin de un minut după expirarea duratei de viaţă a sculei.Modificarea este efectuată numai după ce blocul NC a fost finalizat.TNC efectuează schimbarea automată a sculei la un punct adecvatdin program. Schimbarea automată a sculei nu este efectuată:
 În timpul executării ciclurilor de prelucrareAtunci când compensarea razei (G41/G42) este activăDirect după o funcţie de apropiere APPRDirect înainte de o funcţie de îndepărtare DEPImediat înainte şi după G24 şi G25În timpul executării de macrocomenzilorÎn timpul executării unei schimbări a sculeiImediat după un bloc Tsau G99În timpul executării ciclurilor SL
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 Atenţie: Pericol pentru piesa de prelucrat şipentru sculă!Dezactivaţi schimbarea automată a sculei cuM102 dacă lucraţi cu scule speciale (de ex. o frezălaterală), deoarece TNC începe întotdeauna prin aîndepărta scula de piesa de prelucrat pe direcţia axeisculei.
 În funcţie de programul NC, durata de prelucrare poate creşteca rezultat al verificării duratei de viaţă a sculei şi al calcululuischimbării automate a sculei. Puteţi influenţa acest lucru cuelementul de introducere opţional BT (toleranţa blocului).Dacă introduceţi funcţia M101, TNC continuă dialogul prinsolicitarea BT. Aici definiţi numărul de blocuri NC (1–100) cu carepoate fi întârziată schimbarea automată a sculei. Perioada de timprezultată cu care este întârziată schimbarea sculei depinde deconţinutul blocurilor NC (de ex. viteza de avans sau calea). Dacănu definiţi BT, TNC utilizează valoarea 1 sau, dacă este cazul, ovaloare prestabilită, definită de producătorul maşinii.
 Cu cât creşteţi valoarea BT, cu atât va scădea efectulunei durate de program extinse prin M101. Reţineţică aceasta va întârzia schimbarea automată a sculei!Utilizaţi formula BT = 10: Timpul de prelucraremediu al unui bloc NC în secunde pentru a calculao valoare de pornire adecvată pentru BT. Rotunjiţipână la următorul întreg impar. Dacă rezultatulcalculat este mai mare de 100, introduceţi valoareamaximă de 100.Dacă doriţi să resetaţi durata de viaţă curentă a uneiscule (de ex., după schimbarea inserţiilor indexabile),introduceţi valoarea 0 în coloana CUR_TIME.
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 Timp suplimentar pentru durata de viaţă a sculei
 Consultaţi manualul maşinii.Această caracteristică trebuie să fie activată şiadaptată de către producătorul maşinii-unelte.
 Starea sculei la sfârşitul duratei de viaţă planificate a acesteiadepinde, de exemplu, de tipul sculei, metoda de prelucrare şimaterialul piesei de prelucrat. În coloana OVRTIME din tabelul descule, introduceţi timpul în minute în care scula va putea fi utilizatădupă expirarea duratei de viaţă a acesteia.Producătorul utilajului va specifica dacă această coloană esteactivată şi modul de utilizare a acesteia în timpul căutării sculelor.
 Premisele pentru blocurile NC cu vectori normali la suprafaţă şicompensare 3-DRaza activă (R + DR) a sculei de schimb nu trebuie să devieze faţăde raza sculei originale. Puteţi introduce valoarea delta (DR) fie întabelul de scule, fie în blocul T. Dacă există abateri, TNC afişeazăun mesaj de eroare şi nu înlocuieşte scula. Puteţi opri acest mesajcu funcţia M M107 şi îl puteţi reactiva cu M108.
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 Test de utilizare a sculeiCerinţe
 Funcţia de testare a utilizării sculei trebuie activată decătre producătorul maşinii.Consultaţi manualul maşinii.
 Pentru a efectua un test de utilizare a sculelor, trebuie să activaţiopţiunea Creare fişiere de utilizare a sculelor în meniul MOD.Mai multe informaţii: "Fişier de utilizare a sculei", pagina 602
 Generaţi un fişier de utilizare a sculeiÎn funcţie de setarea din meniul MOD, aveţi următoarele opţiunipentru generarea fişierului de utilizare a sculei:
 Simulaţi complet programul NC în modul de operare Rulare testExecutaţi complet programul NC în modul de operare Derulareacontinuă/pas cu pas a programuluiÎn modul de operare Rulare test, apăsaţi tasta soft FIȘIER CUORDINEA SCULELOR (este posibil şi fără simulare)
 Fişierul de utilizare a sculei generat se află în acelaşi director cuprogramul NC. Acesta conţine următoarele informaţii:
 Coloană Semnificaţie
 TOKEN SCULĂ: Durata de utilizare a sculeipentru o apelare a sculei. Intrările sunttrecute în ordine cronologică.TTOTAL: Durata totală de utilizare asculeiSTOTAL: Apelarea unui subprogram.Intrările sunt trecute în ordinecronologică.TIMETOTAL: Durata totală de prelucrarepentru programul NC este introdusăîn coloana WTIME. În coloana PATHTNC salvează numele căii pentruprogramele NC corespunzătoare.Coloana TIME afişează suma tuturorintrărilor TIME (timp de avans fărădeplasări transversale rapide). TNCsetează toate celelalte coloane la 0TOOLFILE: În coloana PATH, TNCsalvează numele căii tabelului de sculecu care aţi efectuat rularea testului.Acest lucru permite TNC să detecteze,în timpul utilizării efective a sculei, dacăaţi efectuat rularea testului cu TOOL.T
 TNR Număr sculă (–1: Scula nu este încăintrodusă)
 IDX Index sculă
 NUME Nume sculă din tabelul de scule
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 Coloană Semnificaţie
 ORĂ Durata de utilizare a sculei, în secunde(timp de avans fără deplasări transversalerapide)
 WTIME Durata de utilizare a sculei, în secunde(timpul de utilizare totală între schimbărilede scule)
 RAD Raza R a sculei + Supradimensionarea DRa razei sculei din tabelul de scule. (în mm)
 BLOCK Numărul blocului în care a fost programatblocul T
 CALE TOKEN = TOOL: Numele căii pentruprogramul principal sau subprogramulactivTOKEN = STOTAL: Numele căii pentrusubprogram
 T Numărul sculei cu indexul sculei
 OVRMAX Prioritatea vitezei de avans maxime care aavut loc în timpul prelucrării. În timpul rulăriitestului, TNC introduce valoarea 100 (%)
 OVRMIN Prioritatea vitezei de avans minime care aavut loc în timpul prelucrării. În timpul rulăriitestului, TNC introduce valoarea -1
 NAMEPROG 0: Numărul sculei este programat1: Numele sculei este programat
 TNC salvează duratele de utilizare ale sculelor într-un fişierseparat, cu extensia pgmname.I.T.DEP. Acest fişier nu este vizibildecât dacă parametrul maşinii dependentFiles (nr. 122101) estesetat la MANUAL.Există două modalităţi de a rula un test de utilizare a sculei pentruun fişier de masă mobilă:
 Evidenţierea din fişierul de mese mobile se află pe un elementde tip masă mobilă: TNC rulează testul utilizării sculei pentruîntreaga masă mobilăEvidenţierea din fişierul de mese mobile se află pe un elementde tip masă mobilă: TNC rulează testul utilizării sculei pentruîntreaga masă mobilă
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 Utilizarea unui test de utilizare a sculelorÎnainte de pornirea unui program în modul de operare Derulareacontinuă/pas cu pas a programului, puteţi utiliza tastele soft TOOLUSAGE şi TEST UTILIZARE SCULĂ pentru a verifica dacă sculeleutilizate în programul selectat sunt disponibile şi au o durată defuncţionare rămasă suficientă. TNC compară apoi valorile curenteale duratei de funcţionare din tabelul de scule cu valorile nominaledin fişierul de utilizare a sculei.După ce aţi apăsat tasta soft TEST UTILIZARE SCULĂ, TNCafişează rezultatul testului de utilizare a sculei într-o fereastrăcontextuală. Pentru a închide fereastra contextuală, apăsaţi tastaENT.Puteţi interoga testul de utilizare a sculelor cu funcţia D18 ID975NR1.
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 5.3 Compensarea sculei
 IntroducereTNC reglează traseul sculei pe axa broşei cu valoarea decompensare pentru lungimea sculei. În planul de prelucrare,compensează raza sculei.Dacă scrieţi programul piesă direct în TNC, compensarea razeisculei este aplicată numai în planul de lucru.TNC ia în considerare valoarea de compensare în maximum cinciaxe, inclusiv axele rotative.
 Compensarea lungimii sculeiCompensarea lungimii intră în vigoare automat la apelarea uneiscule. Pentru a anula compensarea lungimii, apelaţi o sculă culungimea L=0 (de ex. T 0).
 Pericol de coliziune!Dacă anulaţi o compensare pozitivă a lungimii cuT 0, distanţa dintre sculă şi piesa de prelucrat va fimicşorată.După T, traseul sculei pe axa sculei, aşa cum esteintrodus în programul piesei, este reglat pe bazadiferenţei dintre lungimea sculei anterioare şi cea asculei noi.
 Pentru compensarea lungimii sculei, sistemul de control ia înconsiderare valorile delta, atât din blocul T, cât şi din tabelul descule.Valoare compensare = L + DLCALLblocul T + DLTAB cu
 L: Lungimea sculei L din blocul G99 sau din tabelulde scule
 DLCALLblocul T: Supradimensionare pentru lungime DL în blocul TDL TAB: Supradimensionarea lungimii DL în tabelul de
 scule
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 Compensarea razei sculeiBlocul pentru programarea deplasării unei scule conţine:
 G41 sau G42 pentru compensarea razeiG40, dacă nu există nicio compensare de rază
 Compensarea razei este aplicată imediat ce o sculă este apelatăşi este deplasată în planul de lucru cu un bloc linie dreaptă cu G41sau G42.
 TNC anulează automat compensarea razei dacă:programaţi un bloc în linie dreaptă cu G40vă îndepărtaţi de contur cu funcţia DEPSelectaţi un program nou cu PGM MGT
 Pentru compensarea razei sculei, TNC ia în considerare valoriledelta, atât din blocul T, cât şi din tabelul de scule:Valoare compensare = R + DRCALLblocul T + DRTAB cu
 R: Raza sculei R din blocul G99 sau tabelul de sculeDRCALLblocul T: Supradimensionare pentru rază DR în blocul TDR TAB: Supradimensionarea razei DR în tabelul de scule
 Conturarea fără compensarea razei: G40Centrul sculei se deplasează în planul de prelucrare de-a lungultraseului programat sau către coordonatele programate.Aplicaţii: Găurire şi alezare, prepoziţionare
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 Conturarea cu compensarea razei: G42 şi G41G42: Scula se deplasează spre dreapta conturului programatG41: Scula se deplasează spre stânga conturului programat
 Centrul sculei se deplasează de-a lungul conturului, la o distanţăegală cu raza. Noţiunile de „dreapta” sau „stânga” trebuie înţeleseca fiind relative la direcţia de deplasare a sculei de-a lungulconturului piesei de prelucrat.
 Între două blocuri de program cu compensări diferiteale razei G42 şi G41, trebuie să programaţi celpuţin un bloc de deplasare în planul de lucru fărăcompensarea razei (mai precis, cu G40).TNC nu aplică compensarea razei înainte de sfârşitulblocului în care este programată iniţial.În primul bloc în care compensarea razei esteactivată cu G42/G41 sau anulată cu G40, TNCpoziţionează întotdeauna scula perpendicularpe poziţia de început sau de sfârşit programată.Poziţionaţi scula la o distanţă suficient de marede primul sau ultimul punct al conturului, pentru apreveni deteriorarea conturului.
 Introducerea compensării razeiCompensarea razei este introdusă într-un bloc G01. Introduceţicoordonatele punctului ţintă şi confirmaţi introducerea cu tasta ENT.
 Selectaţi deplasarea sculei la stânga conturuluiprogramat: Apăsaţi tasta soft G41 sau
 Selectaţi deplasarea sculei la dreapta conturului:Apăsaţi tasta soft G42 sau
 Selectaţi deplasarea sculei fără compensarearazei sau anulaţi compensarea razei: Selectaţifuncţia G40Încheiaţi blocul: Apăsaţi tasta END
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 Compensarea razei: Prelucrarea colţurilorColţuri exterioare:Dacă programaţi compensarea razei, TNC deplasează sculaîn jurul colţurilor exterioare, pe un arc de traversare. Dacă estecazul, TNC reduce viteza de avans la colţurile exterioare pentrua reduce solicitarea maşinii, de exemplu, în cazul schimbărilormari de direcţie.Colţuri interioare:TNC calculează intersecţia traseelor centrelor sculelorpentru colţurile interioare, cu compensarea razei. Din acestpunct, începe următorul element de contur. Aceasta previnedeteriorarea piesei de lucru la colţurile interioare. Prin urmare,raza admisă a sculei este limitată de geometria conturuluiprogramat
 Pericol de coliziune!Pentru a preveni avarierea conturului de către sculă,aveţi grijă să nu programaţi poziţia de început sau desfârşit, pentru prelucrarea colţurilor interioare, la uncolţ al conturului.
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 5.4 Gestionare scule (opţiunea nr. 93)
 Noţiuni de bază
 Consultaţi manualul maşinii. Administrarea sculeloreste o funcţie dependentă de maşină, care poatefi parţial sau complet dezactivată. Constructorulmaşinii-unelte defineşte gama exactă de funcţii.
 Cu gestionarea sculelor, producătorul maşinii poate oferinumeroase funcţii de manipulare a sculelor. Exemple:
 Reprezentare uşor de citit şi, dacă doriţi, adaptabilă a datelorsculelor în formulare care pot fi completateOrice descriere a datelor individuale ale sculelor în vizualizareatabel nouReprezentare combinată a datelor din tabelul de scule şi tabelulde buzunareSortare rapidă a tuturor datelor sculelor cu mouse-ulUtilizarea instrumentelor de asistenţă grafică, de ex. codificareacromatică a sculelor sau a stării magaziilorListă specifică programului cu toate sculele disponibileSecvenţă de utilizare specifică programelor pentru toate sculeleCopierea şi lipirea tuturor datelor sculei care aparţin unei sculeReprezentare grafică a tipului de sculă în vizualizarea tabel şi învizualizarea detaliată pentru o mai bună vedere de ansamblu atipurilor de scule disponibile
 Dacă editaţi o sculă în gestionarul de scule, sculaselectată este blocată. Dacă scula este necesară înprogramul NC utilizat, TNC afişează mesajul: Tabelde scule blocat.
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 Apelarea administrării sculelor
 Apelul de gestionare a sculei poate diferi conformdescrierii de mai jos. Consultaţi manualul maşinii.
 Selectaţi tabelul de scule: Apăsaţi tasta soft TABELSCULE
 Parcurgeţi rândul de taste soft
 Selectaţi tasta soft MANAGEMENT SCULĂ: TNCtrece la noua vizualizare a tabelului
 Vizualizare gestionare sculeÎn noua vizualizare, TNC prezintă toate informaţiile despre scule înurmătoarele patru file:
 Tools: Informaţii specifice sculelorbuzunare: Informaţii specifice buzunarelorListă de asamblare: Lista tuturor sculelor din programul NCselectat în modul Rulare program (numai dacă aţi creat deja unfişier de utilizare a sculelor) Mai multe informaţii: "Test de utilizare a sculei", pagina 222Ordine utilizare T: Lista secvenţei tuturor sculelor inserate înprogramul selectat în modul Rulare program (numai dacă aţicreat deja un fişier de utilizare a sculelor)Mai multe informaţii: "Test de utilizare a sculei", pagina 222
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 Editarea gestionării sculelorAdministrarea sculelor poate fi operată cu ajutorul mouse-ului saucu al tastelor şi al tastelor soft:
 Tastă soft Funcţii de editare pentru administrareasculelorSelectaţi începutul tabelului
 Selectaţi sfârşitul tabelului
 Selectaţi pagina anterioară din tabel
 Selectaţi pagina următoare din tabel
 Apelaţi vizualizarea formularului sculei marcate.Funcţie alternativă: Apăsaţi tasta ENT
 Schimbarea filei:Scule, Buzunare, Listă asamblare, Ordineutilizare scule
 Funcţia de căutare: Aici puteţi selecta coloanaîn care se va efectua căutarea şi termenul decăutare dintr-o listă sau prin introducerea saImport scule
 Export scule
 Ştergere scule marcate
 Adăugaţi mai multe rânduri la sfârşitul tabelului
 Actualizaţi vizualizarea tabelului
 Afişaţi coloana de scule programate (dacă filaBuzunare este activă)
 Definiţi setările:
 SORTARE COLOANĂ activă: Faceţi clic peantetul coloanei pentru a ordona conţinutulcoloaneiDEPLASARE COLOANĂ activă: Coloana poatefi mutată prin tragere şi plasare
 Resetaţi setările modificate manual (coloanelemutate) la starea originală
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 Puteţi edita datele sculelor numai în vizualizareaformular, pe care o puteţi activa prin apăsarea tasteisoft FORMULAR SCULĂ sau a tastei ENT pentru sculaevidenţiată curent.Dacă utilizaţi gestionarea sculelor fără mouse, puteţiactiva şi dezactiva funcţiile folosind tasta „-/+”.În gestionarul de scule, utilizaţi tasta soft GOTOpentru a căuta numărul sculei sau al buzunarului.
 Suplimentar, puteţi efectua următoarele funcţii cu ajutorul mouse-ului:
 Funcţie de sortare. Puteţi sorta datele în ordine crescătoare saudescrescătoare (în funcţie de setarea activă), făcând clic pe ocoloană a antetului tabelului.Aranjaţi coloanele. Puteţi aranja coloanele în orice ordine doriţi,printr-un clic pe o coloană din capul de tabel şi apoi mutareaacesteia cu butonul mouse-ului apăsat. TNC nu salveazăordinea curentă a coloanelor atunci când ieşiţi din administrareasculelor (în funcţie de setarea activă).Afişaţi diferite informaţii din vizualizarea formularului: TNCafişează casete informative atunci când lăsaţi cursorul mouse-ului pe un câmp de introducere activ pentru mai mult de osecundă şi când aţi setat tasta soft PORNIRE/OPRIRE EDITARE laON
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 Editarea cu vizualizarea formularului activDacă vizualizarea formular este activă, aveţi la dispoziţieurmătoarele funcţii:
 Tastă soft Funcţii de editare, vizualizarea formularSelectaţi datele sculei anterioare
 Selectaţi datele sculei următoare
 Selectaţi indexul sculei anterioare (activ doar dacăindexarea este activată)
 Selectaţi indexul sculei următoare (activ doar dacăindexarea este activată)
 Renunţaţi la toate modificările efectuate de la ultimaapelare a formularului
 Adăugaţi un index de sculă
 Ştergeţi indexul sculei
 Copiaţi datele sculei selectate
 Introduceţi datele copiate ale sculei la scula selectată
 Ştergerea datelor sculelor marcatePuteţi să utilizaţi această funcţie pentru a şterge datele sculelor decare nu mai aveţi nevoie.Urmaţi paşii evidenţiaţi mai jos pentru ştergere:
 În meniul de administrare a sculei, utilizaţi tastele săgeatăsau mouse-ul pentru a marca datele sculei pe care doriţi să leştergeţiSelectaţi tasta soft ȘTERGEŢI SCULELE MARCATE şi TNCafişează o fereastră contextuală care conţine datele sculei carevor fi şterseApăsaţi tasta soft START pentru a porni procesul de ştergere:TNC afişează starea procesului de ştergere într-o fereastrăcontextualăTerminaţi procesul de ştergere prin apăsarea tastei END sau atastei soft
 TNC şterge toate datele tuturor sculelor selectate.Asiguraţi-vă că nu mai aveţi nevoie de datelesculei, deoarece nu este disponibilă nicio funcţiede Anulare.Nu puteţi şterge datele sculelor care mai suntmemorate în tabelul de buzunare. Mai întâi,scoateţi scula din magazie.
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 Tipurile de scule disponibileGestionarul de scule afişează diferitele tipuri de scule folosind pictograme. Sunt disponibile următoarele tipuri descule:
 Pictogramă Tip sculă Număr tip sculă
 Nedefinit,**** 99
 Freză, MILL 0
 Găurire, DRILL 1
 Burghiu de filet, TAP 2
 Găurire centru, CENT 4
 Sculă cu rotaţie, TURN 29
 Sistem de tastare, TCHP 21
 Alezare orificii, REAM 3
 Zencuire, CSINK 5
 Lamare pilotată (TSINK), TSINK 6
 Sculă de găurire,BOR 7
 Zencuitor invers,BCKBOR 8
 Freză de filetare,GF 15
 Freză combinată pentru filetare și șanfrenare,GSF 16
 Freză pentru filetare cu o pastilă, EP 17
 Freză pentru filetare cu pastilă amovibilă, WSP 18
 Freză pentru găurire -filetare,BGF 19
 Freză pentru filetare circulară, ZBGF 20
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 Pictogramă Tip sculă Număr tip sculă
 Freză degroşare (MILL_R), MILL_R 9
 Freză finisare (MILL_R), MILL_R 10
 Freză degroşare/finisare MILL_RF 11
 Finis. prof. (MILL_FD), MILL_FD 12
 Finis. later. (MILL_FS), MILL_FS 13
 Freză frontală, MILL_FACE 14
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 Importul şi exportul datelor sculelorImportul datelor sculelorUtilizând această funcţie, puteţi să importaţi datele sculei pe carele-aţi măsurat extern pe un dispozitiv de presetare, de exemplu.Fişierul care va fi importat trebuie să fie în format CSV (commaseparated value - valori separate prin virgulă). Formatul de fişierCSV descrie structura unui fişier text pentru schimbul de date custructură simplă. În consecinţă, fişierul de import trebuie să aibăurmătoarea structură:
 Rândul 1: Pe primul rând, definiţi numele coloanelor în caredatele definite pe rândurile următoare vor fi plasate. Numelecoloanelor sunt separate prin virgule.Alte linii: Toate celelalte rânduri conţin datele pe care doriţisă le importaţi în tabelul de scule. Ordinea datelor trebuie săcorespundă cu ordinea numelor coloanelor din rândul 1. Datelesunt separate de virgule, numerele zecimale trebuie definite cuun punct zecimal.
 Urmaţi paşii evidenţiaţi mai jos pentru import:Copiaţi tabelul sculei care va fi importat pe hard disk-ul TNC îndirectorul TNC:\systems\tooltabPorniţi administrarea extinsă a sculelorSelectaţi tasta soft IMPORT SCULĂ din gestionarul de scule:TNC afişează o fereastră contextuală cu fişierele CSV stocate îndirectorul TNC:\system\tooltabUtilizaţi tastele săgeată pentru a selecta fişierul de importat şiconfirmaţi cu tasta ENT: TNC afişează conţinutul fişierului CSVîntr-o fereastră contextualăPorniţi procedura de import cu tasta soft START
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 Fişierul CSV care va fi importat trebuie să fiesalvat în directorul TNC:\system\tooltab.Dacă importaţi datele sculelor ale căror numerese află în tabelul de buzunare, TNC emite unmesaj de eroare. Apoi, puteţi decide dacă doriţisă ignoraţi această înregistrare de date sau săintroduceţi o sculă nouă. TNC introduce o sculănouă în prima linie goală a tabelului de scule.Dacă fişierul CSV importat conţine coloane detabel suplimentare, nerecunoscute de cătresistemul de control, în timpul importului esteafişat un mesaj care indică existenţa coloanelornecunoscute şi faptul că valorile respective nu vorfi adoptate.Asiguraţi-vă că denumirile coloanelor suntspecificate corect.Mai multe informaţii: "Introducerea datelor sculeiîn tabel", pagina 204Puteţi să importaţi orice date ale sculei,înregistrarea asociată a datelor nu trebuie săconţină toate coloanele (sau datele) tabelului desculă.Numele coloanei pot fi în orice ordine, dateletrebuie să fie definite în ordinea corespunzătoare.
 Fişierul de import probă:T,L,R,DL,DR Linia 1 cu nume de coloană
 4,125.995,7.995,0,0 Linie 2 cu datele sculei
 9,25.06,12.01,0,0 Linie 3 cu datele sculei
 28,196.981,35,0,0 Linie 4 cu datele sculei
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 Exportul datelor despre sculeUtilizând această funcţie, puteţi exporta datele sculelor pentru ale citi în baza de date cu scule a sistemului CAM, de exemplu.TNC salvează fişierul exportat în format CSV (comma separatedvalue - valori separate prin virgulă). Formatul de fişier CSV descriestructura unui fişier text pentru schimbul de date cu structurăsimplă. Fişierul de export are următoarea structură:
 Linia 1: Pe primul rând, TNC salvează numele coloanelorpentru toate datele relevante ale sculelor care vor fi definite.Numele coloanelor sunt separate între ele prin virgule.Rânduri suplimentare: Toate celelalte rânduri conţin datelesculelor pe care le-aţi exportat. Ordinea datelor corespunde cuordinea numelor coloanelor din rândul 1. Datele sunt separatede virgule, TNC afişează numerele zecimale cu punct zecimal.
 Urmaţi paşii evidenţiaţi mai jos pentru export:În meniul de administrare a sculei, utilizaţi tastele săgeatăsau mouse-ul pentru a marca datele sculei pe care doriţi să leexportaţiSelectaţi tasta soft EXPORT SCULE; TNC afişează o fereastrăcontextuală: specificaţi numele pentru fişierul CSV, confirmaţi cutasta ENTApăsaţi tasta soft START pentru a porni procesul de export: TNCafişează starea procesului de ştergere/export într-o fereastrăcontextualăTerminaţi procesul de export prin apăsarea tastei END sau atastei soft
 TNC memorează întotdeauna fişierul CSV exportat îndirectorul TNC:\system\tooltab.
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 6.1 Mişcările sculei
 Funcţii de conturareConturul unei piese de prelucrat este de obicei compus din maimulte elemente de contur, cum ar fi linii drepte şi arcuri circulare.Folosind funcţiile de conturare, puteţi programa deplasările sculeipentru linii drepte şi arcuri de cerc.
 Programare contur liber FK (opţiunea 19)Dacă un desen de producţie nu este dimensionat pentru NC, iardimensiunile date nu sunt suficiente pentru a crea un program depiesă, puteţi programa conturul piesei cu ajutorul programării cucontur liber FK. TNC calculează datele lipsă.Cu programarea FK puteţi, de asemenea, să programaţi deplasărilesculei pentru linii drepte şi arcuri de cerc.
 Funcţie auxiliară MCu funcţiile auxiliare TNC puteţi comanda
 rularea programului, de ex. o întrerupere a programuluifuncţiile maşinii, cum ar fi comutarea pornit/oprit a rotaţiei broşeişi a furnizării de agent de răcirecomportamentul pe traseu al sculei
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 Subprogramele şi repetiţiile de secţiuni de programDacă o secvenţă de prelucrare apare de mai multe ori într-un program, puteţi economisi timp şi reduce riscul erorilor deprogramare dacă introduceţi o dată secvenţa iar apoi o definiţi casubprogram sau repetiţie de secţiune de program. Dacă doriţi săexecutaţi o anumită secţiune de program numai în anumite condiţii,puteţi de asemenea să definiţi această secvenţă de prelucrare casubprogram. Mai mult, un program piesă poate apela execuţia unuiprogram separat.Mai multe informaţii: "Subprogramele şi repetiţiile de secţiuni deprogram", pagina 309
 Programarea cu parametri QÎn loc de a programa valori numerice într-un program de prelucrare,introduceţi indicatori denumiţi parametri Q. Atribuiţi valorile pentruparametrii Q separat, cu funcţiile cu parametri Q. Puteţi utilizaparametrii Q la programarea funcţiilor matematice care controleazăexecuţia programului sau descriu un contur.În plus, programarea cu parametri Q vă permite să măsuraţi cupalpatorul 3D în timpul rulării programului.Mai multe informaţii: "Programare parametri Q", pagina 327
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 6.2 Noţiuni fundamentale desprefuncţiile de conturare
 Programarea deplasărilor sculei şi a prelucrăriipiesei de prelucratPuteţi crea un program de prelucrare prin programarea funcţiilorde traseu pentru elementele de contur individuale, secvenţial.Aceasta se realizează de regulă prin introducerea coordonatelorpunctelor finale ale elementelor de contur indicate în desenul deproducţie. TNC calculează traseul efectiv al sculei pe baza acestorcoordonate şi a datelor despre sculă şi a compensării razei.TNC deplasează simultan toate axele maşinii programate în bloculNC al unei funcţii de traseu.
 Deplasarea paralelă cu axa maşiniiBlocul NC conţine o singură coordonată. TNC deplasează aşadarscula paralel cu axa programată a maşinii.În funcţie de scula individuală a maşinii, programul piesă esteexecutat prin deplasarea fie a sculei, fie a mesei maşinii pe careeste fixată piesa de prelucrat. Contururile traseelor sunt programateca şi când scula s-ar afla în mişcare.
 Exemplu:N50 G00 X+100*
 N50 Număr blocG00 Funcţia de conturare „Linie dreaptă la avans
 transversal rapid”X+100 Coordonata punctului final
 Scula reţine coordonatele Y şi Z şi se deplasează la poziţia X=100.
 Deplasarea în planurile principaleBlocul NC conţine două coordonate. TNC deplasează aşadar sculaîn planul programat.
 ExempluN50 G00 X+70 Y+50*
 Scula reţine coordonata Z şi se deplasează în planul XY la poziţiaX=70, Y=50.
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 Deplasarea tridimensionalăBlocul NC conţine trei coordonate. TNC deplasează aşadar scula înspaţiu, la poziţia programată.
 ExempluN50 G01 X+80 Y+0 Z-10*
 Cercuri şi arce de cercTNC deplasează două axe simultan, pe un traseu circular raportatla piesa de prelucrat. Puteţi defini o deplasare circulară introducândcentrul cercului cu I şi J.Când programaţi un cerc, dispozitivul de control îl asignează unuiadintre cele trei planuri principale. Acest plan principal pentru un blocT trebuie definit la setarea axelor broşei:
 Axa broşei Plan principal
 (G17) XY, de asemenea UV, XV, UY
 (G18) ZX, de asemenea WU, ZU, WX
 (G19) YZ, de asemenea VW, YW, VZ
 Puteţi programa cercuri care nu sunt paralele cuplanul principal, utilizând funcţia Înclinare plan delucru sau parametrii Q.Mai multe informaţii: "Funcţia PLAN: Înclinareaplanului de lucru (opţiune software 8)", pagina 439Mai multe informaţii: "Principii şi prezentareagenerală a funcţiilor", pagina 328
 Direcţia de rotaţie DR pentru deplasările circulareCând un traseu circular nu conţine o trecere tangenţială la unalt element de contur, introduceţi direcţia de rotaţie după cumurmează:Direcţia de rotaţie în sens orar: G02/G12
 Sens de rotaţie antiorar: G03/G13

Page 244
                        
                        

Programare contururi 6.2 Noţiuni fundamentale despre funcţiile de conturare
 6
 244 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ISO | 9/2016
 Compensarea razeiCompensarea razei trebuie să se afle în blocul în care vă deplasaţicătre primul element de contur. Nu puteţi activa compensarea razeiîn blocul unui cerc. Trebuie activată în prealabil, într-un bloc liniar.Mai multe informaţii: "Contururi de traseu - Coordonatecarteziene", pagina 256
 Prepoziţionare
 Pericol de coliziune!Înainte de a rula un program de prelucrare,prepoziţionaţi întotdeauna scula pentru a prevenideteriorarea acesteia sau a piesei de prelucrat.
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 6.3 Apropiere şi îndepărtarea de uncontur
 Punctele „De la” şi „La”Scula se apropie de primul punct al conturului din punctul depornire. Punctul de pornire trebuie să fie:
 Programat fără compensarea razeiAbordabil fără pericol de coliziuneAproape de primul punct de contur
 Exemplu în imaginea din dreapta:Dacă stabiliţi punctul de pornire în zona de culoare gri închis,conturul va fi deteriorat atunci când primul element al conturuluieste atins.
 Primul punct pe conturTrebuie să programaţi o compensare de rază pentru deplasărilesculei la primul punct al conturului.
 Apropiere de punctul de pornire pe axa broşeiCând este atins punctul de pornire, scula trebuie deplasată laadâncimea de prelucrare pe axa broşei. Dacă există pericol decoliziune, atingeţi punctul de pornire pe axa broşei separat.
 Blocuri NCN40 G00 Z-10*
 N30 G01 X+20 Y+30 G41 F350*
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 Punctul finalPunctul final ar trebui selectat în aşa fel încât să fie:
 Abordabil fără pericol de coliziuneÎn apropierea ultimului punct de conturPentru a evita deteriorarea conturului, punctul optim final artrebui să fie între traseele extinse ale sculei pentru prelucrareaultimului element de contur
 Exemplu în imaginea din dreapta:Dacă stabiliţi punctul final în zona de culoare gri închis, conturul vafi deteriorat atunci când punctul final conturului este atins.Depărtarea de punctul final pe axa broşei: Programaţi separat depărtarea de punctul final pe axa broşei.
 Blocuri NCN50 G01 G40 X+60 Y+70 F700*
 N60 G00 Z+250*
 Punct de pornire şi punct final uzualeNu programaţi nicio compensare de rază dacă punctul de pornire şicel final sunt unul şi acelaşi.Pentru a evita stricarea conturului, punctul optim de pornire artrebui să fie între căile extinse ale sculei pentru prelucrarea primuluişi ultimului element de contur.Exemplu în imaginea din dreapta:Dacă stabiliţi punctul final în zona de culoare gri închis, conturul vafi deteriorat atunci când conturul este atins sau părăsit.
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 Apropierea şi îndepărtarea tangenţialăCu G26 (imaginea din centru dreapta), puteţi programa o apropieretangenţială la piesa de prelucrat, iar cu G27 (imaginea din dreaptajos) o depărtare tangenţială. În acest fel puteţi evita marcajele detemporizare.
 Punct de pornire şi punct finalPunctul de pornire şi punctul final se află în afara piesei deprelucrat, în apropierea primului şi ultimului punct ale conturului.Vor fi programate fără compensare de rază.
 ApropiereG26 este introdus după blocul în care a fost programat primulelement al conturului: Acesta va fi primul bloc cu compensare arazei G41/G42
 ÎndepărtareG27 după ultimul bloc în care a fost programat ultimul element alconturului: Acesta va fi ultimul bloc cu compensare a razei G41/G42
 Raza pentru G26 şi G27 trebuie selectată în aşa felîncât TNC să poată executa traiectoria dintre punctulde pornire şi primul punct al conturului, precum şidintre ultimul punct al conturului şi punctul final.
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 Exemplu de blocuri NCN50 G00 G40 G90 X-30 Y+50* Punct iniţial
 N60 G01 G41 X+0 Y+50 F350* Primul punct pe contur
 N70 G26 R5* Apropiere tangenţială cu rază R = 5 mm
 . . .
 BLOCURI DE PROGRAM CONTUR
 . . . Ultimul punct al conturului
 N210 G27 R5* Depărtare tangenţială cu rază R = 5 mm
 N220 G00 G40 X-30 Y+50* Punctul final
 Prezentare generală: Tipuri de trasee pentruapropiere şi îndepărtare de conturFuncţiile pentru apropierea de contur APPR şi îndepărtarea decontur DEP sunt activate cu tasta APPR/DEP. Puteţi selecta formelede traseu dorite cu tastele soft corespunzătoare:
 Apropiere Îndepărtare FuncţieLinie dreaptă cu conexiunetangenţială
 Linie dreaptă perpendiculară pe unpunct de contur
 Arc de cerc cu conexiune tangenţială
 Arc de cerc cu conexiune tangenţialăla contur. Apropierea şi îndepărtareade un punct auxiliar din afaraconturului, pe o linie de conexiunetangenţială
 Apropierea şi îndepărtarea de o suprafaţă elicoidalăScula se apropie şi se depărtează de o suprafaţă elicoidală peextensia ei, deplasându-se pe un arc de cerc care se racordeazătangenţial la contur. Puteţi programa apropierea şi îndepărtarea deo suprafaţă elicoidală cu funcţiile APPR CT şi DEP CT.
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 Poziţii importante de apropiere şi îndepărtarePunct de pornire PSProgramaţi această poziţie în bloc, înaintea blocului APPR. PSse află în afara conturului, iar apropierea de acesta are loc fărăcompensarea razei (G40).Punct auxiliar PHUnele trasee de apropiere şi îndepărtare trec printr-un punctauxiliar PH pe care TNC îl calculează pe baza intrărilor dvs.în blocul APPR sau DEP. TNC deplasează de la poziţiacurentă la punctul auxiliar PH cu viteza de avans cel mai recentprogramată. Dacă aţi programat G00 (poziţionare cu avanstransversal rapid) în ultimul bloc de poziţionare înaintea funcţieide apropiere, TNC se apropie de asemenea de punctul auxiliarPH cu avans transversal rapid.Primul punct de contur PA şi ultimul punct de contur PEProgramaţi primul punct de contur PA din blocul APPR. Ultimulpunct de contur PE poate fi programat cu orice funcţie de traseu.Dacă blocul APPR include şi coordonata Z, TNC deplaseazăsimultan scula la primul punct al conturului PA.Punct final PNPoziţia PN se află în afara conturului şi rezultă în urmaintroducerii efectuate de dvs. în blocul DEP. Dacă blocul DEPinclude şi coordonata Z, TNC deplasează simultan scula lapunctul final PN.
 Prescurtare Semnificaţie
 APPR Apropiere
 DEP Îndepărtare
 L Linie
 C Cerc
 T Tangenţial (conectare fină)
 N Normal (perpendicular)
 TNC nu verifică dacă respectivul contur programatva fi deteriorat la deplasarea din poziţia efectivă lapunctul auxiliar PH. Utilizaţi graficele test pentru averifica.Cu funcţiile APPR LT, APPR LN şi APPR CT, TNCdeplasează scula din poziţia efectivă la punctulauxiliar PH cu viteza de avans/avansul rapid celmai recent programat. Cu funcţia APPR LCT, TNCdeplasează la punctul auxiliar PH cu viteza deavans programată în blocul APPR. Dacă nu esteprogramată nicio viteză de avans înainte de blocul deapropiere, TNC generează un mesaj de eroare.
 R0=G40; RL=G41; RR=G42

Page 250
                        
                        

Programare contururi 6.3 Apropiere şi îndepărtarea de un contur
 6
 250 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ISO | 9/2016
 Coordonate polarePuteţi de asemenea să programaţi punctele de contur pentruurmătoarele funcţii de apropiere/îndepărtare prin coordonatepolare:
 APPR LT devine APPR PLTAPPR LN devine APPR PLNAPPR CT devine APPR PCTAPPR LCT devine APPR PLCTDEP LCT devine DEP PLCT
 Selectaţi o funcţie de apropiere sau depărtare folosind o tastă soft,apoi apăsaţi tasta portocalie P.
 Compensarea razeiCompensarea razei sculei este programată împreună cu primulpunct de contur PA în blocul APPR. Blocurile DEP renunţă automatla compensarea razei sculei.
 Dacă programaţi APPR LN sau APPR CT cu G40,sistemul de control opreşte prelucrarea/simularea cuun mesaj de eroare.Această metodă de funcţionare diferă de cea asistemului de control iTNC 530!

Page 251
                        
                        

Apropiere şi îndepărtarea de un contur 6.3
 6
 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ISO | 9/2016 251
 Apropierea în linie dreaptă cu conexiunetangenţială: APPR LTScula se deplasează în linie dreaptă de la punctul de pornire PS laun punct auxiliar PH. Apoi se deplasează la primul punct de conturPA într-o linie dreaptă care se racordează tangenţial la contur.Punctul auxiliar PH este separat de primul punct de contur PA prindistanţa LEN.
 Utilizaţi orice funcţie de conturare pentru a vă apropia de punctulde pornire PS
 Iniţiaţi dialogul cu tasta APPR/DEP şi tasta soft APPR LT:Coordonatele primului punct de contur PA
 LEN: Distanţa de la punctul auxiliar PH la primulpunct de contur PA
 Compensarea razei G41/G42 pentru prelucrare R0=G40; RL=G41; RR=G42
 Exemplu de blocuri NCN70 G00 X+40 Y+10 G40 M3* Apropierea de PS fără compensarea razei
 N80 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 G42 F100* PA cu comp. rază G42, distanţa PH până la PA: LEN=15
 N90 G01 X+35 Y+35* Punct final al primului element de contur
 N100 G01 ...* Următorul element de contur
 Apropierea în linie dreaptă perpendicular pe primulpunct de contur: APPR LN
 Utilizaţi orice funcţie de traseu pentru a vă apropia de punctul depornire PS.Iniţiaţi dialogul cu tasta APPR/DEP şi tasta soft APPR LN:
 Coordonatele primului punct de contur PA
 Lungime: Distanţa la punctul auxiliar PH.Introduceţi întotdeauna o valoare pozitivă pentruLENCompensarea razei G41/G42 pentru prelucrare
 Exemplu de blocuri NCN70 G00 X+40 Y+10 G40 M3* Apropierea de PS fără compensarea razei
 N80 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 G24 F100* PA cu comp. razei G42
 N90 G01 X+20 Y+35* Punct final al primului element de contur
 N100 G01 ...* Următorul element de contur
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 Apropierea pe un traseu circular cu conexiunetangenţială: APPR CTScula se deplasează în linie dreaptă de la punctul de pornire PS laun punct auxiliar PH. Apoi se deplasează de la PH la primul punctde contur PA urmând un arc de cerc care este tangent la primulelement de contur.Arcul de la PH la PA este determinat de raza R şi unghiul la centruCCA. Direcţia de rotaţie a arcului circular este derivată automat dintraseul sculei pentru primul element de contur.
 Utilizaţi orice funcţie de traseu pentru a vă apropia de punctul depornire PS.Iniţiaţi dialogul cu tasta APPR/DEP şi tasta soft APPR CT
 Coordonatele primului punct de contur PA
 Raza R a arcului de cercDacă scula trebuie să se apropie de piesa deprelucrat din direcţia definită de compensarearazei: Introduceţi o valoare pozitivă pentru RDacă scula trebuie să se apropie de piesa deprelucrat contrar compensării razei: Introduceţio valoare negativă pentru R.
 Unghiul la centru CCA al arculuiCCA poate lua doar o valoare pozitivă.Valoarea maximă de intrare 360°
 Compensarea razei G41/G42 pentru prelucrare
 R0=G40; RL=G41; RR=G42
 Exemplu de blocuri NCN70 G00 X+40 Y+10 G40 M3* Apropierea de PS fără compensarea razei
 N80 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 G42 F100* PA cu comp. razei. G42, rază R=10
 N90 G01 X+20 Y+35* Punct final al primului element de contur
 N100 G01 ...* Următorul element de contur
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 Apropierea pe un traseu circular cu racordaretangenţială de la o linie dreaptă la contur: APPR LCTScula se deplasează în linie dreaptă de la punctul de pornire PS laun punct auxiliar PH. Apoi se deplasează la primul punct de conturPA pe un arc de cerc. Viteza de avans programată în blocurileAPPR se aplică întregului traseu pe care TNC l-a parcurs în bloculde apropiere (traseu PS la PA).Dacă aţi programat coordonatele tuturor axelor principale X, Y şi Zîn blocul de apropiere, TNC va deplasa scula de la poziţia definităînainte de blocul APPR la punctul auxiliar PH, simultan pe toatecele trei axe. Apoi, TNC trece de la PH la PA numai în planul delucru.Arcul este conectat tangenţial atât la linia PS–PH, cât şi la primulelement de contur. Odată cunoscute aceste linii, raza va fisuficientă pentru a defini complet traseul sculei.
 Reţineţi că poate fi necesară adaptarea programelormai vechi.
 Arcul este conectat tangenţial atât la linia PS–PH, cât şi la primulelement de contur. Odată cunoscute aceste linii, raza va fisuficientă pentru a defini complet traseul sculei.
 Utilizaţi orice funcţie de traseu pentru a vă apropia de punctul depornire PS.Iniţiaţi dialogul cu tasta APPR/DEP şi tasta soft APPR LCT:
 Coordonatele primului punct de contur PA
 Raza R a arcului de cerc. Introduceţi o valoarepozitivă pentru RCompensarea razei G41/G42 pentru prelucrare
 R0=G40; RL=G41; RR=G42
 Exemplu de blocuri NCN70 G00 X+40 Y+10 G40 M3* Apropierea de PS fără compensarea razei
 N80 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 G42 F100* PA cu comp. razei. G42, rază R=10
 N90 G01 X+20 Y+35* Punct final al primului element de contur
 N100 G01 ...* Următorul element de contur
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 Îndepărtarea în linie dreaptă cu conexiunetangenţială: DEP LTScula se deplasează în linie dreaptă de la ultimul punct de conturPE la punctul final PN. Linia se află pe extensia ultimului element decontur. PN este separat de PE prin distanţa LEN.
 Programaţi ultimul element de contur cu punctul final PE şicompensarea razeiIniţiaţi dialogul cu tasta APPR/DEP şi tasta soft DEP LT
 LEN: Introduceţi distanţa de la ultimul element decontur PE la punctul final PN.
 R0=G40; RL=G41; RR=G42
 Exemplu de blocuri NCN20 G01 Y+20 G42 F100* Ultimul element de contur: PE cu compensarea razei
 N30 DEP LT LEN12.5 F100* Depărtare de contur cu LEN=12,5 mm
 N40 G00 Z+100 M2* Retragere în Z, revenire la bloc 1, terminare program
 Îndepărtarea în linie dreaptă perpendicular peultimul punct de contur: DEP LNScula se deplasează în linie dreaptă de la ultimul punct decontur PE la punctul final PN. Linia se îndepărtează pe un traseuperpendicular de la ultimul punct de contur PE. PN este separat dePE prin distanţa LEN plus raza sculei.
 Programaţi ultimul element de contur cu punctul final PE şicompensarea razeiIniţiaţi dialogul cu tasta APPR/DEP şi tasta soft DEP LN
 LEN: Introduceţi distanţa de la ultimul elementde contur la PN. Important: Introduceţi o valoarepozitivă la LEN
 R0=G40; RL=G41; RR=G42
 Exemplu de blocuri NCN20 G01 Y+20 G42 F100* Ultimul element de contur: PE cu compensarea razei
 N30 DEP LN LEN+20 F100* Îndepărtare perpendiculară pe contur cu LEN=20 mm
 N40 G00 Z+100 M2* Retragere în Z, revenire la bloc 1, terminare program
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 Îndepărtare pe un traseu circular cu conectaretangenţială: DEP CTScula se deplasează pe un arc de cerc de la ultimul punct de conturPE la punctul final PN. Arcul de cerc este conectat tangenţial laultimul element de contur.
 Programaţi ultimul element de contur cu punctul final PE şicompensarea razeiIniţiaţi dialogul cu tasta APPR/DEP şi tasta soft DEP CT
 Unghiul la centru CCA al arculuiRaza R a arcului de cerc
 Dacă scula trebuie să se îndepărteze de piesade prelucrat în direcţia opusă compensăriirazei: Introduceţi o valoare pozitivă pentru R.Dacă scula trebuie să se îndepărteze de piesade prelucrat în direcţia opusă compensăriirazei: Introduceţi o valoare negativă pentru R.
 R0=G40; RL=G41; RR=G42
 Exemplu de blocuri NCN20 G01 Y+20 G42 F100* Ultimul element de contur: PE cu compensarea razei
 N30 DEP CT CCA 180 R+8 F100* Unghi centru=180°, rază arc=8 mm
 N40 G00 Z+100 M2* Retragere în Z, revenire la bloc 1, terminare program
 Îndepărtarea pe un arc de cerc racordat tangenţial lacontur şi o linie dreaptă: DEP LCTScula se deplasează pe un arc de cerc de la ultimul punct de conturPS la un punct auxiliar PH. Apoi se deplasează în linie dreaptăla punctul final PN. Arcul este conectat tangenţial atât la ultimulelement de contur, cât şi la linia de la PH la PN. Odată cunoscuteaceste linii, raza R va fi suficientă pentru a defini fără echivoctraseul sculei.
 Programaţi ultimul element de contur cu punctul final PE şicompensarea razeiIniţiaţi dialogul cu tasta APPR/DEP şi tasta soft DEP LCT
 Introduceţi coordonatele punctului final PN
 Raza R a arcului de cerc. Introduceţi o valoarepozitivă pentru R R0=G40; RL=G41; RR=G42
 Exemplu de blocuri NCN20 G01 Y+20 G42 F100* Ultimul element de contur: PE cu compensarea razei
 N30 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100* Coordonate PN, rază arc=8 mm
 N40 G00 Z+100 M2* Retragere în Z, revenire la bloc 1, terminare program
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 6.4 Contururi de traseu - Coordonatecarteziene
 Prezentarea generală a funcţiilor de conturare
 Tastă funcţie traseu Funcţie Deplasare sculă Intrări necesare PaginaLinie dreaptă L
 G00 şi G01
 Linie dreaptă Coordonatele punctuluifinal al liniei drepte
 257
 Şanfren: CHFG24
 Şanfren între două liniidrepte
 Lungime lateralăşanfren
 258
 Centru cerc CC
 I şi J
 Fără Coordonatele centruluicercului sau polului
 260
 Arc de cerc CG02 şi G03
 Arc de cerc în jurulunui centru de cerc CCla punctul final al unuiarc
 Coordonatele punctuluifinal al arcului, direcţiede rotaţie
 261
 Arc de cerc CRG05
 Arc de cerc cu oanumită rază
 Coordonatele punctuluifinal al arcului, razăarc, direcţie de rotaţie
 262
 Arc de cerc CTG06
 Arc de cerc cuconexiune tangenţialăla elementul de conturanterior şi următor
 Coordonatele punctuluifinal al arcului
 264
 Rotunjire colţ RNDG25
 Arc de cerc cuconexiune tangenţialăla elementul de conturanterior şi următor
 Rază de rotunjire R 259
 Programare conturliber FK
 Linie dreaptă sautraseu circular cu oriceconexiune la elementulde contur anterior
 "Contururile traseului– programarea decontururi libereFK (opţiunea 19)",pagina 275
 278
 Programarea funcţiilor traseuluiPuteţi programa funcţiile traseului în mod confortabil cu ajutorultastelor funcţionale pentru traseul gri. În dialogurile următoare vi sesolicită de către TNC să efectuaţi introducerile necesare.
 Dacă introduceţi funcţiile DIN/ISO de la o tastaturăUSB conectată, asiguraţi-vă că scrierea cu majusculeeste activă.La începutul blocului, sistemul de control utilizeazăautomat majuscule.
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 Linie dreaptă cu avans transversal rapid G00 saulinie dreaptă cu viteză de avans F G01TNC deplasează scula pe o linie dreaptă de la poziţia curentă lapunctul final al liniei drepte. Punctul de pornire este punctul final alblocului anterior.
 Apăsaţi tasta L pentru a deschide un bloc deprogram pentru o deplasare liniară cu viteza deavansCoordonatele punctului final al liniei drepte, dacăeste necesarCompensarea razei G40/G41/G42Viteza de avans FFuncţia auxiliară M
 Deplasare la avans transversal rapidUn bloc de linii drepte pentru mişcarea de avans rapid (blocul G00)poate fi iniţiat, de asemenea, cu tasta L:
 Apăsaţi tasta L pentru a deschide un bloc de program pentru odeplasare liniarăApăsaţi tasta săgeată stânga pentru a comuta la intervalul deintroducere pentru codurile GApăsaţi tasta soft G00 dacă doriţi să introduceţi o deplasare deavans transversal rapid
 Exemplu de blocuri NCN70 G01 G41 X+10 Y+40 F200 M3*
 N80 G91 X+20 Y-15*
 N90 G90 X+60 G91 Y-10*
 Capturarea poziţiei actualePuteţi, de asemenea, să generaţi un bloc în linie dreaptă (bloc G01)utilizând tasta de CAPTURARE A POZIŢIEI EFECTIVE:
 În modul de operare manuală, deplasaţi scula în poziţia pe caredoriţi să o captaţiComutaţi afişajul ecranului la Programare.Selectaţi blocul NC după care doriţi să introduceţi blocul de liniedreaptă
 Apăsaţi tasta de CAPTURARE A POZIŢIEIEFECTIVE: TNC generează un bloc de liniedreaptă cu coordonatele poziţiei actuale.
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 Introducerea unui şanfren între două linii drepteŞanfrenul vă permite să tăiaţi colţurile la intersecţia a două liniidrepte.
 Blocurile de linie dinainte şi de după blocul G24 trebuie să fie înacelaşi plan de lucru ca şi şanfrenul.Compensarea razei înainte şi după blocul G24 trebuie să fieaceeaşiŞanfrenul trebuie să poată fi prelucrat cu scula curentă
 Lungimea marginii şanfrenului: Lungimeaşanfrenului şi, dacă este necesar:Viteza de avans F (aplicabilă numai în blocul G24)
 Exemplu de blocuri NCN70 G01 G41 X+0 Y+30 F300 M3*
 N80 X+40 G91 Y+5*
 N90 G24 R12 F250*
 N100 G91 X+5 G90 Y+0*
 Nu puteţi începe un contur cu un bloc G24.Un şanfren este posibil numai în planul de lucru.Colţul este tăiat de şanfren şi nu face parte dincontur.Viteza de avans programată în blocul G24 se aplicănumai în blocul CHF. După blocul G24, este din nouaplicată viteza de avans anterioară.
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 Colţuri rotunjite G25Funcţia G25 rotunjeşte colţurile conturului.Scula se deplasează pe un arc conectat tangenţial la elementele decontur anterior şi următor.Arcul de rotunjire trebuie să poată fi prelucrat cu scula apelată.
 Rază rotunjire: Introduceţi raza şi, dacă estenecesar:Avans F (aplicabilă numai în blocul G25)
 Exemplu de blocuri NCN50 G01 X+10 Y+40 G41 F300 M3*
 N60 G01 X+40 Y+25*
 N70 G25 R5 F100*
 N80 G01 X+10 Y+5*
 La elementul de contur anterior şi următor ambelecoordonate trebuie să se afle în planul arcului derotunjire. Dacă prelucraţi conturul fără compensarede rază, trebuie să programaţi ambele coordonate înplan.Colţul este tăiat de arcul de rotunjire şi nu face partedin contur.O viteză de avans programată în blocul G25 seaplică numai în respectivul bloc G25. După bloculG25 este din nou aplicată viteza de avans anterioară.Puteţi folosi şi un bloc G25 pentru o apropieretangenţială la contur.
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 Centrul cercului I, JPuteţi defini un centru de cerc pentru cercurile , pe care le-aţiprogramat cu funcţia G02, G03 sau G05. Procedeul este următorul:
 Introducerea coordonatelor carteziene ale centrului cercului înplanul de lucru sauUtilizarea centrului cercului definit într-un bloc anterior sauCapturarea coordonatelor cu tasta CAPTURARE POZIŢIE REALĂ
 Pentru a programa centrul ciclului, apăsaţi tastaSPEC FCTApăsaţi tasta soft FUNCŢII PROGRAMApăsaţi tasta soft DIN/ISOApăsaţi tasta soft I sau JIntroduceţi coordonate pentru centrul cercului sau,dacă doriţi să utilizaţi ultima poziţie programată,G29
 Exemplu de blocuri NCN50 I+25 J+25*
 sauN10 G00 G40 X+25 Y+25*
 N20 G29*
 Blocurile de program 10 şi 20 nu se referă la ilustraţie.
 ValiditateDefiniţia centrului cercului este aplicată până ce este programat unnou centru de cerc.
 Introducerea incrementală a centrului cerculuiDacă introduceţi centrul cercului cu coordonate incrementale, îlprogramaţi raportat la ultima poziţie programată a sculei.
 Singurul efect al I şi J este definirea unei poziţii cacentru al cercului: Scula nu se deplasează în aceastăpoziţie.Centrul cercului este de asemenea polulcoordonatelor polare.
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 Contur circular în jurul centrului cerculuiÎnainte de a programa un arc de cerc trebuie să introduceţi centrulcercului I, J. Ultima poziţie programată a sculei este punctul depornire a arcului.Direcţie de rotaţie
 În sens orar: G02În sens antiorar: G03Fără direcţie programată: G05. TNC execută avansultransversal pe arc cu ultima direcţie de rotire programatăDeplasaţi scula la punctul de pornire al cercului
 Introducerea coordonatelor centrului cercului
 Introduceţi coordonatele punctului final al arculuişi, dacă este necesar:Avans FMiscellaneous function M
 TNC efectuează de regulă mişcări circulare în planulde lucru activ. Dacă programaţi arce de cerc care nuse află în planul de lucru activ, de ex. G2 Z... X...cu o axă a sculei Z şi în acelaşi timp rotiţi aceastădeplasare, apoi TNC deplasează scula într-un arcspaţial, adică un arc de cerc pe 3 axe.
 Exemplu de blocuri NCN50 I+25 J+25*
 N60 G01 G42 X+45 Y+25 F200 M3*
 N70 G03 X+45 Y+25*
 Cerc completPentru punctul final, introduceţi acelaşi punct pe care l-aţi utilizat capunct de pornire.
 Punctul de pornire şi punctul final al arcului trebuie săse afle pe cerc.Valoarea maximă a toleranţei de intrare este de0,016 mm. Setaţi toleranţa de intrare la parametrulcircleDeviation(nr. 200901) al maşinii.Cel mai mic cerc pe care îl poate parcurge TNC:0,0016 µm.
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 Cerc G02/G03/G05 cu rază definităScula se deplasează pe un traseu circular cu raza R.Direcţie de rotaţie
 În sens orar: G02În sens antiorar: G03Fără direcţie programată: G05. TNC execută avansultransversal pe arc cu ultima direcţie de rotire programată
 Coordonatele punctului final al arculuiRaza R (semnul algebric determină dimensiuneaarcului)Miscellaneous function MAvans F
 Cerc completPentru un cerc complet, programaţi două blocuri succesive:Punctul final al primului semicerc este punctul de pornire al celuide-al doilea. Punctul final al celui de-al doilea semicerc este punctulde pornire al primului.
 Unghiul central CCA şi raza arcului RPunctul de pornire şi punctul final al conturului pot fi conectate cupatru arce cu aceeaşi rază:Arc mai mic: CCA < 180°Introduceţi raza cu un semn pozitiv R > 0Arc mai mare: CCA > 180°Introduceţi raza cu un semn negativ R < 0Direcţia de rotaţie determină dacă arcul este curbat în afară(convex) sau înăuntru (concav):Convex: Direcţia de rotaţie G02 (cu compensarea razei G41)Concav: Direcţia de rotaţie G03 (cu compensarea razei G41)
 Distanţa dintre punctul de pornire şi cel final aldiametrului arcului nu poate fi mai mare decâtdiametrul arcului.Raza maximă este de 99,9999 m.Puteţi de asemenea să introduceţi axe rotative A, B şiC.TNC efectuează de regulă mişcări circulare în planulde lucru activ. Dacă programaţi arce circulare care nuse află în planul de lucru activ şi rotiţi, în acelaşi timpaceastă mişcare, atunci TNC deplasează scula într-un arc spaţial, adică un arc de cerc pe 3 axe.
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 Exemplu de blocuri NCN100 G01 G41 X+40 Y+40 F200 M3*
 N110 G02 X+70 Y+40 R+20* (ARC 1)
 sauN110 G03 X+70 Y+40 R+20* (ARC 2)
 sauN110 G02 X+70 Y+40 R-20* (ARC 3)
 sauN110 G03 X+70 Y+40 R-20* (ARC 4)
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 Cerc G06 cu conexiune tangenţialăScula se deplasează pe un arc care începe tangenţial la elementulde contur programat anterior.O tranziţie între două elemente de contur este numită tangenţialăcând nu există niciun nod sau colţ la intersecţia dintre cele douăcontururi - tranziţia este fină.Elementul de contur la care se conectează arcul tangenţial trebuiesă fie programat exact înainte de blocul G06. Aceasta necesită celpuţin două blocuri de poziţionare.
 Coordonatele punctului final al arcului şi, dacăeste necesar:Avans FMiscellaneous function M
 Exemplu de blocuri NCN70 G01 G41 X+0 Y+25 F300 M3*
 N80 X+25 Y+30*
 N90 G06 X+45 Y+20*
 N100 G01 Y+0*
 Un arc tangenţial este o operaţie bidimensională:coordonatele din blocul G06 şi din elementul decontur anterior trebuie să fie în acelaşi plan cu arcul!
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 Exemplu: Deplasări liniare şi şanfrenări cucoordonate carteziene
 %LINEAR G71 *
 N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20* Definirea piesei brute de prelucrat pentru simularea graficăa piesei de lucru
 N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0*
 N30 T1 G17 S4000* Apelarea sculei în axa broşei cu viteza broşei S
 N40 G00 G40 G90 Z+250* Retragerea sculei pe axa broşei la avans transversal rapid
 N50 X-10 Y-10* Prepoziţionare sculă
 N60 G01 Z-5 F1000 M3* Deplasare la adâncimea de prelucrare cu viteza de avans F= 1000 mm/min
 N70 G01 G41 X+5 Y+5 F300* Apropierea de contur la punctul 1, activarea compensăriirazei G41
 N80 G26 R5 F150* Apropiere tangenţială
 N90 Y+95* Deplasare la punctul 2
 N100 X+95* Punctul 3: prima linie dreaptă pentru colţul 3
 N110 G24 R10* Programarea unui şanfren cu lungimea de 10 mm
 N120 Y+5* Punctul 4: a doua linie dreaptă pentru colţul 3, prima liniedreaptă pentru colţul 4
 N130 G24 R20* Programarea unui şanfren cu lungimea de 20 mm
 N140 X+5* Deplasare la ultimul punct de contur 1, a doua linie dreaptăpentru colţul 4
 N150 G27 R5 F500* Ieşire tangenţială
 N160 G40 X-20 Y-20 F1000* Retragerea sculei în planul de lucru, anularea compensăriirazei
 N170 G00 Z+250 M2* Retragere sculă, terminare program
 N99999999 %LINEAR G71 *
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 Exemplu: Deplasări circulare cu coordonatecarteziene
 %CIRCULAR G71 *
 N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20* Definirea piesei brute de prelucrat pentru simularea graficăa piesei de prelucrat
 N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0*
 N30 T1 G17 S4000* Apelarea sculei în axa broşei cu viteza broşei S
 N40 G00 G40 G90 Z+250* Retragerea sculei pe axa broşei la avans transversal rapid
 N50 X-10 Y-10* Prepoziţionare sculă
 N60 G01 Z-5 F1000 M3* Deplasare la adâncimea de prelucrare cu viteza de avans F= 1000 mm/min
 N70 G01 G41 X+5 Y+5 F300* Apropierea de contur la punctul 1, activarea compensăriirazei G41
 N80 G26 R5 F150* Apropiere tangenţială
 N90 Y+85* Punctul 2: Prima linie dreaptă pentru colţul 2
 N100 G25 R10* Introducerea razei cu R = 10 mm, viteza de avans: 150 mm/min
 N110 X+30* Deplasare la punctul 3: Punct de pornire a arcului
 N120 G02 X+70 Y+95 R+30* Deplasare la punctul 4: Punct final al arcului cu G02, rază30 mm
 N130 G01 X+95* Deplasare la punctul 5
 N140 Y+40* Deplasare la punctul 6
 N150 G06 X+40 Y+5* Deplasare la punctul 7: Punctul de final al arcului, arc decerc cu conexiune tangenţială la punctul 6, TNC calculeazăraza în mod automat
 N160 G01 X+5* Deplasare la ultimul punct de contur 1
 N170 G27 R5 F500* Îndepărtare de contur pe un arc de cerc cu conexiunetangenţială
 N180 G40 X-20 Y-20 F1000* Retragerea sculei în planul de lucru, anularea compensăriirazei
 N190 G00 Z+250 M2* Retragerea sculei pe axa sculei, oprirea programului
 N99999999 %CIRCULAR G71 *

Page 267
                        
                        

Contururi de traseu - Coordonate carteziene 6.4
 6
 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ISO | 9/2016 267
 Exemplu: Cerc complet cu coordonate carteziene
 %C-CC G71 *
 N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20* Definire piesă brută de prelucrat
 N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0*
 N30 T1 G17 S3150* Apelare sculă
 N40 G00 G40 G90 Z+250* Retragere sculă
 N50 I+50 J+50* Definirea centrului cercului
 N60 X-40 Y+50* Prepoziţionare sculă
 N70 G01 Z-5 F1000 M3* Deplasare la adâncimea de prelucrare
 N80 G41 X+0 Y+50 F300* Apropiere de punctul de pornire, compensarea razei G41
 N90 G26 R5 F150* Apropiere tangenţială
 N100 G02 X+0* Deplasare la punctul final al cercului (= punct pornire cerc)
 N110 G27 R5 F500* Ieşire tangenţială
 N120 G01 G40 X-40 Y-50 F1000* Retragerea sculei în planul de lucru, anularea compensăriirazei
 N130 G00 Z+250 M2* Retragerea sculei pe axa sculei, terminarea programului
 N99999999 %C-CC G71 *
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 6.5 Contururi de traseu – Coordonatepolare
 Prezentare generalăFolosind coordonate polare, puteţi defini o poziţie în funcţie deunghiul ei H şi de distanţa R raportată la un pol definit anterior I, J.Coordonatele polare sunt utile cu:
 Poziţii pe arce circulareDimensiunile din desenul piesei de prelucrat în grade, de ex.cercuri de găuri pentru şuruburi
 Prezentare generală a funcţiilor de traseu cu coordonate polareTastă funcţietraseu
 Deplasare sculă Intrări necesare Pagină
 + Linie dreaptă Rază polară, unghi polar al punctuluifinal al liniei drepte
 269
 + Traseu circular în jurul centruluicercului/polului la punctul final alarcului
 Unghi polar al punctului final alarcului,
 270
 + Traiectorie circulară ce corespundedirecţiei actuale de rotaţie
 Rază polară a punctului final alcercului
 270
 + Arc de cerc cu conexiune tangenţialăla elementul anterior de contur
 Rază polară, unghi polar al punctuluifinal al arcului
 270
 + Combinarea unei deplasări circulareşi a uneia liniare
 Rază polară, unghi polar al punctuluifinal al arcului, coordonate alepunctului final în axa sculei
 271
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 Punctul zero pentru coordonate polare: polul I, JPuteţi seta polul (I, J) oriunde în programul de prelucrare, înaintede a indica puncte cu coordonate polare. Setaţi polul în acelaşi modîn care aţi programa un centru de cerc.
 Pentru a programa un pol, apăsaţi tasta SPEC FCT.Apăsaţi tasta soft FUNCŢII PROGRAMApăsaţi tasta soft DIN/ISOApăsaţi tasta soft I sau JCoordonate: Introduceţi coordonatele cartezienepentru pol sau, dacă doriţi să utilizaţi ultimapoziţie programată, introduceţi G29. Înainte deprogramarea coordonatelor polare, definiţi polul.Puteţi defini polul numai în coordonate carteziene.Polul este aplicat până când definiţi un nou pol.
 Exemplu de blocuri NCN120 I+45 J+45*
 Linie dreaptă în avans transversal rapid G10 saulinie dreaptă cu viteză de avans F G11Scula se deplasează pe o linie dreaptă de la poziţia curentă lapunctul final al liniei drepte. Punctul de pornire este punctul final alblocului anterior.
 Rază coordonată polară R: Introduceţi distanţa dela polul CC la punctul final al liniei drepte.Coordonate polare unghi H: Poziţia unghiulară apunctului final al liniei drepte între –360° şi +360°
 Semnul H depinde de axa de referinţă a unghiului:Dacă unghiul de la axa de referinţă a unghiului la R este în sensantiorar: H>0Dacă unghiul de la axa de referinţă a unghiului la R este în sensorar: H<0
 Exemplu de blocuri NCN120 I+45 J+45*
 N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3*
 N140 H+60*
 N150 G91 H+60*
 N160 G90 H+180*
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 Traseu circular G12/G13/G15 în jurul polului I, JCoordonata polară a razei R este, de asemenea, raza arcului. Reste definită de distanţa de la punctul de pornire la polul I, J. Ultimapoziţie programată a sculei este punctul de pornire al arcului.Direcţie de rotaţie
 În sens orar: G12.În sens antiorar: G13Fără direcţie programată: G15. TNC execută avansultransversal pe arcul de cerc cu ultima direcţie de rotireprogramată
 Unghi coordonată polară H: Poziţia angularăa punctului final al arcului este cuprinsă între-99999,9999° şi +99999,9999°Direcţie de rotaţie DR
 Exemplu de blocuri NCN180 I+25 J+25*
 N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3*
 N200 G13 H+180*
 În cazul introducerii incrementale, trebuie săintroduceţi DR şi PA cu acelaşi semn.Luaţi în calcul acest comportament atunci cândimportaţi programe din sisteme de control mai vechi.Adaptaţi programul dacă este necesar.
 Cerc G16 cu conexiune tangenţialăScula se deplasează pe un traseu circular, pornind tangenţial de laun element de contur anterior.
 Rază coordonată polară R: Distanţa de la punctulfinal al arcului la polul I, JUnghi coordonată polară H: Poziţie angulară apunctului final al arcului.
 Polul nu este centrul arcului de contur!
 Exemplu de blocuri NCN120 I+40 J+35*
 N130 G01 G42 X+0 Y+35 F250 M3*
 N140 G11 R+25 H+120*
 N150 G16 R+30 H+30*
 N160 G01 Y+0*
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 Suprafaţă elicoidalăO suprafaţă elicoidală este o combinaţie între o deplasare circularăîntr-un plan principal şi una liniară perpendiculară pe acest plan.Programaţi traiectoria circulară în planul principal.O suprafaţă elicoidală este programată numai cu coordonatepolare.
 AplicaţieFileturi interne şi externe cu diametru mareCaneluri de lubrifiere
 Calculul suprafeţei elicoidalePentru a programa o suprafaţă elicoidală trebuie să introduceţiunghiul total la care trebuie să se deplaseze scula pe suprafaţaelicoidală cu dimensiuni incrementale şi înălţimea totală asuprafeţei elicoidale.
 Rotaţii filet n: Rotaţii filet + depăşire la începutul şi lasfârşitul filetului
 Înălţime totală h: Pas filet P x rotaţii filet nUnghi incremental totalG91 H:
 Rotaţii filet x 360° + unghi pentruînceputul filetului + unghi pentrudepăşirea filetului
 Coordonată de pornire Z: Pas P x (rotaţii filet + depăşire filet laînceputul filetului)
 Formă suprafaţă elicoidalăTabelul de mai jos ilustrează modul în care forma suprafeţeielicoidale este determinată de direcţia de prelucrare, direcţia derotaţie şi compensarea razei.
 Filet intern Direcţie de lucru Direcţie de rotaţie Compensarea razeiDreapta Stânga
 Z+Z+
 G13G12
 G41G42
 Dreapta Stânga
 Z–Z–
 G12G13
 G42G41
 Filet externDreapta Stânga
 Z+Z+
 G13G12
 G42G41
 Dreapta Stânga
 Z–Z–
 G12G13
 G41G42
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 Programarea unei suprafeţe elicoidale
 Introduceţi întotdeauna acelaşi semn algebric pentrudirecţia de rotaţie şi unghiul de incrementare totalG91 H. Altfel, este posibil ca scula să se deplasezepe un traseu greşit şi să deterioreze conturul.Pentru unghiul total G91 H puteţi introduce o valoarede la -99 999,9999° la +99 999,9999°.
 Coordonată polară unghi: Introduceţi unghiultotal al avansului transversal al sculei de-a lungulsuprafeţei elicoidale, în dimensiuni incrementale.După ce introduceţi un unghi, specificaţi axasculei cu o tastă de selectare a axei.Coordonată: Introduceţi coordonata pentruînălţimea suprafeţei elicoidale, în dimensiuniincrementaleIntroduceţi compensarea razei conform tabelului
 Exemplu de blocuri NC: Filet M6 x 1 mm cu 5 rotaţiiN120 I+40 J+25*
 N130 G01 Z+0 F100 M3*
 N140 G11 G41 R+3 H+270*
 N150 G12 G91 H-1800 Z+5*
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 Exemplu: Deplasare liniară cu coordonate polare
 %LINEARPO G71 *
 N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20* Definire piesă brută de prelucrat
 N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0*
 N30 T1 G17 S4000* Apelare sculă
 N40 G00 G40 G90 Z+250* Definiţi originea coordonatelor polare
 N50 I+50 J+50* Retragere sculă
 N60 G10 R+60 H+180* Prepoziţionare sculă
 N70 G01 Z-5 F1000 M3* Deplasare la adâncimea de prelucrare
 N80 G11 G41 R+45 H+180 F250* Apropierea de contur la punctul 1
 N90 G26 R5* Apropierea de contur la punctul 1
 N100 H+120* Deplasare la punctul 2
 N110 H+60* Deplasare la punctul 3
 N120 H+0* Deplasare la punctul 4
 N130 H-60* Deplasare la punctul 5
 N140 H-120* Deplasare la punctul 6
 N150 H+180* Deplasare la punctul 1
 N160 G27 R5 F500* Ieşire tangenţială
 N170 G40 R+60 H+180 F1000* Retragerea sculei în planul de lucru, anularea compensăriirazei
 N180 G00 Z+250 M2* Retragere pe axa broşei, oprire program
 N99999999 %LINEARPO G71 *
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 Exemplu: Suprafaţă elicoidală
 %HELIX G71 *
 N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20* Definire piesă brută de prelucrat
 N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0*
 N30 T1 G17 S1400* Apelare sculă
 N40 G00 G40 G90 Z+250* Retragere sculă
 N50 X+50 Y+50* Prepoziţionare sculă
 N60 G29* Transferarea ultimei poziţii programate ca pol
 N70 G01 Z-12,75 F1000 M3* Deplasare la adâncimea de prelucrare
 N80 G11 G41 R+32 H+180 F250* Apropiere de primul punct al conturului.
 N90 G26 R2* Conexiune
 N100 G13 G91 H+3240 Z+13,5 F200* Avans elicoidal
 N110 G27 R2 F500* Ieşire tangenţială
 N120 G01 G40 G90 X+50 Y+50 F1000* Retragere sculă, terminare program
 N130 G00 Z+250 M2*
 N99999999 %HELIX G71 *
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 6.6 Contururile traseului – programareade contururi libere FK (opţiunea 19)
 Noţiuni fundamentaleDesenele pieselor de prelucrat care nu sunt dimensionate pentruNC conţin adesea coordonate neconvenţionale care nu pot fiintroduse cu tastele gri pentru funcţii de traseu.Puteţi introduce direct astfel de date dimensionale, utilizând funcţiade programare contur liber FK, de ex.
 Dacă există coordonate cunoscute pe sau în apropiereaelementului de conturDacă datele coordonatelor se referă la alt element de conturDacă datele despre direcţionare şi datele privitoare la cursulconturului sunt cunoscute
 TNC derivă conturul din datele despre coordonatele cunoscuteşi susţine dialogul de programare cu graficele de programareinteractive FK. Ilustraţia din dreapta sus prezintă desenul unei piesede prelucrat pentru care programarea FK este cea mai potrivitămetodă.
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 La programarea FK trebuie avute în vedereurmătoarele premise:Caracteristica de programare contur liber FK poate fiutilizată numai la programarea elementelor de conturcare se află în planul de lucru.Planul de lucru pentru programarea FK este definitconform următoarei ierarhii:
 1. Utilizarea planului definit într-un bloc FPOL2. Utilizarea planului de lucru predefinit în bloculTOOL CALLT (de ex. G17 = planul X/Y)3. Planul standard X/Y este activ dacă nu estevalabilă niciuna din aceste situaţii
 Afişajul tastelor soft FK depinde de axa broşei dindefiniţia piesei de prelucrat brute. Dacă, de exemplu,introduceţi G17 ca axă a broşei în definiţie pieseide lucru brute, TNC afişează numai tastele soft FKpentru planul X/Y.Trebuie să introduceţi toate datele disponibile pentrufiecare element de contur. Chiar şi datele care nu semodifică trebuie să fie introduse în fiecare bloc - altfelnu vor fi recunoscute.Parametrii Q sunt permişi în toate elementele FK, cuexcepţia elementelor cu referinţe relative (de ex. RXsau RAN), sau a elementelor raportate la alte blocuriNC.Dacă atât blocurile FK, cât şi blocurile convenţionalesunt introduse într-un program, conturul FK trebuiesă fie definit complet înainte de a putea reveni laprogramarea convenţională.TNC are nevoie de un punct fix de la care să poatăcalcula elementele de contur. Utilizaţi tastele pentrufuncţii de traseu gri pentru a programa o poziţie caresă conţină ambele coordonate ale planului de lucru,imediat înainte de programarea conturului FK. Nuintroduceţi parametri Q în acest bloc.Dacă primul bloc al unui contur FK este un bloc FCTsau FLT, trebuie să programaţi cel puţin două blocuriNC cu tastele pentru funcţii de conturare gri, pentru adefini complet direcţia de apropiere de contur.Nu programaţi un contur FK imediat după o comandăL.
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 Grafică de programare FK
 Dacă doriţi să utilizaţi asistenţa grafică în timpulprogramării FK, selectaţi configuraţia de ecranGRAFICE + PROGRAM.Mai multe informaţii: "Programare", pagina 84
 Coordonatele incomplete sunt adesea insuficiente pentru a definicomplet conturul unei piese de prelucrat. În acest caz, TNC indicăsoluţiile posibile în graficul FK. Puteţi selecta apoi conturul care sepotriveşte cu desenul. Graficul FK afişează elementele conturuluipiesei de prelucrat în diverse culori:
 Albastru: Elementul de contur este definit completUltimul element FK este afişat cu albastru numai dupămişcarea de depărtare, în ciuda definiţiei complete, deex. prin CLSD-.
 Verde: Datele introduse descriu un număr limitat de soluţiiposibile: selectaţi varianta corectă
 Roşu: Datele introduse nu sunt suficiente pentru a determinaelementul de contur: introduceţi date suplimentare
 Dacă datele introduse permit un număr limitat de soluţii posibile, iarelementul de contur este afişat verde, selectaţi elementul de conturcorect astfel:
 Apăsaţi tasta soft SHOW SOLUTION în repetaterânduri, până ce elementul de contur corect esteafişat. Utilizaţi funcţia de zoom (al doilea rând detaste soft) dacă nu puteţi distinge soluţii posibile însetarea standard
 Dacă elementul de contur afişat se potriveştecu desenul, selectaţi elementul de contur cuSELECTARE SOLUŢIE
 Dacă nu doriţi încă să selectaţi un element de contur verde, apăsaţitasta soft END SELECT pentru a continua dialogul FK.
 Selectaţi cât mai repede elementele de contur verzicu tasta soft SELECT SOLUTION. Astfel puteţi reduceambiguitatea elementelor următoare.Producătorul sculei maşinii poate alege alte culoripentru graficele FK.
 Afişarea numerelor de blocuri în fereastra graficăPentru a afişa numărul unui bloc în fereastra graficului:
 Setaţi tasta soft SHOW OMIT BLOCK NR. la SHOW(rândul 3 de taste soft)
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 Iniţierea dialogului FKDacă apăsaţi butonul gri FK, TNC va afişa tastele soft pe care leputeţi utiliza pentru a iniţia un dialog FK. Apăsaţi butonul FK a douaoară pentru a deselecta tastele soft.Dacă iniţiaţi dialogul FK cu una dintre aceste taste soft, TNCafişează rânduri suplimentare de taste soft pe care le puteţi utilizala introducerea coordonatelor cunoscute, a datelor direcţionale şi adatelor referitoare la cursul conturului.
 Tastă soft Element FKLinie dreaptă cu conexiune tangenţială
 Linie dreaptă fără conexiune tangenţială
 Arc de cerc cu conexiune tangenţială
 Arc de cerc fără conexiune tangenţială
 Pol pentru programare FK
 Pol pentru programare FKPentru a afişa tastele soft pentru programarea cucontur liber, apăsaţi tasta FK
 Pentru a iniţia dialogul pentru definirea polului,apăsaţi tasta soft FPOL. TNC afişează apoi tastelesoft ale axei planului de lucru curentIntroduceţi coordonatele polului utilizând acestetaste soft
 Polul pentru programarea FK este aplicat până cedefiniţi unul nou, utilizând FPOL.
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 Programarea liberă a liniilor drepteLinie dreaptă fără conexiune tangenţială
 Pentru a afişa tastele soft pentru programarea cucontur liber, apăsaţi tasta FK
 Pentru a iniţia dialogul pentru programare liberăde linii drepte, apăsaţi tasta soft FL. TNC afişeazătastele soft suplimentareIntroduceţi toate datele cunoscute în bloc,utilizând aceste taste soft. Graficul FK afişeazăelementul de contur programat cu roşu până cândau fost introduse date suficiente. Dacă dateleintroduse descriu mai multe soluţii, graficul va afişaelementul de contur cu verde.Mai multe informaţii: "Grafică de programareFK", pagina 277
 Linie dreaptă cu conexiune tangenţialăDacă linia dreaptă se conectează tangenţial la alt element decontur, iniţiaţi dialogul cu tasta soft :
 Pentru a afişa tastele soft pentru programarea cucontur liber, apăsaţi tasta FK
 Pentru a iniţia dialogul, apăsaţi tasta soft FLTIntroduceţi toate datele cunoscute în bloc, utilizândtastele soft
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 Programarea liberă a traseelor circulareArc de cerc fără conexiune tangenţială
 Pentru a afişa tastele soft pentru programarea cucontur liber, apăsaţi tasta FK
 Pentru a iniţia dialogul pentru programarea liberăa arcelor de cerc, apăsaţi tasta soft FC. TNCafişează taste soft cu care puteţi introduce directdatele despre arcul de cerc sau despre centrulcerculuiIntroduceţi toate datele cunoscute în bloc,utilizând aceste taste soft. Graficul FK afişeazăelementul de contur programat cu roşu până cândau fost introduse date suficiente. Dacă dateleintroduse descriu mai multe soluţii, graficul va afişaelementul de contur cu verde.Mai multe informaţii: "Grafică de programareFK", pagina 277
 Arc de cerc cu conexiune tangenţialăDacă arcul circular se conectează tangenţial la alt element decontur, iniţiaţi dialogul cu tasta soft FCT:
 Pentru a afişa tastele soft pentru programarea cucontur liber, apăsaţi tasta FK
 Pentru a iniţia dialogul, apăsaţi tasta soft FCTIntroduceţi toate datele cunoscute în bloc, utilizândtastele soft
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 Posibilităţi de intrareCoordonatele punctului de finalTaste soft Date cunoscute
 Coordonate carteziene X şi Y
 Coordonate polare raportate la FPOL
 Exemplu de blocuri NCN70 FPOL X+20 Y+30*
 N80 FL IX+10 Y+20 G42 F100*
 N90 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15*
 Direcţia şi lungimea elementelor de conturTaste soft Date cunoscute
 Lungimea unei linii drepte
 Unghi gradient al unei linii drepte
 Lungimea coardei LEN a unui arc
 Unghiul gradient AN al unei tangente introduse
 Unghiul la centru al unui arc
 Atenţie: Pericol pentru piesa de prelucrat şipentru sculă!Pentru unghiurile de gradient definite incremental(IAN), TNC ia ca referinţă direcţia ultimului bloc deavans. Programele care conţin unghiuri gradienteincrementale şi au fost create pe un iTNC 530 sau peTNC-uri anterioare nu sunt compatibile.
 Exemplu de blocuri NCN20 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 G41 F200*
 N30 FC DR+ R6 LEN 10 AN-45*
 N40 FCT DR- R15 LEN 15*
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 Centrul cercului CC, raza şi direcţia de rotaţie în blocul FC/FCTTNC calculează centrul unui cerc, pentru arcele programate liber,din datele pe care le introduceţi. Aceasta face posibilă programareacercurilor complete într-un bloc de program FK.Dacă doriţi să definiţi centrul cercului cu coordonate polare, trebuiesă utilizaţi FPOL, nu CC, pentru a defini polul. FPOL este introduscu coordonate carteziene şi este aplicat până ce sistemul de controlîntâlneşte un bloc cu alt FPOL definit.
 Centrul unui cerc care a fost calculat sau programatconvenţional nu mai este valid ca pol sau centrude cerc pentru noul contur FK: Dacă introduceţicoordonate polare convenţionale care se referă laun pol dintr-un bloc CC pe care l-aţi definit anterior,atunci trebuie să introduceţi din nou polul într-un blocCC după conturul FK.
 Taste soft Date cunoscuteCentrul cercului în coordonate carteziene
 Centrul cercului în coordonate polare
 Direcţia de rotaţie a arcului
 Raza unui arc
 Exemplu de blocuri NCN10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15*
 N20 FPOL X+20 Y+15*
 N30 FL AN+40*
 N40 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40*
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 Contururi închisePuteţi identifica începutul şi sfârşitul unui contur închis cu tasta softCLSD. Aceasta reduce numărul de soluţii posibile pentru ultimulelement de contur.Introduceţi CLSD ca o completare la altă dată de intrare desprecontur, în primul şi ultimul bloc al unei secţiuni FK.
 Începutul conturului:CLSD+Sfârşitul conturului: CLSD–
 Exemplu de blocuri NCN10 G01 X+5 Y+35 G41 F500 M3*
 N20 FC DR- R15 CLSD+ CCX+20 CCY+35*
 ...
 N30 FCT DR- R+15 CLSD-*
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 Puncte auxiliareAtât pentru liniile drepte programate liber, cât şi pentru arce de cercprogramate liber, puteţi introduce coordonatele punctelor auxiliarecare se află pe contur sau în apropierea acestuia.
 Puncte auxiliare pe un conturPunctele auxiliare se află pe o linie dreaptă, pe extensia unei liniidrepte sau pe un arc de cerc.
 Taste soft Date cunoscuteCoordonata X a unui punctauxiliar P1 sau P2 a unei liniidrepteCoordonata Y a unui punctauxiliar P1 sau P2 al unei liniidrepteCoordonata X a unui punctauxiliar P1, P2 sau P3 a uneitraiectorii circulareCoordonata Y a unui punctauxiliar P1, P2 sau P3 al uneitraiectorii circulare
 Puncte auxiliare aproape de un conturTaste soft Date cunoscute
 Coordonatele X şi Y ale punctuluiauxiliar aproape de o linie dreaptă
 Distanţa de la punctul auxiliar lalinia dreaptă
 Coordonatele X şi Y ale unuipunct auxiliar aproape de un arcde cercDistanţa de la un punct auxiliar laun arc de cerc
 Exemplu de blocuri NCN10 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071*
 N20 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10*
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 Date relativeDatele relative sunt valori bazate pe un alt element de contur.Tastele soft şi cuvintele de program pentru intrări relative încep culitera R. Ilustraţia din partea dreaptă prezintă date dimensionalecare ar trebui programate ca date relative.
 Coordonatele şi unghiurile pentru date relative suntîntotdeauna programate în dimensiuni incrementale.Trebuie de asemenea să introduceţi numărul bloculuicu elementul de contur pe care se bazează datele.Numărul blocului cu elementul de contur pe care sebazează datele relative poate fi plasat numai cu pânăla 64 de blocuri de poziţionare înainte de blocul încare programaţi referinţa.Dacă ştergeţi un bloc pe care se bazează daterelative, TNC va afişa un mesaj de eroare. Modificaţiprogramul înainte de a şterge blocul.
 Date raportate la blocul N: Coordonatele punctului finalTaste soft Date cunoscute
 Coordonate carteziene raportate la blocul N
 Coordonate polare raportate la blocul N
 Exemplu de blocuri NCN10 FPOL X+10 Y+10*
 N20 FL PR+20 PA+20*
 N30 FL AN+45*
 N40 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 20*
 N50 FL IPR+35 PA+0 RPR 20*
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 Date raportate la blocul N: Direcţia şi distanţa elementului deconturTastă soft Date cunoscute
 Unghiul dintre o linie dreaptă şi alt elementsau dintre tangenta introdusă a arcului şi altelementLinie dreaptă paralelă cu alt element decontur
 Distanţa dintre o linie dreaptă şi un elementde contur paralel
 Exemplu de blocuri NCN10 FL LEN 20 AN+15*
 N20 FL AN+105 LEN 12.5*
 N30 FL PAR 10 DP 12.5*
 N40 FSELECT 2*
 N50 FL LEN 20 IAN+95*
 N60 FL IAN+220 RAN 20*
 Date raportate la blocul N: Centrul cercului CCTastă soft Date cunoscute
 Coordonate carteziene ale centrului cerculuiraportat la blocul N
 Coordonate polare ale centrului cerculuiraportat la blocul N
 Exemplu de blocuri NCN10 FL X+10 Y+10 G41*
 N20 FL ...*
 N30 FL X+18 Y+35*
 N40 FL ...*
 N50 FL ...*
 N60 FC DR- R10 CCA+0 ICCX+20 ICCY-15 RCCX10 RCCY30*
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 Exemplu: Programare FK 1
 %FK1 G71 *
 N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20* Definire piesă brută de prelucrat
 N20 G31 X+100 Y+100 Z+0*
 N30 T 1 G17 S500* Apelare sculă
 N40 G00 G90 Z+250 G40 M3* Retragere sculă
 N50 G00 X-20 Y+30 G40* Prepoziţionare sculă
 N60 G01 Z-10 G40 F1000* Deplasare la adâncimea de prelucrare
 N70 APPR CT X+2 Y+30 CCA90 R+5 G41 F250* Apropiere de contur pe un arc de cerc cu conexiunetangenţială
 N80 FC DR- R18 CLSD+ CCX+20 CCY+30* Secţiune FK contur:
 N90 FLT* Programarea tuturor datelor cunoscute pentru fiecareelement de contur
 N100 FCT DR- R15 CCX+50 CCY+75*
 N110 FLT*
 N120 FCT DR- R15 CCX+75 CCY+20*
 N130 FLT*
 N140 FCT DR- R18 CLSD- CCX+20 CCY+30*
 N150 DEP CT CCA90 R+5 F2000* Îndepărtare de contur pe un arc de cerc cu conexiunetangenţială
 N160 G00 X-30 Y+0*
 N170 G00 Z+250 M2* Retragere sculă, terminare program
 N99999999 %FK1 G71 *
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 7.1 Configuraţia ecranuluivizualizatorului CAD şi alconvertorului DXF
 Noţiuni fundamentale privind vizualizatorul CAD şiconvertorul DXFEcranul afişatDacă deschideţi vizualizatorul CAD sau convertorul DXF, esteafişată următoarea configuraţie a ecranului:
 1
 2
 5
 4
 3
 1 Bara de meniu2 Fereastra graficelor3 Fereastra Vizualizare listă4 Informaţii element fereastră5 Bara de stare
 Formatele de fişiereVizualizatorul CAD şi convertorul DXF vă permit să deschideţiformate de date CAD standardizate direct pe TNC.TNC afişează următoarele formate de fişiere:
 Fişier Tip FormatPas .STP şi .STEP AP 203
 AP 214
 IGES .IGS şi .IGES Versiunea 5,3
 DXF .DXF R10R12R1320002002
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 7.2 Vizualizatorul CAD
 AplicaţieFişierul poate fi selectat cu ajutorul gestionarului de fişiere al TNC,la fel ca programele NC. Acest lucru permite vizualizarea rapidă şiuşoară a modelelor.Puteţi amplasa originea în orice poziţie din cadrul modelului.Începând de la această origine, pot fi afişate informaţii aleelementelor precum centrele cercurilor.Sunt disponibile următoarele pictograme:
 Pictogramă SetareAfişaţi sau ascundeţi fereastra Vizualizare listăpentru a mări fereastra graficelor
 Afişarea diferitelor straturi
 Setaţi originea sau ştergeţi originea setată
 Setaţi zoom-ul pentru cea mai mare vizualizareposibilă a graficului complet
 Schimbaţi culoarea de fundal (negru sau alb)
 Setarea rezoluţiei: Rezoluţia specifică numărulde poziţii zecimale pe care TNC le va utiliza lagenerarea programului de contur.Setare implicită: 4 zecimale pentru mm şi 5zecimale pentru inchi
 Comutaţi între diferitele perspective alemodelului, de ex. Sus
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 7.3 Convertorul DXF (opţiunea 42)
 AplicaţieFişierele DXF pot fi deschise direct în TNC, pentru a extragecontururi sau poziţii de prelucrare şi a le salva ca programeconversaţionale sau ca fişiere punct. Programele conversaţionaleastfel obţinute pot fi, de asemenea, rulate de sisteme de controlTNC mai vechi, deoarece aceste programe de contur conţin numaiblocuri L şi CC/C.Dacă procesaţi fişiere DXF în modul de operare Programare, TNCgenerează implicit programe de contur cu extensia de fişier .H şifişiere de puncte cu extensia .PNT. Puteţi alege tipul de fişier doritîn caseta de dialog de salvare. Pentru a adăuga un contur selectatsau o poziţie de prelucrare selectată direct într-un program NC,utilizaţi memoria de copiere a TNC.
 Fişierele ce urmează a fi procesate trebuie stocatepe hard disk-ul sistemului TNC.Înainte de a încărca fişierul în TNC, asiguraţi-văcă numele fişierului nu conţine spaţii, caracterenepermise sau speciale.Mai multe informaţii: "Nume fişiere", pagina 143TNC nu acceptă formatul binar DXF. Când generaţiun fişier DXF din CAD sau alt program de desen,asiguraţi-vă că îl salvaţi în format ASCII.
 TNC acceptă în prezent următoarele tipuri de formate de fişiere:Mai multe informaţii: "Fig. X", pagina
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 Lucrul cu convertorul DXF
 Nu puteţi utiliza convertorul DXF fără mouse saupanou tactil. Modurile de operare şi funcţiile, precumşi contururile şi poziţiile de prelucrare, pot fi selectatedoar cu un mouse sau panou tactil.
 Convertorul DXF rulează ca aplicaţie separată pe cel de-al treileaecran al TNC. Aceasta vă permite să utilizaţi tasta de comutarea ecranelor pentru a comuta între modurile de operare, modurilede programare şi convertorul DXF ale maşinii, după cum doriţi.Această caracteristică este deosebit de utilă dacă doriţi săintroduceţi prin copiere contururi sau poziţii de prelucrare, folosindmemoria de copiere dintr-un program conversaţional.
 Deschiderea unui fişier DXFMod de operare: Apăsaţi tasta Programare
 Pentru a apela gestionarul de fişiere, apăsaţi tastaPGM MGT
 Pentru a vizualiza meniul de taste soft pentruselectarea tipului de fişier care să fie afişat,apăsaţi tasta soft SELECTARE TIPPentru a vizualiza toate fişierele CAD, apăsaţitasta soft AFIŞARE CADSelectaţi directorul în care este salvat fişierul CADSelectaţi fişierul CAD doritÎncărcaţi-l cu tasta ENT. TNC porneşte convertorulDXF şi afişează conţinutul fişierului pe ecran. Înfereastra Vizualizare listă, TNC afişează toatestraturile (planurile), iar în fereastra Graficeafişează desenul.
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 Setări de bazăSetările de bază descrise mai jos se selectează utilizândpictogramele din bara de instrumente.
 Pictogramă SetareAfişaţi sau ascundeţi fereastra Vizualizare listăpentru a mări fereastra graficelor
 Afişarea diferitelor straturi
 Selectaţi conturul
 Selectaţi poziţiile găurilor
 Setare decalare origine
 Setaţi zoom-ul pentru cea mai mare vizualizareposibilă a graficului complet
 Schimbaţi culoarea de fundal (negru sau alb)
 Comutaţi între modurile 2-D şi 3-D. Modul activeste evidenţiat cromatic
 Setaţi unitatea de măsură, mm sau inch,pentru fişier. TNC va genera apoi programul decontur şi poziţiile de prelucrare folosind aceastăunitate de măsură. Unitatea de măsură activăeste evidenţiată cu roşuSetarea rezoluţiei: Rezoluţia specifică numărulde poziţii zecimale pe care TNC le va utilizala generarea programului de contur. Setareimplicită: 4 zecimale pentru mm şi 5 zecimalepentru inchi
 Comutaţi între diferitele perspective alemodelului, de ex. Sus
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 Următoarele pictograme sunt afişate de către TNC numai înanumite moduri.
 Pictogramă SetareModul de preconizare a conturului:Toleranţa specifică la ce distanţă se potafla unele de altele elementele de conturînvecinate. Puteţi utiliza toleranţa pentru acompensa inexactităţile care au apărut lacrearea desenului. Setarea prestabilită este de0,001 mm
 Modul de preconizare a punctelor:Specificaţi dacă TNC trebuie să afişeze traseulsculei ca linie dreaptă punctată în timpulselectării poziţiilor de prelucrare
 Modul de optimizare a traseului:TNC optimizează traseul transversal alsculei pentru a asigura cele mai mici distanţetransversale între poziţiile de prelucrare.Optimizarea este resetată la fiecare activare
 Modul arc:Modul arc determină dacă cercurile suntrealizate în format C sau CR, de ex. pentruinterpolările straturilor cilindrice din programulNC.
 Reţineţi că trebuie să setaţi unitatea de măsurăcorectă, deoarece fişierul DXF nu conţine astfel deinformaţii.Dacă doriţi să generaţi programe pentru sisteme decontrol TNC mai vechi, trebuie să limitaţi rezoluţiala trei poziţii zecimale. Mai mult, trebuie să eliminaţicomentariile pe care convertorul DXF le introduce înprogramul de contur.TNC afişează setările de bază active în subsolulecranului.
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 Setarea straturilorÎn general, fişierele DXF conţin mai multe straturi. Proiectantulutilizează straturile pentru a crea grupuri de elemente de diferitetipuri, de ex. conturul efectiv al piesei de prelucrat, dimensiuni, liniiauxiliare şi de design, umbre şi texte.Pentru ca pe ecran să apară cât mai puţine informaţii inutile întimpul selectării contururilor, puteţi ascunde toate straturile în plusconţinute de fişierul DXF.
 Fişierul DXF care urmează a fi procesat trebuie săconţină cel puţin un strat. Elementele nealocate unuistrat sunt mutate automat de către TNC în stratul„anonim”.Puteţi selecta un contur şi atunci când constructorul asalvat liniile pe Layere diferite.
 Selectaţi modul pentru setările straturilor: Înfereastra Vizualizare listă, TNC afişează toatestraturile din fişierul DXF activAscunderea unui strat: Selectaţi stratul cu butonuldin stânga al mouse-ului şi faceţi clic pe casetade bifare a acestuia pentru a îl ascunde. Caalternativă, puteţi utiliza bara de spaţiuAfişarea unui strat: Pentru a afişa un strat,selectaţi-l cu butonul din stânga al mouse-uluişi bifaţi caseta acestuia. Alternativ, utilizaţi tastaspaţiu
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 Setarea unei originiOriginea din desenul fişierului DXF nu este întotdeauna astfelplasată încât să vă permită să o utilizaţi direct ca origine pentrupiesa de prelucrat. De aceea, TNC dispune de o funcţie cu careputeţi decala originea din desen la o locaţie adecvată, prin clic peun element.Puteţi defini o origine în următoarele locaţii:
 Prin introducerea directă a valorilor numerice în fereastraVizualizare listăLa începutul, sfârşitul sau în centrul unei linii drepteLa începutul, centrul sau sfârşitul unui arc de cercLa trecerea dintre cadrane sau în centrul unui cerc completLa intersecţia dintre:
 O linie dreaptă şi o linie dreaptă, chiar dacă intersectarea seface pe prelungirea uneia dintre liniiLinie dreaptă – arc de cercLinie dreaptă – cerc completCerc – cerc (indiferent dacă este un arc de cerc sau un cerccomplet)
 Trebuie să utilizaţi panoul tactil sau un mouseconectat pentru a specifica un punct de referinţă.Puteţi, de asemenea, să modificaţi punctul dereferinţă odată ce aţi selectat deja un contur. TNC nucalculează datele conturului efectiv până nu salvaţiconturul selectat într-un program de contur.
 Selectarea unei origini pe un singur elementSelectaţi modul de specificare a originiiFaceţi clic cu mouse-ul pe elementul dorit: TNCindică locaţiile posibile pentru origini pe elementulselectat, marcate cu steluţeFaceţi clic pe steluţa pe care doriţi să o selectaţi capunct de referinţă. TNC setează simbolul punctuluide referinţă în locaţia selectată. Dacă elementulselectat este foarte mic, utilizaţi funcţia de zoom.
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 Selectarea unei origini la intersecţia a două elementeSelectaţi modul de specificare a originiiFaceţi clic pe primul element (linie dreaptă, cerccomplet sau arc de cerc) cu butonul din stânga almouse-ului. TNC indică locaţiile posibile pentruorigini pe elementul selectat, marcate cu steluţe.Elementul este evidenţiat cromaticFaceţi clic pe al doilea element (linie dreaptă, cerccomplet sau arc de cerc) cu butonul din stângaal mouse-ului. TNC setează simbolul originii laintersecţie
 TNC calculează intersecţia a două elemente chiardacă aceasta se află în prelungirea unuia dintreacestea.Dacă TNC calculează mai multe intersecţii, vaselecta intersecţia cea mai apropiată de clicul demouse executat pe al doilea element.Dacă TNC nu poate calcula o intersecţie, acesta vaanula marcajul primului element.
 Dacă originea este setată, culoarea pictogramei seschimbă Setarea unei origini.
 Ştergeţi o origine făcând clic pe pictograma .
 Informaţii elementeÎn fereastra Informaţii elemente, TNC afişează la ce distanţă se aflăoriginea aleasă faţă de originea desenului.
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 Selectarea şi salvarea unui contur
 Trebuie să utilizaţi panoul tactil de pe tastatura TNCsau un mouse ataşat prin port USB pentru a selectaun contur.Specificaţi direcţia de rotaţie în timpul selectăriiconturului, astfel încât să corespundă direcţiei deprelucrare dorite.Selectaţi primul element de contur astfel încât să fieposibilă apropierea fără coliziune.Dacă elementele de contur sunt foarte apropiate,utilizaţi funcţia de zoom.
 Următoarele elemente DXF sunt selectabile ca şi contururi:LINE (linie dreaptă)CIRCLE (cerc complet)ARC (arc de cerc)POLYLINE (poligon)
 Elipsele şi canelurile pot fi utilizate pentru intersecţii, dar nu pot fiselectate. Dacă selectaţi elipse sau caneluri, acestea sunt afişatecu roşu.Informaţii despre elementÎn fereastra Informaţii elemente, TNC afişează o serie de informaţiiprivind ultimul element de contur evidenţiat în fereastra Vizualizarelistă sau Grafic.
 Strat: Indică stratul în care vă aflaţi în prezentTip: Indică tipul elementului curent, de ex. linieCoordonate: Afişează punctul de începere şi punctul deîncheiere ale unui element, precum şi centrul şi raza cerculuiacolo unde este cazul
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 Selectaţi modul de alegere a unui contur:Fereastra Grafic este activă pentru selectareaconturuluiPentru a selecta un element de contur: Faceţi cliccu mouse-ul pe elementul dorit. TNC afişeazăordinea de prelucrare sub forma unei linii drepte,punctate. Aduceţi cursorul pe cealaltă parte acentrului unui element pentru a modifica ordineade prelucrare. Selectaţi elementul cu butonuldin stânga al mouse-ului. Elementul de conturselectat este colorat în albastru. Dacă următoareleelemente de contur din secvenţa de prelucrareselectată sunt selectabile, acestea devin verziDacă următoarele elemente de contur dinsecvenţa de prelucrare selectată sunt selectabile,TNC le evidenţiază cu verde. În cazul unordivergenţe, este selectat elementul cu cea maimică distanţă a unghiului. Faceţi clic pe ultimulelement verde pentru a prelua toate elementele înprogramul de conturTNC afişează toate elementele de contur selectateîn fereastra Vizualizare listă. TNC afişeazăelementele care sunt încă verzi în coloana NCfără a fi bifate. TNC nu salvează aceste elementeîn programul de contur. De asemenea, puteţi săincludeţi elementele evidenţiate în programulpentru contururi făcând clic în fereastra Vizualizarelistă
 Dacă este necesar, puteţi deselecta elementelepe care le-aţi selectat deja făcând din nou clic peelementul din fereastra graficului în timp ce apăsaţitasta CTRL. Puteţi deselecta toate elementele pecare le-aţi selectat prin clic pe pictograma
 Salvaţi în memoria temporară a TNC elementelede contur selectate pentru a putea ulterior săintroduceţi conturul într-un program conversaţionalsauPentru a salva elementele de contur selectate într-un program conversaţional, introduceţi orice numede fişier şi directorul ţintă în fereastra contextualăafişată de TNC.Confirmaţi intrarea: TNC salvează programul decontur în directorul selectat
 Dacă doriţi să selectaţi mai multe contururi,apăsaţi tasta soft Anulare elemente selectate şiselectaţi următorul contur conform paşilor descrişimai sus
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 TNC transferă, de asemenea, două definiţii alepiesei de prelucrat brute (BLK FORM) în programulde contur. Prima definiţie conţine dimensiuneafişierului DXF. A 2-a, care este cea activă, conţinedoar elementele de contur selectate, rezultând într-omărime optimizată a piesei brute de prelucrat.TNC salvează numai elementele efectiv selectate(elementele albastre), ceea ce înseamnă că au fostbifate în fereastra Vizualizare listă.
 Divizarea, extinderea şi scurtarea elementelor de conturProcedaţi după cum urmează pentru a modifica elementele decontur:
 Fereastra Grafice este activă pentru selectareaconturuluiPentru a selecta punctul de începere: Selectaţiun element sau intersecţia dintre două elemente(folosind tasta Shift). La punctul de începere apareo stea de culoare roşie.Pentru a selecta următorul element de contur:Faceţi clic cu mouse-ul pe elementul dorit. TNCafişează ordinea de prelucrare sub forma unei liniidrepte, punctate. După selectarea elementului,acesta va fi afişat cu albastru de către TNC. Dacăelementele nu pot fi conectate, TNC afişeazăelementul selectat cu gri.Dacă următoarele elemente de contur dinsecvenţa de prelucrare selectată sunt selectabile,TNC le evidenţiază cu verde. În cazul unordivergenţe, este selectat elementul cu cea maimică distanţă a unghiului. Faceţi clic pe ultimulelement verde pentru a prelua toate elementele înprogramul de contur
 Selectaţi ordinea de prelucrare a conturului odată cuprimul element de contur.Dacă elementul de contur care urmează a fiprelungit sau scurtat este o linie dreaptă, atunci TNCprelungeşte/scurtează elementul de contur de-alungul aceleiaşi linii. Dacă elementul de contur careurmează a fi extins sau scurtat este un arc de cerc,atunci TNC extinde/scurtează elementul de conturde-a lungul aceluiaşi arc.
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 Selectarea şi salvarea poziţiilor de prelucrare
 Trebuie să utilizaţi panoul tactil de pe tastatura TNCsau un mouse ataşat prin port USB pentru a selectao poziţie de prelucrare.Dacă poziţiile de selectat sunt foarte apropiate,utilizaţi funcţia de zoom.Dacă este necesar, configuraţi setările de bază astfelîncât TNC să afişeze traseele sculei.Mai multe informaţii: "Setări de bază", pagina 294
 Sunt disponibile trei posibilităţi în generatorul de modele pentrudefinirea poziţiilor de prelucrare:
 Selecţie unică: Selectaţi poziţia de prelucrare dorită prin clicuriindividuale de mouse.Mai multe informaţii: "Selecţie singulară", pagina 303Selectarea rapidă a poziţiilor găurilor prin definirea unei zone cumouse-ul: Prin tragerea mouse-ului pentru definirea unei zone,puteţi selecta toate poziţiile găurilor din aceasta.Mai multe informaţii: "Selectarea rapidă a poziţiilor găurilor cumouse-ul", pagina 304Selectarea rapidă a poziţiilor găurilor cu ajutorul uneipictograme: Faceţi clic pe pictogramă, iar TNC va afişa toatediametrele găurilor existente.Mai multe informaţii: "Selectarea rapidă a poziţiilor găurilor cuajutorul pictogramei", pagina 305
 Selectaţi tipul fişieruluiSunt disponibile următoarele tipuri de fişier:
 Tabel de puncte (.PNT)Programul în limbaj conversaţional Klartext (.H)
 Dacă salvaţi poziţiile de prelucrare într-un program în limbaj comun,TNC creează un bloc linear separat cu apelarea ciclului pentrufiecare poziţie de prelucrare (L X... Y... M99). De asemenea, puteţisă transferaţi acest program la sisteme de control TNC mai vechi şisă îl rulaţi acolo.
 Tabelele de puncte (.PTN) din TNC 640 şi iTNC 530nu sunt compatibile. Transferarea şi procesareape celălalt sistem de control pot cauza probleme şicomportamente neprevăzute ale sistemului.
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 Selecţie singularăSelectaţi modul de alegere a unei poziţii deprelucrare. Fereastra Grafice este activată pentruselectarea poziţiilorPentru a selecta o poziţie de prelucrare: Faceţiclic pe elementul dorit cu mouse-ul; TNC va afişacu portocaliu elementul respectiv. Dacă apăsaţitasta Shift în acelaşi timp, TNC va marca cu steleposibilele poziţii de prelucrare de pe element.Dacă faceţi clic pe un cerc, TNC adoptă centrulcercului ca poziţie de prelucrare. Dacă apăsaţitasta Shift în acelaşi timp, TNC va marca cu steleposibilele poziţii de prelucrare. TNC încarcă poziţiaselectată în fereastra Vizualizare listă (afişează unsimbol punct).Dacă este necesar, puteţi deselecta elementelepe care le-aţi selectat deja făcând din nou clicpe elementul din fereastra graficului în timp ceapăsaţi tasta CTRL. Alternativ, selectaţi elementulîn fereastra Vizualizare listă şi apăsaţi DEL. Puteţideselecta toate elementele pe care le-aţi selectatprin clic pe pictogramaDacă doriţi să specificaţi poziţia de prelucrare laintersecţia a două elemente, faceţi clic pe primulelement cu butonul din stânga al mouse-ului: TNCva afişa caracterul steluţă la poziţiile de prelucrareselectabile.Faceţi clic pe al doilea element (linie dreaptă, cerccomplet sau arc de cerc) cu butonul din stânga almouse-ului. TNC încarcă intersecţia elementelorîn fereastra Vizualizare listă (afişează un simbolpunct). Dacă există mai multe intersecţii, TNC vaalege intersecţia cea mai apropiată de mouse.Salvaţi în memoria temporară a TNC poziţiile deprelucrare selectate pentru a putea ulterior să leintroduceţi ca bloc de poziţionare cu apelare cicluîntr-un program scris în limbajul conversaţionalKlartext sauPentru a salva poziţiile de prelucrare selectateîntr-un fişier de puncte: TNC afişează o fereastrăcontextuală în care puteţi specifica numele, tipul şidirectorul-ţintă pentru orice fişier.Confirmaţi înregistrarea: TNC salvează programulde contur în directorul selectat
 Dacă doriţi să selectaţi mai multe poziţii deprelucrare, apăsaţi pictograma Anulare elementeselectate şi efectuaţi selecţia conform paşilordescrişi mai sus
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 Selectarea rapidă a poziţiilor găurilor cu zona mouse-uluiSelectaţi modul de alegere a unei poziţii deprelucrare: Fereastra Grafice este activată pentruselectarea poziţiilorPentru a selecta poziţiile de prelucrare, apăsaţitasta Shift şi definiţi o zonă ţinând apăsat butonuldin stânga al mouse-ului. TNC presupune cătoate cercurile complete aflate în zona respectivăreprezintă poziţii ale găurilor: TNC deschideo fereastră în care puteţi filtra găurile dupădimensiuneConfiguraţi setările filtrului şi faceţi clic pe butonulOK pentru a confirma: TNC încarcă poziţiileselectate în fereastra Vizualizare listă (afişează unsimbol punct).Mai multe informaţii: "Setări de filtru",pagina 306Dacă este necesar, puteţi deselecta elementelepe care le-aţi selectat deja făcând din nou clicpe elementul din fereastra graficului în timp ceapăsaţi tasta CTRL. Alternativ, selectaţi elementulîn fereastra Vizualizare listă şi apăsaţi DEL. Dacăeste necesar, puteţi deselecta elementele pe carele-aţi selectat deja, prin redeschiderea prin glisarea zonei, de data aceasta apăsând simultan tastaCTRLSalvaţi în memoria temporară a TNC poziţiile deprelucrare selectate pentru a putea ulterior să leintroduceţi ca bloc de poziţionare cu apelare cicluîntr-un program scris în limbajul conversaţionalKlartext sauPentru a salva poziţiile de prelucrare selectateîntr-un fişier de puncte: TNC afişează o fereastrăcontextuală în care puteţi specifica numele, tipul şidirectorul-ţintă pentru orice fişier.Confirmaţi înregistrarea: TNC salvează programulde contur în directorul selectat
 Dacă doriţi să selectaţi mai multe poziţii deprelucrare, apăsaţi pictograma Anulare elementeselectate şi efectuaţi selecţia conform paşilordescrişi mai sus
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 Selectarea rapidă a poziţiilor găurilor cu ajutorul pictogrameiSelectaţi modul de alegere a unei poziţii deprelucrare: Fereastra Grafice este activată pentruselectarea poziţiilorSelectaţi pictograma: TNC deschide o fereastră încare puteţi filtra găurile după dimensiuneConfiguraţi setările filtrului dacă este necesar şifaceţi clic pe butonul OK pentru a confirma: TNCîncarcă poziţiile selectate în fereastra Vizualizarelistă (afişează un simbol punct).Mai multe informaţii: "Setări de filtru",pagina 306Dacă este necesar, puteţi deselecta elementelepe care le-aţi selectat deja făcând din nou clicpe elementul din fereastra graficului în timp ceapăsaţi tasta CTRL. Alternativ, selectaţi elementulîn fereastra Vizualizare listă şi apăsaţi DEL. Puteţideselecta toate elementele pe care le-aţi selectatprin clic pe pictogramaSalvaţi în memoria temporară TNC elementelede contur selectate pentru a putea ulterior să leintroduceţi ca bloc de poziţionare într-un programcu limbaj simplu sauPentru a salva poziţiile de prelucrare selectateîntr-un fişier de puncte: TNC afişează o fereastrăcontextuală în care puteţi specifica numele, tipul şidirectorul-ţintă pentru orice fişier.Confirmaţi înregistrarea: TNC salvează programulde contur în directorul selectat
 Dacă doriţi să selectaţi mai multe poziţii deprelucrare, apăsaţi pictograma Anulare elementeselectate şi efectuaţi selecţia conform paşilordescrişi mai sus
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 Setări de filtruDupă ce aţi utilizat funcţia de selectare rapidă pentru a marcapoziţiile găurilor, apare o fereastră contextuală în care cel maimic diametru găsit este în stânga, iar cel mai mare în dreapta. Cuajutorul butoanelor aflate imediat sub afişajul diametrelor, puteţiregla diametrul astfel încât să puteţi încărca diametrele doritepentru găuri.
 Sunt disponibile următoarele butoane:Pictogramă Setare filtru pentru cel mai mic diametru
 Afişare cel mai mic diametru găsit (setareimplicită)
 Se afişează următorul diametru mai mic găsit
 Se afişează următorul diametru mai mare găsit
 Se afişează cel mai mare diametru găsit. TNCsetează filtrul pentru cel mai mic diametru lavaloarea setată pentru cel mai mare diametru
 Pictogramă Setare filtru pentru cel mai mare diametruSe afişează cel mai mic diametru găsit. TNCsetează filtrul pentru cel mai mare diametru lavaloarea setată pentru cel mai mic diametru
 Se afişează următorul diametru mai mic găsit
 Se afişează următorul diametru mai mare găsit
 Afişare cel mai mare diametru găsit (setareimplicită)
 Puteţi afişa traseele sculei printr-un clic pe pictograma ARATĂ CALESCULĂ.Mai multe informaţii: "Setări de bază", pagina 294
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 Informaţii despre elementÎn fereastra Informaţii elemente, TNC afişează coordonatele ultimeipoziţii de prelucrare selectate cu un clic în fereastra Vizualizare listăsau Grafice.Puteţi, de asemenea, să utilizaţi mouse-ul pentru a modificaafişarea graficelor. Sunt disponibile următoarele funcţii:
 Pentru a roti modelul afişat în trei dimensiuni: Ţineţi apăsatbutonul din dreapta al mouse-ului şi deplasaţi mouse-ulPentru a deplasa modelul afişat: Ţineţi apăsat butonul din mijlocal mouse-ului sau butonul roată şi deplasaţi mouse-ul.Pentru a apropia o anumită zonă: Marcaţi o zonă de zoommenţinând apăsat butonul din stânga al mouse-ului. După ceeliberaţi butonul din stânga al mouse-ului, TNC apropie zonadefinităPentru a mări sau micşora rapid orice zonă: Acţionaţi rotiţamouse-ului în faţă sau în spatePentru a reveni la afişajul standard: Apăsaţi tasta Shift şi faceţisimultan dublu clic cu butonul din dreapta al mouse-ului. Unghiulde rotaţie este menţinut dacă faceţi doar dublu clic cu butonuldin dreapta al mouse-ului
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 8.1 Etichetarea repetiţiilor desubprograme şi de secţiuni deprograme
 Repetiţiile de subprograme şi de secţiuni de programe vă permit săprogramaţi o secvenţă de prelucrare o dată, apoi s-o rulaţi cât dedes este nevoie.
 EtichetăÎnceputurile repetărilor de subprograme şi de secţiuni de programsunt marcate în programul unei piese prin etichete (G98 L).O ETICHETĂ este identificată după un număr cuprins între 1 şi65535 sau după un nume definit de dvs. Fiecare număr sau numede ETICHETĂ poate fi setat numai o dată în program cu tastaSETARE ETICHETĂ sau introducând G98. Numărul de nume deetichete pe care îl puteţi introduce este limitat numai de memoriainternă.
 Nu utilizaţi de mai multe ori un nume sau un numărde etichetă!
 Eticheta 0 (G98 L0) este utilizată exclusiv pentru a marca sfârşitulunui subprogram şi, aşadar, poate fi utilizată oricât de des doriţi.
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 8.2 Subprograme
 Secvenţa de operare1 TNC execută programul de piesă până la apelarea unui
 subprogram, Ln.0.2 Apoi, subprogramul este executat de la început la sfârşit, G98
 L0.3 TNC reia apoi programul piesei din blocul de după apelarea
 subprogramului Ln.0
 Note de programareUn program principal poate conţine orice număr desubprogramePuteţi apela subprograme în orice ordine şi cât de des doriţiUn subprogram nu se poate autoapelaScrieţi subprograme după bloc cu M2 sau M30Dacă subprogramele sunt localizate înaintea blocului cu M2 sauM30 în programul piesă, acestea vor fi executate cel puţin odată, chiar dacă nu sunt apelate
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 Programarea subprogramuluiPentru a marca începutul: Apăsaţi tasta SETAREETICHETĂIntroduceţi numărul subprogramului. Dacă doriţisă utilizaţi un nume de etichetă, apăsaţi tasta softNUME ETICHETĂ pentru a comuta la introducereade date de tip text.Introduceţi textulMarcaţi capătul: Apăsaţi tasta SET ETICHETĂ şiintroduceţi numărul de etichetă 0
 Apelarea unui subprogramApelaţi un subprogram: Apăsaţi tasta LBL CALLIntroduceţi numărul subprogramului pe care doriţisă îl apelaţi. Dacă doriţi să utilizaţi un nume deetichetă, apăsaţi tasta soft NUME ETICHETĂ pentrua comuta la introducerea de date de tip text.
 L 0 nu este permis (eticheta 0 este utilizată numaipentru a marca sfârşitul unui subprogram).
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 8.3 Repetările unei secţiuni de program
 Eticheta G98Începutul repetării unei secţiuni de program este marcat cu etichetaG98 L. Sfârşitul repetării unei secţiuni de program este identificatprin Ln,m.
 Secvenţa de operare1 TNC execută programul piesei până la sfârşitul secţiunii de
 program (Ln,m)2 Apoi, secţiunea de program dintre eticheta apelată şi apelarea
 etichetei Ln,m beneficiază de un număr de repetări egal cuvaloarea introdusă după m
 3 TNC reia programul piesei după ultima repetiţie
 Note de programarePuteţi repeta o secţiune de program de până la 65.534 de oriconsecutivNumărul de executări ale secţiunii de program este întotdeaunacu o unitate mai mare decât numărul programat de repetări,deoarece prima repetare începe după primul proces deprelucrare.
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 Programarea unei repetări de secţiune de programPentru a marca începutul, apăsaţi tasta LBL SET şiintroduceţi un număr de etichetă pentru secţiuneade program pe care doriţi să o repetaţi. Dacă doriţisă utilizaţi un nume de etichetă, apăsaţi tasta softNUME ETICHETĂ pentru a comuta la introducereade date de tip text.Introduceţi secţiunea de program
 Apelarea unei repetări de secţiune de programApelarea unei secţiuni de program: Apăsaţi tastaLBL CALLIntroduceţi numărul secţiunii de program ce trebuierepetată. Dacă doriţi să utilizaţi un nume deetichetă, apăsaţi tasta soft NUME ETICHETĂ pentrua comuta la introducerea de date de tip textIntroduceţi numărul de repetări REP şi confirmaţicu tasta ENT.
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 8.4 Orice program dorit ca subprogram
 Prezentare generală a tastelor softDacă apăsaţi tasta PGM CALL, TNC afişează următoarele tastesoft:
 Tastăsoft
 Funcţie
 Apelaţi un program cu %
 Selectaţi un tabel de origini cu %:TAB:
 Selectaţi un tabel de puncte cu %:PAT:
 Selectaţi un program de contururi cu %:CNT:
 Selectaţi un program cu %:PGM:
 Selectaţi ultimul fişier selectat cu %<>%
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 Secvenţa de operare1 TNC execută programul piesă până la blocul în care este apelat
 un alt program cu %2 Atunci, celălalt program piesă este executat în întregime3 Apoi, TNC reia primul program piesă (respectiv, programul care
 apelează) cu blocul de după apelarea programului
 Note de programareTNC nu necesită nicio etichetă pentru a apela vreun programpiesăProgramul apelat nu trebuie să conţină funcţiile auxiliare M2sau M30. Dacă aţi definit subprograme cu etichete în programulpiesă apelat, trebuie să înlocuiţi apoi M2 sau M3 cu D09 P01 +0P02 +0 P03 99 pentru forţarea unui salt peste această secţiunede programProgramul piesă apelat nu trebuie să conţină un apel % înprogramul piesă apelat; în caz contrar, va rezulta o buclă infinită
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 Apelarea unui program ca subprogram
 Pericol de coliziune!Transformările de coordonate definite în programulapelat rămân active şi pentru programul apelant,dacă nu le resetaţi.
 Dacă programul pe care doriţi să-l apelaţi se aflăîn acelaşi director cu programul din care-l apelaţi,trebuie să introduceţi numai numele programului.Dacă programul apelat nu se află în acelaşi directorcu programul din care-l apelaţi, trebuie să introduceţicalea completă, de ex. TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.HDacă doriţi să apelaţi un program DIN/ISO,introduceţi tipul fişierului .I după numele programului.Puteţi apela un program şi cu ciclul G39.În general, parametrii Q sunt aplicaţi la nivel globalcu o apelare de program cu %. Aşadar, reţineţi cămodificările parametrilor Q din programul apelatinfluenţează şi programul apelant.
 Apelaţi un program cu Apelarea unui programFuncţia % apelează orice program ca subprogram. Sistemul decontrol execută programul apelat din poziţia în care a fost apelat încadrul programului.
 Pentru a selecta funcţiile pentru apelarea unuiprogram, apăsaţi tasta PGM CALL
 Apăsaţi tasta soft APELARE PROGRAM: TNCdeschide fereastra de dialog pentru definireaprogramului de apelat. Introduceţi numele căiifolosind tastatura
 sauApăsaţi tasta soft ALEGEȚI FIȘIERUL: TNCafişează o fereastră de selecţie în care puteţiselecta programul de apelat; confirmaţi cutastaENT
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 Apelaţi cu SELECTARE PROGRAM şi APELARE PROGRAMSELECTATUtilizaţi funcţia %:PGM pentru a selecta orice program casubprogram şi a îl apela într-o altă poziţie din cadrul programului.Sistemul de control execută programul apelat din poziţia în care afost apelat în cadrul programului cu %<>%.Funcţia %:PGM: este permisă, de asemenea, cu parametri şir,astfel încât să puteţi controla dinamic apelările programelor.
 Pentru a selecta programul, procedaţi după cum urmează:Pentru a selecta funcţiile pentru apelarea unuiprogram, apăsaţi tasta PGM CALL
 Apăsaţi tasta soft SELECTARE PROGRAM: TNCdeschide fereastra de dialog pentru definireaprogramului de apelatApăsaţi tasta soft ALEGEȚI FIȘIERUL: TNCafişează o fereastră de selecţie în care puteţiselecta programul de apelat; confirmaţi cutastaENT
 Pentru a apela programul selectat, procedaţi după cum urmează:Pentru a selecta funcţiile pentru apelarea unuiprogram, apăsaţi tasta PGM CALL
 Apăsaţi tasta soft APELAȚI PROGRAMUL ALES:TNC apelează ultimul program selectat cu %<>%
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 8.5 Imbricare
 Tipuri de imbricăriApelări de subprograme în cadrul unui subprogramRepetări de secţiune de program într-o repetare de secţiune deprogramApelarea subprogramelor în repetări ale secţiunii de programRepetări de secţiuni de program în subprograme
 Adâncime de grupareAdâncimea de grupare este numărul de niveluri consecutive în caresecţiunile de program sau subprogramele pot apela secţiuni deprogram sau subprograme suplimentare.
 Adâncimea maximă de grupare pentru subprograme: 19Adâncime maximă de imbricare pentru apelările programuluiprincipal: 19, unde un G79 se comportă ca o apelare deprogram principalPuteţi imbrica repetările de secţiuni de program cât de des doriţi
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 Subprogram în interiorul unui subprogramExemplu de blocuri NC
 %UPGMS G71 *
 ...
 N17 L "UP1",0* Este apelat subprogramul de la eticheta G98 L1
 ...
 N35 G00 G40 Z+100 M2* Ultimul bloc de program al
 programului principal cu M2
 N36 G98 L "UP1" Începerea subprogramului SP1
 ...
 N39 L2,0* Este apelat subprogramul de la eticheta G98 L2
 ...
 N45 G98 L0* Sfârşitul subprogramului 1
 N46 G98 L2* Începerea subprogramului 2
 ...
 N62 G98 L0* Sfârşitul subprogramului 2
 N99999999 %UPGMS G71 *
 Executarea programului1 Programul principal UPGMS este executat până la blocul 17.2 Subprogramul SP1 este apelat şi executat până la blocul 39.3 Subprogramul 2 este apelat şi executat până la blocul 62. Sfârşit
 subprogram 2 şi salt la subprogramul de unde a fost apelat.4 Subprogramul 1 este apelat şi executat de la blocul 40 până la
 blocul 45. Sfârşit subprogram 1 şi salt de revenire la programulprincipal UPGMS.
 5 Programul principal UPGMS este executat de la blocul 18 pânăla blocul 35. Salt de revenire la blocul 1 şi sfârşitul programului.

Page 321
                        
                        

Imbricare 8.5
 8
 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ISO | 9/2016 321
 Repetarea repetărilor secţiunilor de programExemplu de blocuri NC
 %REPS G71 *
 ...
 N15 G98 L1* Începerea repetării secţiunii de program 1
 ...
 N20 G98 L2* Începerea repetării secţiunii de program 2
 ...
 N27 L2,2* Apelarea secţiunii de program cu două repetări
 ...
 N35 L1,1* Secţiunea de program dintre acest bloc şi G98 L1
 ... (blocul N15) este repetată o singură dată
 N99999999 %REPS G71 *
 Executarea programului1 Programul principal REPS este executat până la blocul 27.2 Secţiunea de program dintre blocul 27 şi blocul 20 este repetată
 de două ori.3 Programul principal REPS este executat de la blocul 28 până la
 blocul 35.4 Secţiunea de program dintre blocul 35 şi blocul 15 este repetată
 o singură dată (inclusiv repetiţia secţiunii de program dintreblocul 20 şi blocul 27).
 5 Programul principal REPS este executat de la blocul 36 până lablocul 50. Salt de revenire la blocul 1 şi sfârşitul programului.
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 Repetarea unui subprogramExemplu de blocuri NC
 %UPGREP G71 *
 ...
 N10 G98 L1* Începerea repetării secţiunii de program 1
 N11 L2,0* Apelarea subprogramului
 N12 L1,2* Apelarea secţiunii de program cu două repetări
 ...
 N19 G00 G40 Z+100 M2* Ultimul bloc al programului principal cu M2
 N20 G98 L2* Începerea subprogramului
 ...
 N28 G98 L0* Sfârşit subprogram
 N99999999 %UPGREP G71 *
 Executarea programului1 Programul principal UPGREP este executat până la blocul 11.2 Subprogramul 2 este apelat şi executat.3 Secţiunea de program dintre blocul 12 şi blocul 10 este repetată
 de două ori. Aceasta înseamnă că subprogramul 2 este repetatde două ori.
 4 Programul principal UPGREP este executat de la blocul 13 pânăla blocul 19. Salt de revenire la blocul 1 şi sfârşitul programului.
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 8.6 Exemple de programare
 Exemplu: Frezarea unui contur în mai multeavansuriRulare prog:
 Prepoziţionaţi scula pe suprafaţa piesei de prelucratIntroduceţi adâncimea de trecere în valoriincrementaleFrezare conturRepetaţi avansul şi frezarea conturului
 %PGMREP G71 *
 N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40*
 N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0*
 N30 T1 G17 S3500* Apelare sculă
 N40 G00 G40 G90 Z+250* Retragere sculă
 N50 I+50 J+50* Setare pol
 N60 G10 R+60 H+180* Prepoziţionarea în planul de lucru
 N70 G01 Z+0 F1000 M3* Prepoziţionarea pe suprafaţa piesei de prelucrat
 N80 G98 L1* Setarea etichetei pentru repetarea secţiunii de program
 N90 G91 Z-4* Adâncimea pasului de avans în valori incrementale (înspaţiu)
 N100 G11 G41 G90 R+45 H+180 F250* Primul punct pe contur
 N110 G26 R5* Apropierea de contur
 N120 H+120*
 N130 H+60*
 N140 H+0*
 N150 H-60*
 N160 H-120*
 N170 H+180*
 N180 G27 R5 F500* Îndepărtarea de contur
 N190 G40 R+60 H+180 F1000* Retragerea sculei
 N200 L1,4* Salt de revenire la eticheta 1; secţiunea este repetată de 4ori
 N200 G00 Z+250 M2* Retragere sculă, terminare program
 N99999999 %PGMWDH G71 *

Page 324
                        
                        

Subprogramele şi repetiţiile de secţiuni de program 8.6 Exemple de programare
 8
 324 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ISO | 9/2016
 Exemplu: Grupuri de găuriRulare prog:
 Apropierea de grupurile de găuri din programulprincipalApelarea grupului de găuri (subprogramul 1) dinprogramul principalProgramaţi grupul de găuri o singură dată însubprogramul 1
 %SP1 G71 *
 N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40*
 N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0*
 N30 T1 G17 S3500* Apelare sculă
 N40 G00 G40 G90 Z+250* Retragere sculă
 N50 G200 GĂURIRE Definirea ciclului GĂURIRE
 Q200=2 ;DIST. DE SIGURANTA
 Q201=-30 ;ADANCIME
 Q206=300 ;VIT. AVANS PLONJARE
 Q202=5 ;ADANCIME PLONJARE
 Q210=0 ;TEMPOR. PARTEA SUP.
 Q203=+0 ;COORDONATA SUPRAFATA
 Q204=2 ;DIST. DE SIGURANTA 2
 Q211=0 ;TEMPOR. LA ADANCIME
 Q395=0 ;REFERINCA ADANCIME
 N60 X+15 Y+10 M3* Trecerea la punctul de pornire pentru grupul 1
 N70 L1,0* Apelarea subprogramului pentru grup
 N80 X+45 Y+60* Trecerea la punctul de pornire pentru grupul 2
 N90 L1,0* Apelarea subprogramului pentru grup
 N100 X+75 Y+10* Trecerea la punctul de pornire pentru grupul 3
 N110 L1,0* Apelarea subprogramului pentru grup
 N120 G00 Z+250 M2* Sfârşitul programului principal
 N130 G98 L1* Începerea subprogramului 1: Grup de găuri
 N140 G79* Apelarea ciclului pentru gaura 1
 N150 G91 X+20 M99* Trecerea la gaura 2, apelarea ciclului
 N160 Y+20 M99* Trecerea la gaura 3, apelarea ciclului
 N170 X-20 G90 M99* Trecerea la gaura 4, apelarea ciclului
 N180 G98 L0* Sfârşitul subprogramului 1
 N99999999 %UP1 G71 *
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 Exemplu: Grup de găuri cu mai multe sculeRulare prog:
 Programaţi ciclurile fixate în programul principalApelaţi modelul de găuri complet (subprogramul 1) dinprogramul principalApropiaţi-vă de grupurile de găuri (subprogramul 2) însubprogramul 1Programaţi grupul de găuri o singură dată însubprogramul 2
 %SP2 G71 *
 N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40*
 N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0*
 N30 T1 G17 S5000* Apelare sculă tip burghiu autocentrant
 N40 G00 G40 G90 Z+250* Retragere sculă
 N50 G200 GĂURIRE Definirea ciclului CENTERING
 Q200=2 ;DIST. DE SIGURANTA
 Q201=-3 ;ADANCIME
 Q206=250 ;VIT. AVANS PLONJARE
 Q202=3 ;ADANCIME PLONJARE
 Q210=0 ;TEMPOR. PARTEA SUP.
 Q203=+0 ;COORDONATA SUPRAFATA
 Q204=10 ;DIST. DE SIGURANTA 2
 Q211=0.2 ;TEMPOR. LA ADANCIME
 Q395=0 ;REFERINCA ADANCIME
 N60 L1,0* Apelarea subprogramului 1 pentru întregul model de gaură
 N70 G00 Z+250 M6* Schimbarea sculei
 N80 T2 G17 S4000* Apelare sculă tip burghiu
 N90 D0 Q201 P01 -25* Adâncime nouă pentru găurire
 N100 D0 Q202 P01 +5* Adâncime de pătrundere nouă pentru găurire
 N110 L1,0* Apelarea subprogramului 1 pentru întregul model de gaură
 N120 G00 Z+250 M6* Schimbarea sculei
 N130 T3 G17 S500* Apelare sculă lărgire
 N140 G201 ALEZARE ORIFICII Definirea ciclului: ALEZARE
 Q200=2 ;DIST. DE SIGURANTA
 Q201=-15 ;ADANCIME
 Q206=250 ;VIT. AVANS PLONJARE
 Q211=0.5 ;TEMPOR. LA ADANCIME
 Q208=400 ;VIT. AVANS RETRAGERE
 Q203=+0 ;COORDONATA SUPRAFATA
 Q204=10 ;DIST. DE SIGURANTA 2
 N150 L1,0* Apelarea subprogramului 1 pentru întregul model de gaură
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 N160 G00 Z+250 M2* Sfârşitul programului principal
 N170 G98 L1* Începerea subprogramului 1: Întregul model de gaură
 N180 G00 G40 G90 X+15 Y+10 M3* Trecerea la punctul de pornire pentru grupul 1
 N190 L2,0* Apelarea subprogramului 2 pentru grup
 N200 X+45 Y+60* Trecerea la punctul de pornire pentru grupul 2
 N210 L2,0* Apelarea subprogramului 2 pentru grup
 N220 X+75 Y+10* Trecerea la punctul de pornire pentru grupul 3
 N230 L2,0* Apelarea subprogramului 2 pentru grup
 N240 G98 L0* Sfârşitul subprogramului 1
 N250 G98 L2* Începerea subprogramului 2: Grup de găuri
 N260 G79* Apelarea ciclului pentru gaura 1
 N270 G91 X+20 M99* Trecerea la gaura 2, apelarea ciclului
 N280 Y+20 M99* Trecerea la gaura 3, apelarea ciclului
 N290 X-20 G90 M99* Trecerea la gaura 4, apelarea ciclului
 N300 G98 L0* Sfârşitul subprogramului 2
 N310 %UP2 G71 *
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 9.1 Principii şi prezentarea generală afuncţiilor
 Cu ajutorul parametrilor Q, puteţi programa familii întregi de pieseîntr-un singur program NC prin programarea unor parametri Qvariabili în locul valorilor numerice fixe.Utilizaţi parametri Qprecum cei de mai jos:
 Valori pentru coordonateViteze de avansViteze broşăDate referitoare la ciclu
 Cu ajutorul parametrilor Q, puteţi, de asemenea, să:Programaţi contururi definite prin funcţii matematiceCondiţiona executarea paşilor de prelucrare pe baza anumitorcondiţii logice
 Parametrii Q sunt identificaţi întotdeauna cu ajutorul literelor şicifrelor. Literele determină tipul unui parametru Q, iar cifrele –domeniul parametrului Q.Pentru mai multe informaţii, consultaţi tabelul de mai jos:
 Tip parametru Q Domeniu parametru Q SemnificaţieParametri Q: Parametrii se aplică tuturor programelor NC din
 memoria sistemului TNC0 – 99 Parametrii pentru utilizator, dacă nu există suprapuneri cu
 ciclurile HEIDENHAIN-SL
 100 – 199 Parametrii pentru informaţiile sistemului TNC care pot fi citiţide către programele NC ale utilizatorului sau de către cicluri
 200 – 1199 Parametri utilizaţi în primul rând pentru cicluri HEIDENHAIN
 1200 – 1399 Parametri utilizaţi în principal pentru cicluri aleproducătorului atunci când valorile sunt transmise înapoi înprogramul utilizatorului
 1400 – 1599 Parametri utilizaţi în primul rând ca parametri de introducerepentru ciclurile producătorului
 1600 – 1999 Parametri pentru utilizatoriParametrii QL: Parametri aplicabili numai local, în cadrul unui
 program NC0 – 499 Parametri pentru utilizatori
 Parametrii QR: Parametri non-volatili din toate programele NC dinmemoria TNC – respectiv, parametri care rămân valabilichiar şi după o pană de curent
 0 – 499 Parametri pentru utilizatori
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 Parametrii QS (litera S vine de la şir) sunt disponibili şi pe TNC şi văoferă posibilitatea de a procesa texte.
 Tip parametru Q Domeniu parametru Q SemnificaţieParametrii QS: Parametrii se aplică tuturor programelor NC din
 memoria sistemului TNC0 – 99 Parametrii pentru utilizator, dacă nu există suprapuneri cu
 ciclurile HEIDENHAIN-SL
 100 – 199 Parametrii pentru diversele funcţii ale sistemului TNC carepot fi citiţi de către programele NC ale utilizatorului sau decătre cicluri
 200 – 1199 Parametri utilizaţi în primul rând pentru cicluri HEIDENHAIN
 1200 – 1399 Parametri utilizaţi în principal pentru cicluri aleproducătorului atunci când valorile sunt transmise înapoi înprogramul utilizatorului
 1400 – 1599 Parametri utilizaţi în primul rând ca parametri de introducerepentru ciclurile producătorului
 1600 – 1999 Parametri pentru utilizatori
 Pentru a obţine un nivel maxim de siguranţă aaplicaţiilor dvs., utilizaţi în programele dvs. NC numaiintervalele de parametri Q recomandate pentruutilizatori.Reţineţi că modul specificat de utilizare adomeniilor parametrilor Q este recomandat de cătreHEIDENHAIN, însă nu poate fi garantat.Funcţiile producătorului maşinii sau ale furnizorilorterţi pot prezenta suprapuneri cu programul NCal utilizatorului. Consultaţi manualul maşinii şidocumentaţia furnizată de producătorul terţ pentrumai multe informaţii.
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 Note de programarePuteţi combina parametri Q şi valori numerice fixe în cadrul unuiprogram NC.Parametrilor Q le pot fi atribuite valori numerice cuprinse între-999.999.999 şi +999.999.999. Intervalul de introducere este limitatla 16 cifre, din care 9 pot preceda virgula. La nivel intern, TNCcalculează numere până la o valoare de 1010.Puteţi atribui maximum 255 de caractere parametrilor QS.
 TNC alocă automat aceleaşi date unor parametri Q şiQS, de ex. parametrul Q Q108 are alocată automatraza sculei curente.Mai multe informaţii: " Parametri Q prealocaţi",pagina 378TNC salvează intern valori numerice într-un formatnumeric binar (standardul IEEE 754). Din cauzaacestui format standardizat, unele numere zecimalenu au o reprezentare binară exactă (eroare larotunjire). De reţinut acest aspect îndeosebi atuncicând utilizaţi conţinuturi ale parametrului Q calculatpentru comenzi de salt sau deplasări de poziţionare.
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 Apelarea funcţiilor parametrului QCând scrieţi un program piesă, apăsaţi tasta Q (de pe tastaturanumerică pentru intrări numerice şi selectarea axei, de sub tasta+/-). Apoi, TNC afişează următoarele taste soft:
 Tastă soft Grup funcţie PaginaOperaţii aritmetice debază (asignare, adunare,scădere, înmulţire,împărţire, rădăcinăpătrată)
 333
 Funcţii trigonometrice 335
 Condiţii dacă/atunci,salturi
 337
 Alte funcţii 341
 Introducerea directă aformulelor
 362
 Funcţie pentru prelucrareacontururilor complexe
 Consultaţi Manualulutilizatorului pentruprogramareaciclurilor
 TNC prezintă tastele soft Q, QL şi QR când definiţisau atribuiţi un parametru Q. Mai întâi apăsaţi unadintre aceste taste soft pentru a selecta tipul dorit deparametru, apoi introduceţi numărul parametrului.Dacă aveţi o tastatură USB conectată, puteţiapăsa tasta Q pentru a deschide dialogul pentruintroducerea unei formule.
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 9.2 Familii de piese - Parametri Q în locde valori numerice
 AplicaţieFuncţia parametrului Q D0: ALOCARE alocă valori numericeparametrilor Q. Acest lucru vă permite să utilizaţi variabile înprogram în loc de valori numerice fixe.
 Exemplu de blocuri NCN150 D00 Q10 P01 +25* Atribuire
 ... Parametrului Q10 îi este atribuită valoarea 25
 N250 G00 X +Q10* Corespunde lui G00 X +25
 Trebuie să scrieţi un singur program pentru o întreagă familie decomponente, introducând dimensiunile caracteristice ca parametriQ.Pentru a programa o anumită piesă, asignaţi valorilecorespunzătoare parametrilor Q individuali.
 Exemplu: Cilindru cu parametri QRază cilindru: R = Q1Înălţime cilindru: H = Q2Cilindrul Z1: Q1 = +30
 Q2 = +10Cilindrul Z2: Q1 = +10
 Q2 = +50
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 9.3 Descrierea contururilor cu funcţiimatematice
 AplicaţieParametrii Q descrişi mai jos vă permit să programaţi funcţiimatematice de bază într-un program de prelucrare:
 Selectaţi funcţia unui parametru Q: Apăsaţi tasta Q (pe tastaturanumerică din partea dreaptă). Funcţiile parametrului Q suntafişate într-un rând de taste softPentru a selecta funcţiile matematice, apăsaţi tasta softARITMET. DE BAZĂ. Apoi, TNC afişează următoarele taste soft:
 Prezentare generalăTastă soft Funcţie
 D00: ALOCAREde ex. D00 Q5 P01 +60 *Alocare directă valoareD01: ADĂUGAREde ex., D01 Q1 P01 -Q2 P02 -5 *Formează şi atribuie suma a două valoriD02: SCĂDEREde ex. D02 Q1 P01 +10 P02 +5 *Formaţi şi alocaţi diferenţa dintre două valoriD03: ÎNMULŢIREde ex. D03 Q2 P01 +3 P02 +3 *Formaţi şi alocaţi produsul dintre două valoriD04: ÎMPĂRŢIRE de ex. D04 Q4 P01 +8 P02+Q2 * Formaţi şi alocaţi câtul dintre două valoriNepermis: Împărţirea cu 0D05: SQUARE ROOT de ex., D05 Q50 P01 4 *Formează şi asignează rădăcina pătrată a uneivalori Nu este permis: Rădăcină pătrată dintr-o valoare negativă
 În partea dreaptă a caracterului „=“ puteţi introduce următoarele:Două numereDoi parametri QUn număr şi un parametru Q
 Parametrii Q şi valorile numerice din ecuaţii pot fi introduse cusemne pozitive sau negative.
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 Programarea operaţiilor fundamentaleExemplul 1
 Selectaţi funcţia parametrului Q: Apăsaţi tasta Q
 Pentru a selecta funcţiile matematice, apăsaţi tastasoft ARITMET. DE BAZĂ.
 Selectaţi funcţia ALOCARE parametru Q: Apăsaţitasta soft D0 X=Y
 NUMĂR PARAMETRU PENTRU REZULTAT?Introduceţi 12 (numărul parametrului Q) şi confirmaţicu tasta ENT
 PRIMA VALOARE/PARAMETRU?Introduceţi 10: Alocaţi valoarea numerică 10 la Q5 şiconfirmaţi cu tasta soft ENT
 Seturi NC în TNCN16 D00 Q5 P01 +10*
 N17 D03 Q12 P01 +Q5 P02 +7*
 Exemplul 2Selectaţi funcţia parametrului Q: Apăsaţi tasta Q
 Pentru a selecta funcţiile matematice, apăsaţi tastasoft ARITMET. DE BAZĂ.
 Pentru a selecta funcţia ÎNMULŢIRE aparametrului Q, apăsaţi tasta soft D3 X * Y
 NUMĂR PARAMETRU PENTRU REZULTAT?Introduceţi 12 (numărul parametrului Q) şiconfirmaţi cu tasta ENT
 PRIMA VALOARE/PARAMETRU?Introduceţi Q5 ca primă valoare şi confirmaţi cutasta ENT.
 A DOUA VALOARE/PARAMETRU?Introduceţi 7 ca a doua valoare şi confirmaţi cutasta ENT.
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 9.4 Funcţii de unghi
 DefiniţiiSinus: sin α = a / cCosinus: cos α = b / cTangentă: tanα = a / b = sin α / cos α
 undec este latura opusă unghiului drepta este latura opusă unghiului αb este cea de-a treia latură.
 TNC poate afla unghiul din tangentă:α = arctan (a / b) = arctan (sin α / cos α)
 Exemplu:a = 25 mmb = 50 mmα = arctan (a / b) = arctan 0.5 = 26.57°Mai mult:a² + b² = c² (unde a² = a x a)c = √ (a2 + b2)
 Programarea funcţiilor trigonometriceApăsaţi tasta soft TRIGONOMETRIE pentru a apela funcţiiletrigonometrice. TNC afişează tastele soft care sunt enumerate întabelul de mai jos.
 Tastă soft FuncţieD06: SINUSde ex. D06 Q20 P01 -Q5 *Definiţi şi alocaţi sinusul unui unghi în grade (°)D07: COSINUSde ex. D07 Q21 P01 -Q5 *Definiţi şi alocaţi cosinusul unui unghi în grade(°)D08: RĂDĂCINA PĂTRATĂ A SUMEIPĂTRATELORde ex. D08 Q10 P01 +5 P02 +4 *Formaţi şi alocaţi lungimea pe baza a douăvaloriD13: UNGHIde ex. D13 Q20 P01 +10 P02 -Q1 *Calculează unghiul din arc tangenta a douălaturi opuse şi adiacente sau din sinusul şicosinusul unghiului (0 < unghi < 360°) şi îlalocă unui parametru
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 9.5 Calculul cercurilor
 AplicaţieTNC poate utiliza funcţiile pentru calcularea cercurilor pentru acalcula centrul şi raza cercului din trei sau patru puncte date de pecerc. Calculul este mai exact dacă sunt utilizate patru puncte.Aplicaţie practică: Aceste funcţii pot fi utilizate dacă doriţi sădeterminaţi amplasarea şi dimensiunea unei găuri sau a unui cercde pas utilizând funcţiile programabile de sondare.
 Tastă soft FuncţieFN 23: Determinarea DATELOR CERCULUIdin trei punctede ex.D23 Q20 P01 Q30
 Perechile de coordonate pentru trei puncte ale cercului trebuiestocate în parametrul Q30 şi în următorii cinci parametri, de ex.Q35.Apoi TNC salvează centrul cercului axei de referinţă (X dacă axabroşei este Z) în parametrul Q20, centrul cercului axei secundare(Y dacă axa broşei este Z) în parametrul Q21 şi raza cercului înparametrul Q22.
 Tastă soft FuncţieFN 24: Determinarea DATELOR CERCULUIdin patru punctede ex.D24 Q20 P01 Q30
 Perechile de coordonate pentru patru puncte ale cercului trebuiestocate în parametrul Q30 şi în următorii şapte parametri - în acestcaz până la Q37.Apoi TNC salvează centrul cercului pe axa de referinţă (X dacăaxa broşei este Z) în parametrul Q20, centrul cercului din axasecundară (Y dacă axa broşei este Z) în parametrul Q21 şi razacercului în parametrul Q22.
 Reţineţi că D23 şi D24 suprascriu automatparametrul rezultat şi următorii doi parametri.
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 9.6 Deciziile dacă-atunci pentruparametrii Q
 AplicaţieTNC poate lua decizii logice de tip if-then (dacă... atunci)comparând un parametru Q cu un alt parametru Q sau cu o valoarenumerică. În cazul în care condiţia este îndeplinită, TNC continuăprogramul la eticheta programată după condiţie.Mai multe informaţii: "Etichetarea repetiţiilor de subprograme şide secţiuni de programe", pagina 310Dacă nu este îndeplinită, TNC continuă cu blocul următor.Pentru a apela un alt program ca subprogram, introduceţi o apelarede program % după blocul cu eticheta respectivă.
 Salturi necondiţionateUn salt necondiţionat este programat introducând un saltcondiţionat a cărei condiţie este întotdeauna adevărată. Exemplu:D09 P01 +10 P02 +10 P03 1 *
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 Programarea deciziilor dacă-atunciPosibilităţi pentru introducerea salturilorPentru condiţia IF, puteţi introduce următoarele valori:
 NumereTexteQ, QL, QRQS (parametru tip şir)
 Există trei posibilităţi pentru introducerea adresei de salt GOTO:NUME ETICHETĂNUMĂR ETICHETĂQS
 Apăsaţi tasta soft SALT pentru a apela condiţiile de tip dacă/atunci.Apoi, TNC afişează următoarele taste soft:
 Tastă soft FuncţieD09: DACĂ EGAL, SALTde ex. D09 P01 +Q1 P02 +Q3 P03 "UPCAN25" *Dacă ambele valori sau ambii parametri suntegali, salt la eticheta specificatăD10: DACĂ INEGAL, SALTde ex.D10 P01 +10 P02 -Q5 P03 10 *Dacă ambele valori sau ambii parametri suntinegali(e), salt la eticheta specificatăD11: DACĂ MAI MARE, SALTde ex.D11 P01 +Q1 P02 +10 P03 QS5 *Dacă prima valoare sau primul parametru estemai mare decât a doua valoare sau al doileaparametru, salt la eticheta specificatăD12: DACĂ MAI MIC, SALTde ex.D12 P01 +Q5 P02 +0 P03 "ANYNAME" *Dacă prima valoare sau primul parametru estemai mic(ă) decât a doua valoare sau al doileaparametru, salt la eticheta specificată
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 9.7 Verificarea şi modificareaparametrilor Q
 ProcedurăPuteţi verifica parametrii Q în toate modurile de operare şi, deasemenea, îi puteţi edita.
 Dacă execuţia unui program este în curs, întrerupeţi-o dacă estenecesar (de ex. apăsând tasta NC STOP şi tasta soft OPRIREINTERNĂ) sau opriţi execuţia testului
 Pentru a apela funcţiile cu parametri Q, apăsaţitasta soft Q INFO sau tasta QTNC afişează toţi parametrii şi valorile curente aleacestora. Utilizaţi tastele cu săgeţi sau tasta GOTOpentru a selecta parametrul dorit.Dacă doriţi să schimbaţi valoarea, apăsaţi tastasoft EDITARE CÂMP CURENT. Introduceţi un numepentru fişierul nou şi confirmaţi cu ENTPentru a lăsa valoarea nemodificată, apăsaţi tastasoft VALOARE ACTUALĂ sau opriţi dialogul cutasta END
 Parametrii utilizaţi de către TNC intern sau în cadrulciclurilor sunt furnizaţi cu comentarii.Dacă doriţi să verificaţi sau să editaţi parametrilocali, globali sau şir, apăsaţi tasta soft AFIŞAREPARAMETRI Q QL QR QS. Apoi TNC afişează tipulde parametru specific: Se aplică şi funcţiile descriseanterior.
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 Puteţi afişa parametrii Q pe afişajul suplimentar de stare din toatemodurile de operare (exceptând modul de operare Programare).
 Dacă execuţia unui program este în curs, întrerupeţi-o dacă estenecesar (de ex. apăsând tasta NC STOP şi tasta soft OPRIREINTERNĂ) sau opriţi execuţia testului
 Apelaţi rândul de taste soft pentru configuraţiaecranului
 Selectaţi configuraţia ecranului în afişajulsuplimentar de stare: În jumătatea din dreaptaecranului, TNC afişează formularul de stare Prez.gen.Apăsaţi tasta soft STARE PARAM. QSTARE PARAM.Q
 Apăsaţi tasta soft LISTĂ PARAMETRI Q: TNCdeschide o fereastră contextualăPentru fiecare tip de parametru (Q, QL, QR, QS),definiţi numerele parametrilor pe care doriţi săîi controlaţi. Separaţi parametrii Q unici folosindvirgule şi conectaţi parametrii Q secvenţialifolosind liniuţe, de ex. 1,3,200-208. Intervalul deintroducere pentru fiecare tip de parametru este de132 de caractere
 Afişajul din fila QPARA conţine întotdeaunaopt zecimale. Rezultatul Q1 = COS 89,999este afişat de către sistemul de control, deexemplu, ca 0,00001745. Valorile foarte marisau foarte mici sunt afişate de către sistemulde control în format exponenţial. RezultatulQ1 = COS 89,999 * 0,001 este afişat de cătresistemul de control ca +1,74532925e-08, unde e-08corespunde factorului 10-8.
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 9.8 Funcţii suplimentare
 Prezentare generalăApăsaţi tasta soft FUNCŢIE SPECIALĂ pentru a apela funcţiilesuplimentare. Apoi, TNC afişează următoarele taste soft:
 Tastă soft Funcţie PaginăD14Afişare mesaje de eroare
 342
 D16Ieşire formatată conţinând text sauvalori ale parametrilor Q
 346
 D18Citire date sistem
 351
 D19Transfer valori la PLC
 360
 D20Sincronizare NC şi PLC
 360
 D26Deschiderea unui tabel definibil liber
 429
 D27Scriere într-un tabel liber definibil
 430
 D28Citire dintr-un tabel liber definibil
 431
 D29Se transferă până la opt valori laPLC
 361
 D37Exportaţi parametrii Q sau QSlocali într-un program apelant
 361
 D38Trimiteţi informaţii de la programulNC
 361
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 D14: Afişarea mesajelor de eroareCu funcţia D14 puteţi apela mesaje sub controlul programului.Mesajele sunt predefinite de către producătorul maşinii sau decătre HEIDENHAIN. Ori de câte ori TNC ajunge la un bloc cu D14în modul de rulare a programului sau rulare a testului, întrerupeexecutarea programului şi afişează un mesaj. În acest caz,programul trebuie repornit.
 Zona cu numereleerorilor
 Fereastră de dialog standard
 0 ... 999 Dialog dependent de maşină
 1000 ... 1199 Mesaje de eroare interne
 Exemplu de bloc NCTNC afişează mesajul stocat la numărul de eroare 1000.
 N180 D14 P01 1000*
 Mesaj de eroare predefinit de HEIDENHAINNumăr eroare Text1000 Broşă?
 1001 Axa sculei lipseşte
 1002 Raza sculei este prea mică
 1003 Raza sculei este prea mare
 1004 Interval depăşit
 1005 Poziţie iniţială incorectă
 1006 ROTAŢIA nu este permisă
 1007 FACTOR DE SCALARE nepermis
 1008 OGLINDIREA nu este permisă
 1009 Decalarea de origine nu este permisă
 1010 Viteza de avans lipseşte
 1011 Valoare de intrare incorectă
 1012 Semn incorect
 1013 Unghiul introdus nu este permis
 1014 Punct de palpare inaccesibil
 1015 Prea multe puncte
 1016 Intrare contradictorie
 1017 CYCL incomplet
 1018 Plan definit greşit
 1019 Axă greşită programată
 1020 Rpm greşită
 1021 Compensare rază nedefinită
 1022 Rotunjire nedefinită
 1023 Raza de rotunjire este prea mare
 1024 Pornire program nedefinită
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 Număr eroare Text1025 Grupare excesivă
 1026 Referinţa unghiului lipseşte
 1027 Nu a fost definit nici un ciclu fix
 1028 Lăţime canal prea mică
 1029 Buzunar prea mic
 1030 Q202 nu a fost definit
 1031 Q205 nu a fost definit
 1032 Q218 trebuie să fie mai mare ca Q219
 1033 CYCL 210 nu este permis
 1034 CYCL 211 nu este permis
 1035 Q220 prea mare
 1036 Q222 trebuie să fie mai mare ca Q223
 1037 Q244 trebuie să fie mai mare decât 0
 1038 Q245 nu trebuie să fie egal cu Q246
 1039 Interv. ungh. trb să fie < 360°
 1040 Q223 trebuie să fie mai mare ca Q222
 1041 Q214: 0 nepermis
 1042 Direcţie de avans transversal nedefinită
 1043 Nu există niciun tabel de origine activ
 1044 Eroare de poziţie: centru în axa 1
 1045 Eroare de poziţie: centru în axa 2
 1046 Diametru orificiu prea mic
 1047 Diametru orificiu prea mare
 1048 Diametru ştift prea mic
 1049 Diametru ştift prea mare
 1050 Buzunar prea mic: refaceţi axa 1
 1051 Buzunar prea mic: refaceţi axa 2
 1052 Buzunar prea mare: anulaţi axa 1
 1053 Buzunar prea mare: anulaţi axa 2
 1054 Ştift prea mic: anulaţi axa 1
 1055 Ştift prea mic: anulaţi axa 2
 1056 Ştift prea mare: refaceţi axa 1
 1057 Ştift prea mare: refaceţi axa 2
 1058 TCHPROBE 425: lungimea depăşeştevaloarea maximă
 1059 TCHPROBE 425: lungime sub valoareaminimă
 1060 TCHPROBE 426: lungimea depăşeştevaloarea maximă
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 Număr eroare Text1061 TCHPROBE 426: lungime sub valoarea
 minimă
 1062 TCHPROBE 430: diametru prea mare
 1063 TCHPROBE 430: diametru prea mic
 1064 Nu a fost definită nicio axă de măsurare
 1065 Toleranţă rupere sculă depăşită
 1066 Introducere Q247 dif. de 0
 1067 Introduceţi Q247 mai mare decât 5
 1068 Tabel de origine?
 1069 Introducere Q351 dif. de 0
 1070 Adâncime filet prea mare
 1071 Lipsesc date de calibrare
 1072 Toleranţă depăşită
 1073 Scanare bloc activă
 1074 ORIENTARE nepermisă
 1075 3-D ROT nepermisă
 1076 Activare 3-D ROT
 1077 Introduceţi adâncimea ca negativă
 1078 Q303 în ciclul de măsurare nedefinit!
 1079 Axă sculă nepermisă
 1080 Valori calculate incorecte
 1081 Puncte de măsurare contradictorii
 1082 Înălţime de degajare incorectă
 1083 Tip de pătrundere contradictoriu!
 1084 Acest ciclu fix nu este permis
 1085 Linia este protejată la scriere
 1086 Supradimensionare mai mare decâtadâncimea
 1087 Nu este definit niciun unghi punct
 1088 Date contradictorii
 1089 Poziţia canalului 0 nu este permisă
 1090 Introduceţi o trecere diferită de 0
 1091 Comutare Q399 nepermisă
 1092 Sculă nedefinită
 1093 Număr sculă nepermis
 1094 Nume sculă nepermisă
 1095 Opţiunea software nu este activă
 1096 Cinematica nu poate fi restaur.
 1097 Funcţie nepermisă
 1098 Dim contrad. piesă brută de prel
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 Număr eroare Text1099 Poziţie de măsurare nepermisă
 1100 Accesul cinematic nu e posibil
 1101 Poz. de măs. nu e în interv. av. transv.
 1102 Compensare presetare imposibilă
 1103 Raza sculei este prea mare
 1104 Tipul de pătrundere nu este posibil
 1105 Unghi de pătrundere definit incorect
 1106 Lungime unghiulară nedefinită
 1107 Lărgimea canalului este prea mare
 1108 Factorii de scalare nu sunt egali
 1109 Date despre scule inconsecvente
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 D16 – Ieşire formatată conţinând text sau valori aleparametrilor Q
 Cu D16, puteţi, de asemenea, afişa orice mesaj alprogramului NC pe ecran. Astfel de mesaje suntafişate de către TNC într-o fereastră contextuală.
 Funcţia D16 transferă valorile parametrilor Q şi textele într-unformat selectabil. Dacă trimiteţi valorile, TNC salvează datele înfişierul pe care l-aţi definit în blocul D16. Dimensiunea maximă afişierului generat este de 20 kB.Pentru a putea utiliza funcţia D16, programaţi mai întâi un fişier textcare defineşte formatul de ieşire.
 Funcţii disponibileCând creaţi un fişier text, utilizaţi următoarele funcţii de formatare:
 Caracterespeciale
 Funcţie
 "..........." Definiţi formatul de ieşire pentru textele şivariabilele dintre ghilimele.
 %9.3F Formatul pentru parametrul Q:
 Definire %: format9.3: în total 9 caractere (incl. punctulzecimal), dintre care 3 sunt poziţiizecimaleF: Virgulă mobilă (număr zecimal), formatpentru Q, QL, QR
 %+7.3F Formatul pentru parametrul Q:
 Definire %: format+: număr aliniat la dreapta7.3: în total 7 caractere (incl. punctulzecimal), dintre care 3 sunt poziţiizecimaleF: Virgulă mobilă (număr zecimal), formatpentru Q, QL, QR
 %S Format pentru variabila text QS
 %D sau %I Format pentru numere întregi
 , Caracter de separare între formatul de ieşireşi parametru
 ; Caracter pentru sfârşitul blocului
 \n Paragraf
 + Valoare parametru Q, aliniată la dreapta
 - Valoare parametru Q, aliniată la stânga
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 Următoarele funcţii vă permit să includeţi următoarele informaţiisuplimentare în fişierul jurnal protocol:
 Cuvânt cheie FuncţieCALL_PATH Oferă calea pentru programul NC în care
 veţi găsi funcţia FN16. Exemplu: “Measuringprogram: %S",CALL_PATH;
 M_CLOSE Închide fişierul către care scrieţi cu FN16.Exemplu: M_CLOSE;
 M_APPEND La reînnoirea ieşirii, adaugă jurnalul lajurnalul existent. Exemplu: M_APPEND;
 M_APPEND_MAX La reînnoirea ieşirii, ataşează jurnalulla jurnalul existent până la depăşireadimensiunii maxime specificate a fişierului,în kiloocteţi. Exemplu: M_APPEND_MAX20;
 M_TRUNCATE Suprascrie jurnalul la reînnoirea ieşirii.Exemplu: M_TRUNCATE;
 L_ENGLISH Afişează textul numai în limba englezăuzuală
 L_GERMAN Afişează textul numai în limba germanăuzuală
 L_CZECH Afişează textul numai în limba cehă uzuală
 L_FRENCH Afişează textul numai în limba francezăuzuală
 L_ITALIAN Afişează textul numai în limba italianăuzuală
 L_SPANISH Afişează textul numai în limba spaniolăuzuală
 L_PORTUGUE Afişează textul numai în limba portughezăuzuală
 L_SWEDISH Afişează textul numai în limba suedezăuzuală
 L_DANISH Afişează textul numai în limba danezăuzuală
 L_FINNISH Afişează textul numai în limba finlandezăuzuală
 L_DUTCH Afişează textul numai în limba olandezăuzuală
 L_POLISH Afişează textul numai în limba polonezăuzuală
 L_HUNGARIA Afişează textul numai în limba maghiarăuzuală
 L_CHINESE Afişează textul numai în limba chinezăuzuală
 L_CHINESE_TRADAfişează textul numai în limba chinezăuzuală (tradițională)
 L_SLOVENIAN Afişează textul numai în limba slovenăuzuală
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 Cuvânt cheie FuncţieL_NORWEGIAN Afişează textul numai în limba norvegiană
 uzuală
 L_ROMANIAN Afişează textul numai în limba românăuzuală
 L_SLOVAK Afişează textul numai în limba slovacăuzuală
 L_TURKISH Afişează textul numai în limba turcă uzuală
 L_ALL Afişează textul independent de limbaconversaţională
 HOUR Numărul de ore de la ceasul în timp real
 MIN Numărul de minute de la ceasul în timp real
 SEC Numărul de secunde de la ceasul în timpreal
 DAY Ziua de la ceasul în timp real
 MONTH Luna ca număr de la ceasul în timp real
 STR_MONTH Luna ca prescurtare a unui şir de la ceasulîn timp real
 YEAR2 Anul afişat din două cifre de la ceasul întimp real
 YEAR4 Anul afişat din patru cifre de la ceasul întimp real
 Crearea unui fişier textPentru a genera textele formatate şi valorile parametrului Q, creaţiun fişier text cu editorul de text al TNC. În acest fişier definiţi apoiformatul de ieşire şi parametrii Q pe care doriţi să îi generaţi. Creaţiacest fişier cu extensia .A.Exemplu de fişier text pentru definirea formatului de ieşire:,,JURNAL DE MĂSURARE A CENTRULUI DE GRAVITAŢIE ALROTORULUI”"ORIGINE: %02d.%02d.%04d",DAY,MONTH,YEAR4;"TIME: %02d:%02d:%02d",ORĂ,MIN,SEC;,,NR. DE VALORI MĂSURATE: = 1";"X1 = %9.3F", Q31;"Y1 = %9.3F", Q32;"Z1 = %9.3F", Q33;
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 În programul piesei, programaţi D16 pentru a activa ieşirea:N90 D16 P01 TNC:\MASK\MASK1.A/ TNC:\PROT1.TXT
 TNC creează apoi fişierul PROT1.TXT:MEASURING LOG OF IMPELLER CENTER OF GRAVITYDATE: 15 iulie 2015TIMP: 8:56:34 AMNR. VALORI MĂSURATE: = 1X1 = 149,360Y1 = 25,509Z1 = 37,000
 Dacă generaţi acelaşi fişier de mai multe ori înprogram, TNC ataşează toate textele la sfârşitul celordeja afişate în cadrul fişierului destinaţie.Dacă utilizaţi D16 de mai multe ori în program, TNCsalvează toate textele în fişierul pe care l-aţi definit înfuncţia D16. Fişierul nu este generat până când TNCnu citeşte blocul sau până când nu apăsaţi butonulNC STOP sau nu închideţi fişierul cu .În blocul D16, programaţi fişierul de formatareşi fişierul jurnal cu extensiile tipului de fişiercorespunzătoareDacă introduceţi numai numele de fişier pentrucalea fişierului jurnal, TNC salvează fişierul jurnalîn directorul în care este localizat programul NC cufuncţia D16.La parametrii maşinii (nr. 102202) şi (nr. 102203),puteţi defini o cale standard pentru generareafişierelor jurnal.Dacă utilizaţi D16, fişierul trebuie codat în sistemUTF8.

Page 350
                        
                        

Programare parametri Q 9.8 Funcţii suplimentare
 9
 350 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ISO | 9/2016
 Afişarea mesajelor pe ecranul TNCPuteţi, de asemenea, utiliza funcţia D16 pentru a afişa orice mesajal programului NC într-o fereastră pop-up de pe ecranul TNC. Acestlucru facilitează afişarea textelor explicative, inclusiv a textelorlungi, în orice moment al programului, într-un mod care îl obligăpe utilizator să reacţioneze. De asemenea, puteţi afişa conţinutulparametrului Q, dacă fişierul descriere protocol conţine astfel deinstrucţiuni.Pentru ca mesajele să apară pe ecranul TNC, este suficient săintroduceţi cuvântul SCREEN: ca nume al fişierului de protocol.
 N90 D16 P01 TNC:\MASK\MASK1.A/SCREEN:
 Dacă mesajul are mai multe linii decât încap în fereastracontextuală, puteţi utiliza tastele săgeţi pentru a naviga în fereastră.Pentru a închide fereastra contextuală, apăsaţi tasta CE. Pentru aînchide fereastra, programaţi următorul bloc NC:
 N90 D16 P01 TNC:\MASK\MASK1.A/SCLR:
 Dacă generaţi acelaşi fişier de mai multe ori înprogram, TNC ataşează toate textele la sfârşitul celordeja afişate în cadrul fişierului destinaţie.
 Exportarea mesajelorFuncţia D16 vă permite, de asemenea, să salvaţi extern fişierelejurnal.Introduceţi calea completă a destinaţiei în funcţia D16:
 N90 D16 P01 TNC:\MSK\MSK1.A / PC325:\LOG\PRO1.TXT
 Dacă generaţi acelaşi fişier de mai multe ori înprogram, TNC ataşează toate textele la sfârşitul celordeja afişate în cadrul fişierului destinaţie.
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 D18 – Citirea datelor sistemuluiCu funcţia D18 puteţi citi date de sistem şi le puteţi stoca înparametri Q. Selectaţi datele de sistem printr-un număr de grup(număr de identificare) şi, în plus, printr-un număr şi un index.
 Valorile citite de la funcţia D18 sunt întotdeaunagenerate în unităţi metrice.
 Nume grup, număr deidentificare
 Număr Index Semnificaţie
 Informaţii program, 10 3 - Număr de cicluri active fixe
 103 Număr -parametru Q
 Relevant doar in cadrul ciclurilor NC; Pentrua vedea dacă parametrul Q din IDX a fostdefinit explicit în CYCLE DEF.
 Adresele de salt din sistem, 13 1 - Eticheta s-a deplasat la M2/M30 în loc sătermine programul actualValoare = 0 M2/M30 funcţionează normal
 2 - Eticheta la care se trece în cazul FN14:EROARE de reacţie la ANULARE NC în locsă abandoneze programul cu un mesaj deeroare. Numărul erorii programat în comandaFN14 poate fi citit sub ID992 NR14.Valoare = 0 FN14 are efectul normal.
 3 - Eticheta la care se execută deplasarea încazul unei erori interne a serverului (SQL,PLC, CFG), în loc de anularea programuluicu un mesaj de eroare.Valoare = 0 Eroarea de server are efectulnormal.
 Stare maşină, 20 1 - Numărul sculei active (fără index)
 2 - Numărul sculei pregătite (fără index)
 3 - Axă activă sculă0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W
 4 - Viteza programată a broşei
 5 - Stare broşă activă: -1=nu este definit, 0=M3activ, 1=M4 activ, 2=M5 după M3, 3=M5 după M4
 7 - Gama de antrenare
 8 - Starea agentului de răcire: 0=oprit, 1=pornit
 9 - Viteză de avans activă
 10 - Indexul sculei pregătite
 11 - Indexul sculei active
 Canal de date, 25 1 - Numărul canalului
 Parametru ciclic, 30 1 - Prescriere degajare a ciclului activ fix
 2 - Adâncime de forare/frezare pentru ciclul activfix
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 Nume grup, număr deidentificare
 Număr Index Semnificaţie
 3 - Adâncime de pătrundere a ciclului activ deprelucrare
 4 - Viteză de avans pentru ciocănire în ciclulactiv fix
 5 - Prima lungime de latură pentru ciclul buzunardreptunghiular
 6 - A 2-a lungime de latură pentru ciclul buzunardreptunghiular
 7 - Prima lungime de latură pentru ciclul canal
 8 - A doua lungime de latură pentru ciclul canal
 9 - Rază pentru ciclul buzunar circular
 10 - Viteză de avans pentru frezare în ciclul activfix
 11 - Direcţie de rotaţie pentru ciclul activ fix
 12 - Temporizare pentru ciclul activ fix
 13 - Pas filet pentru ciclurile 17, 18
 14 - Toleranţă de finisare pentru ciclul fix activ
 15 - Unghi de direcţie pentru degroşare în ciclulactiv fix
 21 - Unghi palpare
 22 - Calea de palpare
 23 - Viteză de avans pentru palpare
 Condiţie modală, 35 1 - Dimensiuni: 0 = absolute (G90) 1 = incrementale (G91)
 Datele pentru tabelele SQL, 40 1 - Codul rezultat pentru ultima comandă SQL
 Date din tabelul de scule, 50 1 Nr. sculă Lungime sculă
 2 Nr. sculă Rază sculă
 3 Nr. sculă Raza sculei R2
 4 Nr. sculă Supradimensionare pt. lungime DL sculă
 5 Nr. sculă Supradimensionare rază sculă DR
 6 Nr. sculă Supradimensionare rază sculă DR2
 7 Nr. sculă Sculă blocată (0 sau 1)
 8 Nr. sculă Numărul sculei de schimb
 9 Nr. sculă Vârstă maximă sculă TIME1
 10 Nr. sculă Vârstă maximă sculă TIME2
 11 Nr. sculă Vârstă curentă sculă CUR. TIME
 12 Nr. sculă Stare PLC
 13 Nr. sculă Lungime maximă sculă LCUTS
 14 Nr. sculă Unghi maxim de pătrundere ANGLE
 15 Nr. sculă TT: Numărul de dinţi ai sculei CUT
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 Nume grup, număr deidentificare
 Număr Index Semnificaţie
 16 Nr. sculă TT: Toleranţă uzură pentru lungime, LTOL
 17 Nr. sculă TT: Toleranţă uzură pentru rază, RTOL
 18 Nr. sculă TT: Direcţie de rotaţie DIRECT(0=pozitiv/-1=negativ)
 19 Nr. sculă TT: Deviere în plan R-OFFS
 20 Nr. sculă TT: Decalaj lungime L-OFFS
 21 Nr. sculă TT: Toleranţă rupere pentru lungime,LBREAK
 22 Nr. sculă TT: Toleranţă rupere pentru rază, RBREAK
 23 Nr. sculă Valoare PLC
 25 Nr. sculă Centrul palpatorului deplasat pe axasecundară CAL_OF2
 26 Nr. sculă Unghiul broşei în timpul calibrării CAL-ANG
 27 Nr. sculă Tip sculă pentru tabel de buzunare
 28 Nr. sculă Turaţie maximă NMAX
 32 Nr. sculă Unghi la vârf TANGLE
 34 Nr. sculă LIFTOFF permis (0= Nu, 1= Da)
 35 Nr. sculă Toleranţă uzură pentru rază R2TOL
 37 Nr. sculă Linie corespondentă în tabelul palpatorului
 38 Nr. sculă Amprenta de timp a ultimei utilizări
 Date tabel buzunar, 51 1 Numărbuzunar
 Număr sculă
 2 Numărbuzunar
 Sculă specială: 0=Nu, 1=Da
 3 Numărbuzunar
 Buzunar fix: 0=Nu, 1=Da
 4 Numărbuzunar
 Buzunar blocat: 0=Nu, 1=Da
 5 Numărbuzunar
 Stare PLC
 Locaţie sculă, 52 1 Nr. sculă Număr buzunar P
 2 Nr. sculă Numărul magaziei
 Informaţii fişier, 56 1 - Număr de rânduri în tabelul de scule activ
 2 - Număr de rânduri în tabelul de origini activ
 4 - Număr de rânduri în tabelul deschis, cudefinire liberăValoare -1: Nu există niciun tabel deschis
 Valori programate imediat dupăapelarea sculei, 60
 1 - Număr sculă T
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 Nume grup, număr deidentificare
 Număr Index Semnificaţie
 2 - Axă sculă activă 0 = X 6 = U1 = Y 7 = V 2 = Z 8 = W
 3 - Viteză broşă S
 4 - Supradimensionare pt. lungime DL sculă
 5 - Supradimensionare rază sculă DR
 6 - automat 0 = Da, 1 = Nu
 7 - Supradimensionare rază sculă DR2
 8 - Index sculă
 9 - Viteză de avans activă
 Valori programate imediat dupădefiniţia sculei , 61
 1 - Număr sculă T
 2 - Lungime
 3 - Rază
 4 - Index
 5 - Datele sculei programate în TOOL DEF 1 = Da, 0 = Nu
 Compensare activă a sculei, 200 1 1 = fărăsupradimensionare 2 = cusupradimensionare 3 = cusupradimensionareşi Supradimensionarede la
 Rază activă
 2 1 = fărăsupradimensionare 2 = cusupradimensionare 3 = cusupradimensionareşi Supradimensionarede la
 Lungime activă
 3 1 = fărăsupradimensionare 2 = cusupradimensionare 3 = cusupradimensionareşi Supradimensionarede la
 Rază rotunjire R2
 Transformări active, 210 1 - Modul de operare manuală cu rotaţie debază
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 Nume grup, număr deidentificare
 Număr Index Semnificaţie
 2 - Rotaţie programată cu Ciclul 10
 3 - Axă oglindită activă
 0: Oglindirea nu este activă
 +1: Axa X oglindită
 +2: Axa Y oglindită
 +4: Axa Z oglindită
 +64: Axa U oglindită
 +128: Axa V oglindită
 +256: Axa W oglindită
 Combinaţii = Sumă de axe individuale
 4 1 Factor de scalare activ pe axa X
 4 2 Factor de scalare activ pe axa Y
 4 3 Factor de scalare activ pe axa Z
 4 7 Factor de scalare activ pe axa U
 4 8 Factor de scalare activ pe axa V
 4 9 Factor de scalare activ pe axa W
 5 1 Axa A 3-D ROT
 5 2 Axa B 3-D ROT
 5 3 Axa C 3-D ROT
 6 - Plan de lucru înclinat activ/inactiv (-1/0) într-un mod de operare Rulare program
 7 - Plan de lucru înclinat activ/inactiv (-1/0) într-un mod de operare Manual
 Decalare de origine activă, 220 2 1 Axa X
 2 Axa Y
 3 Axa Z
 4 Axa A
 5 Axa B
 6 Axa C
 7 Axa U
 8 Axa V
 9 Axa W
 3 de la 1 la 9 Diferenţa dintre punctul de referinţă şi originepe axele 1-9
 Interval avans transversal, 230 2 de la 1 la 9 Limitator software negativ sau limitator decursă transversală pe axele de la 1 la 9
 3 de la 1 la 9 Limitator software pozitiv sau limitator decursă transversală pe axele de la 1 la 9
 5 - Pornirea sau oprirea limitării software:0 = pornit, 1 = oprit
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 Nume grup, număr deidentificare
 Număr Index Semnificaţie
 Poziţie nominală în sistemul decoordonate al maşinii, 240
 1 1 Axa X
 2 Axa Y
 3 Axa Z
 4 Axa A
 5 Axa B
 6 Axa C
 7 Axa U
 8 Axa V
 9 Axa W
 Poziţie curentă în sistemul activde coordonate, 270
 1 1 Axa X
 2 Axa Y
 3 Axa Z
 4 Axa A
 5 Axa B
 6 Axa C
 7 Axa U
 8 Axa V
 9 Axa W
 Durată de prelucrare, 320 3 - Durata temporară de prelucrare aprogramului NC activ, în minute
 Declanşare palpator TS, 350 50 1 Tip palpator
 2 Linie in tabelul palpatorului
 51 - Lungime efectivă
 52 1 Rază efectivă a bilei
 2 Rază rotunjire
 53 1 Dec. centru (axa de referinţă)
 2 Dec. centru (axă secundară)
 54 - Unghiul de orientare al broşei în grade(decalajul centrului)
 55 1 Avans transversal rapid
 2 Viteză de avans pentru măsurare
 56 1 Interval de măsurare maxim
 2 Spaţiu de siguranţă
 57 1 Orientare broşă posibilă: 0=Nu, 1=Da
 2 Unghiul de orientare a broşei
 Palpator TT al sculei 70 1 Tip palpator
 2 Linie in tabelul palpatorului
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 Nume grup, număr deidentificare
 Număr Index Semnificaţie
 71 1 Punct central pe axa de referinţă (sistemREF)
 2 Punct central pe axa secundară (sistemREF)
 3 Punct central pe axa sculei (sistem REF)
 72 - Rază placă
 75 1 Avans transversal rapid
 2 Măsurarea vitezei de avans pentru broşastaţionară
 3 Măsurarea vitezei de avans pentru broşarotativă
 76 1 Interval de măsurare maxim
 2 Degajare de siguranţă pentru măsurareliniară
 3 Degajare de siguranţă pentru măsurareradială
 77 - Viteză broşă
 78 - Direcţie de palpare
 Punct de referinţă din ciclulpalpatorului, 360
 1 de la 1 la 9 (X, Y, Z, A, B,C, U, V, W)
 Ultimul punct de referinţă al cicluluipalpatorului manual sau ultimul punct depalpare din ciclul 0 fără compensarealungimii palpatorului, dar cu compensarearazei (sistemul de coordonate al piesei)
 2 de la 1 la 9 (X, Y, Z, A, B,C, U, V, W)
 Ultimul punct de referinţă al unui ciclu depalpator manual sau ultim punct de palparedin ciclul 0, fără compensarea lungimii saurazei palpatorului (sistemul de coordonate almaşinii)
 3 de la 1 la 9 (X, Y, Z, A, B,C, U, V, W)
 Rezultatele măsurării ciclurilor 0 şi 1 alepalpatorului fără compensarea razei saulungimii palpatorului.
 4 de la 1 la 9 (X, Y, Z, A, B,C, U, V, W)
 Ultimul punct de referinţă al unui ciclu depalpare manuală sau ultimul punct depalpare din ciclul 0, fără compensarealungimii sau razei palpatorului (sistemul decoordonate al piesei de prelucrat)
 10 - Oprire broşă orientată
 11 - Stare de eroare pentru mesaj de eroaresuprimat0 = Proces de palpare efectuat cu succes-1 = Punct de palpare neatins
 Valoare din tabelul activ deorigine în sistemul activ decoordonate, 500
 Linie Coloană Citire valori
 Transformare de bază, 507 Linie de la 1 la 6 (X, Y, Z, SPA,SPB, SPC)
 Citiţi transformarea de bază a unei presetări
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 Nume grup, număr deidentificare
 Număr Index Semnificaţie
 Decalare axă, 508 Linie de la 1 la 9 (X_OFFS,Y_OFFS,Z_OFFS,A_OFFS,B_OFFS,C_OFFS,U_OFFS,V_OFFS,W_OFFS)
 Citiţi decalarea axei unei presetări
 Presetare activă, 530 1 - Citiţi numărul presetării active
 SIK, 630 2 - Citire ID SIK
 Citirea datelor sculei curente, 950 1 - Lungimea sculei L
 2 - Raza sculei R
 3 - Rază R2 sculă
 4 - Supradimensionare pt. lungime DL sculă
 5 - Supradimensionare rază sculă DR
 6 - Supradimensionare rază sculă DR2
 7 - Sculă blocată TL 0 = deblocată, 1 = blocată
 8 - Numărul sculei de schimb RT
 9 - Vârstă maximă sculă TIME1
 10 - Vârstă maximă sculă TIME2
 11 - Vârstă curentă sculă CUR. TIME
 12 - Stare PLC
 13 - Lungime maximă sculă LCUTS
 14 - Unghi maxim de pătrundere ANGLE
 15 - TT: Numărul de dinţi ai sculei CUT
 16 - TT: Toleranţă uzură pentru lungime, LTOL
 17 - TT: Toleranţă uzură pentru rază, RTOL
 18 - TT: Direcţie de rotaţie DIRECT 0 = pozitivă, –1 = negativă
 19 - TT: Deviere în plan R-OFFS
 20 - TT: Decalaj lungime L-OFFS
 21 - TT: Toleranţă rupere pentru lungime,LBREAK
 22 - TT: Toleranţă rupere pentru rază, RBREAK
 23 - Valoare PLC
 24 - Tip sculă TYP 0 = freză, 21 = palpator
 27 - Linie corespondentă în tabelul palpatorului
 32 - Unghi vârf
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 Nume grup, număr deidentificare
 Număr Index Semnificaţie
 34 - Ridicare
 Test utilizare sculă, 975 1 - Testul de utilizare a sculelor din programulNC curent-2= test imposibil, dezactivat de cătreproducătorul maşinii-1 = test imposibil, lipseşte fişierul de utilizarea sculei0 = test OK, toate sculele sunt disponibile1 = test eşuat, scula lipseşte sau esteblocată
 Ciclurile palpatorului, 990 1 - Comportament de apropiere: 0 = comportament standard1 = rază efectivă, spaţiu de siguranţă zero
 2 - 0 = Monitorizare buton oprită 1 = Monitorizare buton pornită
 4 - 0 = Tija nu este deviată 1 = Tija este deviată
 8 - Unghi curent broşă
 Număr sculă, 990 10 Număr -parametru Q
 Numărul de sculă asociat cu numele sculeide la parametrul Q IDX-1 = nume indisponibil sau sculă blocată
 Stare rulare, 992 10 - Pornirea din mijlocul programului activă 1 = da, 0 = nu
 11 - Fază de căutare
 14 - Numărul ultimei erori FN14
 16 - Rulare reală activă 1 = rulare, 0 = simulare
 31 - Compensarea razei în modul MDI cu blocuride poziţionare paraxiale permise 0 = Nepermis, 1 = Permis
 Exemplu: Asignaţi valoarea factorului de scalare activ pentruaxa Z la Q25.
 N55 D18 Q25 ID210 NR4 IDX3*
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 D19 – Transferare valori la PLC
 Această funcţie poate fi utilizată numai cu acordulproducătorului maşinii-unelte.
 Funcţia D19 transferă maximum două valori numerice sau doiparametri Q la PLC.
 D20 – Sincronizare NC şi PLC
 Această funcţie poate fi utilizată numai cu acordulproducătorului maşinii-unelte.
 Cu funcţia D20 puteţi sincroniza NC şi PLC în timpul rulării unuiprogram. NC opreşte prelucrarea până la îndeplinirea condiţiei pecare aţi programat-o în blocul D20.SINC se utilizează oricând citiţi, de exemplu, date de sistem prinD18 care necesită sincronizarea cu datele în timp real. TNCopreşte calculul anticipat şi execută următorul bloc NC doar atuncicând programul NC a ajuns la blocul respectiv.
 Exemplu: Pauză calcul anticipat intern, citire poziţie curentă înaxa X
 N32 D20 SYNC
 N33 D18 Q1 ID270 NR1 IDX1*
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 D29 – Transferare valori la PLC
 Această funcţie poate fi utilizată numai cu acordulproducătorului maşinii-unelte.
 Funcţia D29 transferă până la opt valori numerice sau parametri Qla PLC.
 D37 – EXPORT
 Această funcţie poate fi utilizată numai cu acordulproducătorului maşinii-unelte.
 Aveţi nevoie de D37 dacă doriţi să creaţi propriile cicluri şi să leintegraţi în TNC.
 D38 – Trimiteţi informaţii din programul NCFuncţia D38 vă permite să scrieţi texte şi valori ale parametrilor Qîn jurnalul programului NC şi să le trimiteţi către o aplicaţie DNC.Transferul de date are loc printr-oreţea informatică standard TCP/IP.
 Pentru informaţii mai detaliate, consultaţi manualulRemo Tools SDK.
 ExempluDocumentaţi în jurnal valorile de la Q1 şi Q23.
 D38* /"Q PARAMETER Q1: %F Q23: %F" P02 +Q1 P02 +Q23*
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 9.9 Introducerea directă a formulelor
 Introducerea formulelorPuteţi introduce formule matematice, care includ mai multe operaţii,direct în programul piesei, prin intermediul tastelor soft.Apăsaţi tasta soft FORMULĂ pentru a apela funcţiile matematice.TNC afişează următoarele taste soft pe mai multe rânduri de tastesoft:
 Tastă soft Funcţia de asociereAdunarede ex.Q10 = Q1 + Q5
 Scăderede ex.Q25 = Q7 – Q108
 Înmulţirede ex.Q12 = 5 * Q5
 Împărţirede ex.Q25 = Q1 / Q2
 Deschidere parantezede ex.Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)
 Închidere parantezede ex.Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)
 Pătratul valoriide ex.Q15 = SQ 5
 Rădăcină pătratăde ex.Q22 = SQRT 25
 Sinusul unui unghide ex.Q44 = SIN 45
 Cosinusul unui unghide ex.Q45 = COS 45
 Tangenta unui unghide ex.Q46 = TAN 45
 ArcsinusFuncţia inversă sinusului, determină unghiuldin raportul dintre latura opusă unghiului şiipotenuză de ex.Q10 = ASIN 0.75
 ArccosinusFuncţia inversă cosinusului, determină unghiuldin raportul dintre latura adiacentă unghiului şiipotenuză de ex. Q11 = ACOS Q40
 ArctangentăFuncţia inversă tangentei, determină unghiuldin raportul dintre latura opusă şi ceaadiacentă de ex.Q12 = ATAN Q50
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 Tastă soft Funcţia de asocierePuterile valorilorde ex.Q15 = 3^3
 Constanta PI (3,14159)de ex.Q15 = PI
 Logaritmul natural (LN) al unui rândBaza 2,7183 de ex.Q15 = LN Q11
 Logaritmul unui număr în baza 10de ex. Q33 = LOG Q22
 Funcţie exponenţială, 2,7183 la puterea nde ex.Q1 = EXP Q12
 Negare valori (înmulţire cu -1)de ex.Q2 = NEG Q1
 Trunchierea cifrelor după virgulă
 Formarea unui număr întreg de ex.Q3 = INT Q42
 Valoarea absolută a unui numărde ex.Q4 = ABS Q22
 Trunchierea cifrelor înainte de virgulăFormarea unei fracţii de ex.Q5 = FRAC Q23
 Verificarea semnului algebric al unui numărde ex. Q12 = SGN Q50Când valoarea returnată Q12 = 1, atunci Q50>= 0 Când valoarea returnată Q12 = -1, atunci Q50< 0Calcularea valorii modulo (restul împărţirii)de ex.Q12 = 400 % 360 Rezultat: Q12 = 40
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 Reguli pentru formuleFormulele matematice sunt programate în funcţie de următoarelereguli:
 Operaţiile de grad superior sunt efectuate primele12 Q1 = 5 * 3 + 2 * 10 = 35
 1 Calcul 5 * 3 = 152 Calcul 2 * 10 = 203 Calcul 15 + 20 = 35
 sau13 Q2 = SQ 10 - 3^3 = 73
 1 Pas de calcul 10 la pătrat = 1002 Pas de calcul 3 la puterea a treia = 273 Calcul 100 - 27 = 73
 Lege distributivăLegea distributivităţii la calculul cu parantezea * (b + c) = a * b + a * c
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 Exemplu de introducereCalculaţi un unghi cu arctangenta laturii opuse (Q12) şi laturiialăturate (Q13); apoi stocaţi în Q25.
 Selectaţi funcţia de introducere a formulei: Apăsaţitasta Q şi tasta FORMULĂsau utilizaţi comandarapidă
 Apăsaţi tasta Q de pe tastatura ASCII
 NUMĂR PARAMETRU PENTRU REZULTAT?Introduceţi numărul de parametru 25 şi apăsaţitasta ENT
 Schimbaţi rândul de taste soft şi selectaţi funcţiaarctangentă
 Schimbaţi rândul de taste soft şi deschideţiparantezele
 Introduceţi 12 (numărul parametrului Q)
 Selectaţi împărţire
 Introduceţi 13 (numărul parametrului Q)
 Închideţi parantezele şi finalizaţi introducereaformulei
 Exemplu de bloc NCN10 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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 9.10 Parametrii tip şir
 Funcţii de procesare a şirurilorPuteţi utiliza parametrii QS pentru a crea şiruri de caracterevariabile. Puteţi genera astfel de şiruri de caractere, de exempluprin funcţia D16, pentru a crea jurnale de variabile.Puteţi repartiza unui parametru şir o secvenţă liniară de caractere(litere, numere, caractere speciale şi spaţii) de până la 255 decaractere. De asemenea, puteţi verifica şi procesa valorile alocatesau importate, utilizând funcţiile descrise mai jos. Similar cuprogramarea parametrilor Q, puteţi folosi în total 2000 de parametriQS.Mai multe informaţii: "Principii şi prezentarea generală afuncţiilor", pagina 328Funcţiile FORMULĂ ŞIR şi FORMULĂ ale parametrului Q conţin maimulte funcţii pentru procesarea parametrilor şir.
 Tastă soft Funcţiile FORMULĂ ŞIR PaginăAsignarea parametrilor şir 367
 Citiţi parametrul maşinii 375
 Legarea în lanţ a parametrilor unuişir
 367
 Conversia unei valori numerice într-un parametru de şir
 368
 Copierea unui subşir dintr-unparametru şir
 369
 Citiţi parametrul sistemului 370
 Tastă soft Funcţii şir FORMULĂ PaginăConversia unui parametru de tip şirla o valoare numerică
 371
 Verificarea unui parametru şir 372
 Identificarea lungimii unui parametruşir
 373
 Compararea priorităţii alfabetice 374
 Când utilizaţi o funcţie FORMULĂ ŞIR, rezultatuloperaţiei aritmetice este întotdeauna un şir. Cândutilizaţi funcţia FORMULĂ, rezultatul operaţieiaritmetice este întotdeauna o valoare numerică.
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 Alocarea parametrilor de şirTrebuie să repartizaţi o variabilă şir înainte de utilizare. Utilizaţicomanda DECLARARE ŞIR pentru a realiza acest lucru.
 Afişare rând de taste soft cu funcţii speciale
 Deschideţi meniul funcţiei
 Apăsaţi tasta soft Funcţii şiruri
 Apăsaţi tasta soft DECLARARE ŞIR
 Exemplu de bloc NCN30 DECLARE STRING QS10 = "WORKPIECE"
 Concatenarea parametrilor de şirCu operatorul de concatenare (parametru de tip şir || parametrude tip şir) puteţi efectua un lanţ din doi sau mai mulţi parametri detip şir.
 Afişaţi rândul de taste soft cu funcţii speciale
 Deschideţi meniul funcţiei
 Apăsaţi tasta soft Funcţii şiruri
 Apăsaţi tasta soft FORMULĂ ŞIRIntroduceţi numărul parametrului şir în care TNCva salva şirul concatenat. Confirmaţi cu tasta ENTIntroduceţi numărul parametrului şir în care estesalvat primul subşir. Confirmaţi cu tasta ENT: TNCafişează simbolul || pentru concatenareApăsaţi tasta ENTIntroduceţi numărul parametrului şir în care estesalvat al doilea subşir. Confirmaţi cu tasta ENTRepetaţi procesul până când aţi selectat toatesubşirurile necesare. Încheiaţi cu tasta END
 Exemplu: QS10 va include textul complet al QS12, QS13 şiQS14
 N37 QS10 = QS12 || QS13 || QS14
 Conţinutul parametrului:QS12: Piesă de prelucratQS13: Stare:QS14: RebutQS10: Stare piesă de prelucrat: Rebut
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 Conversia unei valori numerice într-un parametru deşirCu funcţia TOCHAR, TNC transformă o valoare numerică într-unparametru şir. Acest lucru vă oferă posibilitatea de a lega în lanţvalori numerice cu variabile şir.
 Afişaţi rândul de taste soft cu funcţii speciale
 Deschideţi meniul funcţiei
 Apăsaţi tasta soft Funcţii şiruri
 Apăsaţi tasta soft FORMULĂ ŞIR
 Selectaţi funcţia pentru conversia unei valorinumerice la un parametru şirIntroduceţi numărul sau parametrul Q pe caredoriţi să îl transformaţi şi confirmaţi cu tasta ENTDacă doriţi, introduceţi numărul de zecimale pecare TNC trebuie să le transforme şi confirmaţi cutasta ENTÎnchideţi expresia dintre paranteze cu tasta ENT şiconfirmaţi înregistrarea cu tasta END
 Exemplu: Conversie parametru Q50 la parametru şir QS11,utilizând 3 zecimale
 N37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )

Page 369
                        
                        

Parametrii tip şir 9.10
 9
 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ISO | 9/2016 369
 Copierea unui subşir dintr-un parametru şir Funcţia SUBSTR copiază un interval definibil dintr-un parametru detip şir.
 Afişaţi rândul de taste soft cu funcţii speciale
 Deschideţi meniul funcţiei
 Apăsaţi tasta soft Funcţii şiruri
 Apăsaţi tasta soft FORMULĂ ŞIRIntroduceţi numărul parametrului de tip şir în careTNC va salva şirul copiat. Confirmaţi cu tasta ENTSelectaţi funcţia pentru tăierea unui subşirIntroduceţi numărul parametrului QS din care va ficopiat subşirul. Confirmaţi cu tasta ENTIntroduceţi numărul locului din care începeţi săcopiaţi subşirul şi confirmaţi cu tasta ENTIntroduceţi numărul de caractere pe care doriţi săle copiaţi şi confirmaţi cu tasta ENTÎnchideţi expresia dintre paranteze cu tasta ENT şiconfirmaţi înregistrarea cu tasta END
 Reţineţi că primul caracter al unei secvenţe textîncepe intern cu locul zero.
 Exemplu: Un subşir de patru caractere (LEN4) este citit dinparametrul şir QS10, începând cu al treilea caracter (BEG2)
 N37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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 Citirea datelor sistemuluiCu funcţia SYSSTR puteţi citi date de sistem şi le puteţi stoca înparametrii tip şir. Selectaţi datele de sistem printr-un număr de grup(ID) şi un număr.Introducerea IDX şi DAT nu este necesară.
 Nume grup, număr deidentificare
 Număr Semnificaţie
 Informaţii program, 10010 1 Calea programului principal curent
 3 Calea ciclului selectat cu CYCL DEF G39 PGM CALL
 10 Calea programului selectat cu %:PGM
 Canal de date, 10025 1 Numele canalului
 Valori programate la apelareasculei, 10060
 1 Nume sculă
 Date palpator, 10350 50 Tipul palpatorului activ TS
 70 Tipul palpatorului activ TT
 73 Numele tastei palpatorului activ TT din MP activeTT
 Date pentru prelucrarea cumasă mobilă, 10510
 1 Nume masă mobilă
 2 Calea mesei mobile selectate
 Versiune software NC, 10630 10 Identificator versiune software NC
 Date sculă, 10950 1 Nume sculă
 2 Elementul DOC al sculei
 3 Setare control AFC
 4 Cinematică transportor sculă
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 Conversia unui parametru de tip şir la o valoarenumerică Funcţia TONUMB transformă un parametru şir într-o valoarenumerică. Valoarea care este transformată trebuie să fie exclusivnumerică.
 Parametrul QS trebuie să conţină o singură valoarenumerică. În caz contrar, TNC va genera un mesajde eroare.
 Selectaţi funcţiile parametrului Q
 Apăsaţi tasta soft FORMULĂIntroduceţi numărul parametrului în care TNC vasalva valoarea numerică. Confirmaţi cu tasta ENTSchimbaţi rândul de taste soft
 Selectaţi funcţia pentru conversia unui parametruşir într-o valoare numericăIntroduceţi numărul parametrului QS pe care doriţisă îl convertiţi şi confirmaţi cu tasta ENTÎnchideţi expresia dintre paranteze cu tasta ENT şiconfirmaţi înregistrarea cu tasta END
 Exemplu: Conversia parametrului şir QS11 la un parametrunumeric Q82
 N37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11 )
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 Testarea unui parametru şir Funcţia INSTR verifică dacă un parametru de tip şir se află în altparametru de tip şir.
 Selectaţi funcţiile parametrului Q
 Apăsaţi tasta soft FORMULĂIntroduceţi numărul parametrului Q pentru rezultatşi confirmaţi cu tasta ENT. TNC salvează înparametru poziţia la care începe textul căutat.Schimbaţi rândul de taste soft
 Selectaţi funcţia pentru verificarea unui parametruşirIntroduceţi numărul parametrului QS în care va fisalvat textul căutat. Confirmaţi cu tasta ENTIntroduceţi numărul parametrului QS pe care doriţisă îl căutaţi şi confirmaţi cu tasta ENTIntroduceţi numărul locului din care TNC începe săcaute subşirul şi confirmaţi cu tasta ENTÎnchideţi expresia dintre paranteze cu tasta ENT şiconfirmaţi înregistrarea cu tasta END
 Reţineţi că primul caracter al unei secvenţe textîncepe intern cu locul zero.Dacă TNC nu găseşte subşirul căutat, va stocalungimea şirului căutat (numărătoarea începe de la 1)în parametrul de rezultat.Dacă subşirul este găsit în mai multe locuri, TNCreturnează primul loc în care identifică subşirul.
 Exemplu: Căutare prin QS10 pentru textul salvat în parametrulQS13. Începeţi căutarea din a treia poziţie.
 N37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2 )
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 Găsirea lungimii unui parametru şirFuncţia STRLEN returnează lungimea textului salvat într-unparametru şir selectabil.
 Selectaţi funcţia parametrului Q
 Apăsaţi tasta soft FORMULĂIntroduceţi numărul parametrului Q în care TNC vasalva lungimea confirmată a şirului. Confirmaţi cutasta ENTSchimbaţi rândul de taste soft
 Selectaţi funcţia pentru aflarea lungimii text a unuiparametru şirIntroduceţi numărul parametrului QS a căruilungime trebuie confirmată de TNC şi confirmaţi cutasta ENTÎnchideţi expresia dintre paranteze cu tasta ENT şiconfirmaţi înregistrarea cu tasta END
 Exemplu: Găsiţi lungimea pentru QS15N37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15 )
 Dacă parametrul şir selectat nu este definit, sistemulde control returnează rezultatul -1.
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 Compararea priorităţii alfabeticeFuncţia STRCOMP compară parametrii de tip şir pentru a determinaprioritatea alfabetică.
 Selectaţi funcţia parametrului Q
 Apăsaţi tasta soft FORMULĂIntroduceţi numărul parametrului Q în care TNCva salva rezultatul comparaţiei. Confirmaţi cu tastaENTSchimbaţi rândul de taste soft
 Selectaţi funcţia pentru compararea parametrilorşirIntroduceţi numărul primului parametru QS pe caredoriţi să îl comparaţi şi confirmaţi cu tasta ENTIntroduceţi numărul celui de-al doilea parametruQS pe care doriţi să îl comparaţi şi confirmaţi cutasta ENTÎnchideţi expresia dintre paranteze cu tasta ENT şiconfirmaţi înregistrarea cu tasta END
 TNC returnează următoarele rezultate:0: Parametrii QS comparaţi sunt identici-1: Primul parametru QS precede cel de-al doileaparametru QS din punct de vedere alfabetic+1: Primul parametru QS urmează celui de-aldoilea parametru QS din punct de vedere alfabetic
 Exemplu: QS12 şi QS14 sunt comparaţi pentru prioritatealfabetică
 N37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14 )
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 Citirea parametrilor maşiniiUtilizaţi funcţia CFGREAD pentru a citi parametrii maşinii TNCca valori numerice sau ca şiruri. Valorile citite sunt întotdeaunagenerate în unităţi metrice.Pentru a citi un parametru al maşinii, trebuie să utilizaţi editorulde configuraţie al TNC pentru a determina numele parametrului,obiectul parametrului şi, dacă au fost atribuite, numele grupului şiindexul
 Pictogramă Tip Semnificaţie ExempluTastă Numele grupului
 parametrului maşinii(dacă este disponibil)
 CH_NC
 Entitate Obiect parametru(numele începe cu„Cfg...”)
 CfgGeoCycle
 Atribut Numele parametruluimaşinii
 displaySpindleErr
 Index Indexul listei unuiparametru al maşinii(dacă este disponibil)
 [0]
 Dacă vă aflaţi în editorul de configuraţii pentruparametrii utilizatorului, puteţi schimba afişareaparametrilor existenţi. În setarea prestabilită,parametrii sunt afişaţi cu texte scurte, explicative.Pentru a afişa numele de sistem efective aleparametrilor, apăsaţi tasta pentru configuraţiaecranului, apoi tasta soft AFIŞARE NUME SISTEM.Urmaţi aceeaşi procedură pentru a reveni la afişareastandard.
 De fiecare dată când doriţi să interogaţi un parametru al maşinii cufuncţia CFGREAD, trebuie să definiţi un parametru QS cu atribut,entitate şi cheie.Următorii parametri sunt citiţi în dialogul funcţiei CFGREAD:
 KEY_QS: Numele grupului (cheia) parametrului maşiniiTAG_QS: Numele obiectului (entitatea) parametrului maşiniiATR_QS: Numele (atributul) parametrului maşiniiIDX: Indexul parametrului maşinii
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 Citirea unui şir al unui parametru al maşiniiPentru a stoca conţinutul unui parametru al maşinii ca şir într-unparametru QS:
 Apăsaţi tasta Q.
 Apăsaţi tasta soft FORMULĂ ŞIRIntroduceţi numărul parametrului de tip şir în careTNC va salva parametrul maşinii. Confirmaţi cutasta ENTSelectaţi funcţia CFGREADIntroduceţi numerele parametrilor de tip şir pentrucheie, entitate şi atribut, apoi confirmaţi cu tastaENTIntroduceţi numărul pentru index sau omiteţidialogul cu NNO ENT, în funcţie de varianta carese aplicăÎnchideţi expresia dintre paranteze cu tasta ENT şiconfirmaţi înregistrarea cu tasta END
 Exemplu: Citirea ca şir a denumirii axei pentru axa a patraSetările parametrilor în editorul de configuraţii
 DisplaySettingsCfgDisplayData
 axisDisplayOrderde la [0] la [5]
 14 QS11 = "" Asignaţi parametrul de tip şir pentru cheie
 15 QS12 = "CFGDISPLAYDATA" Asignaţi parametrul de tip şir pentru entitate
 16 QS13 = "AXISDISPLAY" Asignaţi parametrul de tip şir pentru numele parametrului
 17 QS1 =CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13 IDX3 )
 Citiţi parametrul maşinii
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 Citirea unei valori numerice a unui parametru al maşiniiStocaţi valoarea unui parametru al maşinii ca valoare numerică într-un parametru Q:
 Selectaţi funcţia parametrului Q
 Apăsaţi tasta soft FORMULĂIntroduceţi numărul parametrului Q în care TNC vasalva parametrul maşinii. Confirmaţi cu tasta ENTSelectaţi funcţia CFGREADIntroduceţi numerele parametrilor de tip şir pentrucheie, entitate şi atribut, apoi confirmaţi cu tastaENTIntroduceţi numărul pentru index sau omiteţidialogul cu NNO ENT, în funcţie de varianta carese aplicăÎnchideţi expresia dintre paranteze cu tasta ENT şiconfirmaţi înregistrarea cu tasta END
 Exemplu: Citirea factorului de suprapunere ca parametru QSetările parametrilor în editorul de configuraţii
 ChannelSettingsCH_NC
 CfgGeoCyclepocketOverlap
 N10 QS11 = "CH_NC" Asignaţi parametrul de tip şir pentru cheie
 N20 QS12 = "CFGGEOCYCLE" Asignaţi parametrul de tip şir pentru entitate
 N30 QS13 = "POCKETOVERLAP" Asignaţi parametrul de tip şir pentru numele parametrului
 N40 Q50 = CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13 ) Citiţi parametrul maşinii
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 9.11 Parametri Q prealocaţiParametrii Q de la Q100 la Q199 au valori asignate de către TNC.Următoarele tipuri de informaţii sunt asignate parametrilor Q:
 Valori de la PLCDate referitoare la scule şi broşăDate referitoare la starea de operareRezultatele măsurătorilor ciclurilor palpator etc.
 TNC salvează valorile pentru parametrii Q preasignaţi Q108, Q114şi Q115 - Q117 în unitatea de măsură utilizată de programul activ.
 Parametrii Q prealocaţi (parametri QS) întreQ100şi Q199 (QS100 şi QS199) nu trebuie folosiţi caparametri de calcul în programele NC. În caz contrars-ar putea să obţineţi rezultate nedorite.
 Valori de la PLC: Q100 la Q107TNC utilizează parametrii de la Q100 la Q107 pentru a transferavalori de la PLC la un program NC.
 Rază sculă activă: Q108Valoarea activă a razei sculei este asignată parametrului Q108.Q108 este calculat din:
 Raza R a sculei (tabel de scule sau bloc G99)Valoarea delta DR din tabelul de sculeValoarea delta DR din blocul T
 TNC reţine raza curentă a sculei, chiar dacă seîntrerupe curentul.
 Axa sculei: Q109Valoarea Q109 depinde de axa sculei curente:
 Axă sculă Valoareparametru
 Nu a fost definită nicio axă pt. sculă Q109 = –1
 Axa X Q109 = 0
 Axa Y Q109 = 1
 Axa Z Q109 = 2
 Axa U Q109 = 6
 Axa V Q109 = 7
 Axa W Q109 = 8
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 Starea broşei: Q110Valoarea parametrului Q110 depinde de ultima funcţie Mprogramată pentru broşă.
 Funcţie M Valoareparametru
 Nu este definită nicio stare pt. broşă Q110 = –1
 M3: Broşă PORNITĂ, în sens orar Q110 = 0
 M4: Broşă PORNITĂ, în sens antiorar Q110 = 1
 M5 după M3 Q110 = 2
 M5 după M4 Q110 = 3
 Agentul de răcire pornit/oprit: Q111Funcţie M Valoare
 parametruM8: Agent de răcire PORNIT Q111 = 1
 M9: Agent de răcire OPRIT Q111 = 0
 Factorul de suprapunere: Q112Factorul de suprapunere pentru frezarea buzunarului este atribuitparametrului Q112.
 Unitatea de măsură pentru dimensiunile dinprogram: Q113În timpul grupării %, valoarea parametrului Q113 depinde de dateledimensionale ale programului din care sunt apelate celelalteprograme.
 Dimensiuni date program principal Valoareparametru
 Sistem metric (mm) Q113 = 0
 Sistem imperial (inchi) Q113 = 1
 Lungimea sculei: Q114Valoarea curentă pentru lungimea sculei este asignată parametruluiQ114.
 TNC reţine lungimea curentă a sculei, chiar dacă seîntrerupe curentul.
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 Coordonatele după sondarea din timpul rulăriiprogramuluiParametrii de la Q115 la Q119 conţin coordonatele poziţiei broşeila momentul de contact din timpul măsurătorii programate cupalpatorul 3-D. Coordonatele sunt raportate la originea activă înmodul Operare manuală.Lungimea şi raza vârfului sondei nu sunt compensate în acestecoordonate.
 Axă de coordonate Valoareparametru
 Axa X Q115
 Axa Y Q116
 Axa Z Q117
 A 4-a axăDependentă de maşină
 Q118
 A 5-a axăDependentă de maşină
 Q119
 Deviaţia dintre valoarea efectivă şi cea nominală, întimpul măsurării automate a sculei cu TT 130Deviere de la valoarea nominală lavaloarea reală
 Valoareparametru
 Lungime sculă Q115
 Rază sculă Q116
 Înclinarea planului de lucru cu unghiuri matematice:coordonatele axelor rotative calculate de TNCCoordonate Valoare
 parametruAxa A Q120
 Axa B Q121
 Axa C Q122
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 Rezultate de măsurare din ciclurile de palpareMai multe informaţii: Manualul utilizatorului pentru programareaciclurilor
 Valori măsurate efective Valoareparametru
 Unghi pt. linie dreaptă Q150
 Centru pe axa de referinţă Q151
 Centru pe axa secundară Q152
 Diametru Q153
 Lungime buzunar Q154
 Lăţime buzunar Q155
 Lungimea axelor selectate în ciclu Q156
 Poziţie linie de centru Q157
 Unghi pe axa A Q158
 Unghi pe axa A Q159
 Coordonata axei selectate în ciclu Q160
 Deviere măsurată Valoareparametru
 Centru pe axa de referinţă Q161
 Centru pe axa secundară Q162
 Diametru Q163
 Lungime buzunar Q164
 Lăţime buzunar Q165
 Lungime măsurată Q166
 Poziţie linie de centru Q167
 Unghiul spaţial determinat Valoareparametru
 Rotaţie în jurul axei A Q170
 Rotaţie în jurul axei B Q171
 Rotaţie în jurul axei C Q172
 Stare piesă de prelucrat Valoareparametru
 Bună Q180
 Relucrare Q181
 Rebut Q182
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 Măsurare sculă cu laser BLUM. Valoareparametru
 Rezervat Q190
 Rezervat Q191
 Rezervat Q192
 Rezervat Q193
 Rezervat pentru uz intern Valoareparametru
 Marcator pentru cicluri Q195
 Marcator pentru cicluri Q196
 Marcator pentru cicluri (modele deprelucrare)
 Q197
 Numărul ultimului ciclu de măsurare activ Q198
 Stare în timpul măsurării sculei cu TT Valoareparametru
 Sculă în limitele de toleranţă Q199 = 0,0
 Sculă uzată (LTOL/RTOL depăşite) Q199 = 1,0
 Sculă ruptă (LBREAK/RBREAK depăşită) Q199 = 2,0
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 9.12 Exemple de programare
 Exemplu: ElipsăRulare program
 Conturul elipsei este aproximat prin multe linii scurte(definite în Q7). Cu cât numărul paşilor de calculdefiniţi este mai mare, cu atât linia curbă devine mainetedă.Direcţia de frezare este determinată cu unghiul deînceput şi unghiul de sfârşit din plan: Direcţia de prelucrare este în sens orar: Unghi de început > unghi de sfârşitDirecţia de prelucrare este în sens antiorar: Unghi de început < unghi de sfârşitRaza sculei nu este luată în considerare
 %ELLIPSE G71 *
 N10 D00 Q1 P01 +50* Centru pe axa X
 N20 D00 Q2 P01 +50* Centru pe axa Y
 N30 D00 Q3 P01 +50* Semiaxă pe axa X
 N40 D00 Q4 P01 +30* Semiaxă pe axa Y
 N50 D00 Q5 P01 +0* Unghi de început în plan
 N60 D00 Q6 P01 +360* Unghi de sfârşit în plan
 N70 D00 Q7 P01 +40* Număr de paşi de calcul
 N80 D00 Q8 P01 +30* Poziţie de rotaţie a elipsei
 N90 D00 Q9 P01 +5* Adâncime de frezare
 N100 D00 Q10 P01 +100* Viteză de avans pentru pătrundere
 N110 D00 Q11 P01 +350* Viteză de avans pentru frezare
 N120 D00 Q12 P01 +2* Prescriere de degajare pentru prepoziţionare
 N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20* Definirea piesei brute de prelucrat
 N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0*
 N150 T1 G17 S4000* Apelare sculă
 N160 G00 G40 G90 Z+250* Retragere sculă
 N170 L10.0* Apelare operaţie de prelucrare
 N180 G00 Z+250 M2* Retragere sculă, terminare program
 N190 G98 L10* Subprogramul 10: Operaţia de prelucrare
 N200 G54 X+Q1 Y+Q2* Decalare de origine către centrul elipsei
 N210 G73 G90 H+Q8* Ia în calcul poziţia de rotaţie în plan
 N220 Q35 = ( Q6 - Q5 ) / Q7 Calculare increment unghi
 N230 D00 Q36 P01 +Q5* Copiere unghi de început
 N240 D00 Q37 P01 +0* Setare contor
 N250 Q21 = Q3 * COS Q36 Calculare coordonată X pentru punctul de pornire
 N260 Q22 = Q4 * SIN Q36 Calculare coordonată Y pentru punctul de pornire
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 N270 Q00 G40 X+Q21 Y+Q22 M3* Deplasare la punctul de pornire din plan
 N280 Z+Q12* Prepoziţionare pe axa broşei la prescrierea de degajare
 N290 G01 Z-Q9 FQ10* Deplasare la adâncimea de prelucrare
 N300 G98 L1*
 N310 Q36 = Q36 + Q35 Actualizare unghi
 N320 Q37 = Q37 + 1 Actualizare contor
 N330 Q21 = Q3 * COS Q36 Calculare coordonată X curentă
 N340 Q22 = Q4 * SIN Q36 Calculare coordonată Y curentă
 N350 G01 X+Q21 Y+Q22 FQ11* Deplasare la punctul următor
 N360 D12 P01 +Q37 P02 +Q7 P03 1* Neterminat? Dacă nu este terminat, revenire la LBL 1
 N370 G73 G90 H+0* Resetare rotaţie
 N380 G54 X+0 Y+0* Resetare decalare de origine
 N390 G00 G40 Z+Q12* Deplasare la prescriere de degajare
 N400 G98 L0* Sfârşit subprogram
 N99999999 %ELLIPSE G71 *
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 Exemplu: Cilindru concav prelucrat cu freză sfericăRulare program
 Acest program funcţionează numai cu o freză sferică.Lungimea sculei se referă la centrul sferei.Conturul cilindrului este aproximat prin multesegmente scurte (definite în Q13). Cu cât definiţimai multe segmente, cu atât linia curbă devine mainetedă.Cilindrul este frezat prin mişcări longitudinale (aici:paralele la axa Y).Direcţia de frezare este determinată cu unghiul deînceput şi unghiul de sfârşit în spaţiu: Direcţie de prelucrare în sens orar: Unghi de început > unghi de sfârşitDirecţia de prelucrare este în sens antiorar: Unghi de început < unghi de sfârşitRaza sculei este compensată automat
 %CYLIN G71 *
 N10 D00 Q1 P01 +50* Centru pe axa X
 N20 D00 Q2 P01 +0* Centru pe axa Y
 N30 D00 Q3 P01 +0* Centru pe axa Z
 N40 D00 Q4 P01 +90* Unghi de început în spaţiu (plan Z/X)
 N50 D00 Q5 P01 +270* Unghi de sfârşit în spaţiu (plan Z/X)
 N60 D00 Q6 P01 +40* Rază cilindru
 N70 D00 Q7 P01 +100* Lungime cilindru
 N80 D00 Q8 P01 +0* Poziţie de rotaţie în planul X/Y
 N90 D00 Q10 P01 +5* Toleranţă pentru raza cilindrului
 N100 D00 Q11 P01 +250* Viteză de avans pentru pătrundere
 N110 D00 Q12 P01 +400* Viteză de avans pentru frezare
 N120 D00 Q13 P01 +90* Număr de aşchieri
 N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-50* Definirea piesei brute de prelucrat
 N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0*
 N150 T1 G17 S4000* Apelare sculă
 N160 G00 G40 G90 Z+250* Retragere sculă
 N170 L10.0* Apelare operaţie de prelucrare
 N180 D00 Q10 P01 +0* Resetare toleranţă
 N190 L10.0* Apelare operaţie de prelucrare
 N200 G00 G40 Z+250 M2* Retragere sculă, terminare program
 N210 G98 L10* Subprogramul 10: Operaţia de prelucrare
 N220 Q16 = Q6 - Q10 - Q108 Ia în calcul toleranţa şi scula, în funcţie de raza cilindrului
 N230 D00 Q20 P01 +1* Setare contor
 N240 D00 Q24 P01 +Q4* Copiere unghi de început în spaţiu (plan Z/X)
 N250 Q25 = ( Q5 - Q4 ) / Q13 Calculare increment unghi
 N260 G54 X+Q1 Y+Q2 Z+Q3* Decalare de origine către centrul cilindrului (axa X)
 N270 G73 G90 H+Q8* Ia în calcul poziţia de rotaţie în plan
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 N280 G00 G40 X+0 Y+0* Prepoziţionare în plan la centrul cilindrului
 N290 G01 Z+5 F1000 M3* Prepoziţionare pe axa broşei
 N300 G98 L1*
 N310 I+0 K+0* Setare pol în planul Z/X
 N320 G11 R+Q16 H+Q24 FQ11* Deplasare la poziţia de început de pe cilindru, aşchiereaxială oblică a materialului
 N330 G01 G40 Y+Q7 FQ12* Aşchiere longitudinală în direcţia Y+
 N340 D01 Q20 P01 +Q20 P02 +1* Actualizare contor
 N350 D01 Q24 P01 +Q24 P02 +Q25* Actualizare unghi solid
 N360 D11 P01 +Q20 P02 +Q13 P03 99* Terminat? Dacă este terminat, salt la sfârşit
 N370 G11 R+Q16 H+Q24 FQ11* Deplasare într-un „arc” aproximativ pentru următoareaaşchiere longitudinală
 N380 G01 G40 Y+0 FQ12* Aşchiere longitudinală în direcţia Y-
 N390 D01 Q20 P01 +Q20 P02 +1* Actualizare contor
 N400 D01 Q24 P01 +Q24 P02 +Q25* Actualizare unghi solid
 N410 D12 P01 +Q20 P02 +Q13 P03 1* Neterminat? Dacă nu este terminat, revenire la LBL 1
 N420 G98 L99*
 N430 G73 G90 H+0* Resetare rotaţie
 N440 G54 X+0 Y+0 Z+0* Resetare decalare de origine
 N450 G98 L0* Sfârşit subprogram
 N99999999 %CYLIN G71 *
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 Exemplu: Sferă convexă prelucrată cu freză frontalăRulare program
 Acest program necesită o freză frontală.Conturul sferei este aproximat prin multe linii scurte(în planul Z/X, definit în Q14). Cu cât definiţi valori maimici pentru incrementul unghiului, cu atât linia curbădevine mai netedă.Puteţi determina numărul aşchierilor de contur prinincrementul unghiului din plan (definit în Q18).Scula se deplasează în sus în aşchieritridimensionale.Raza sculei este compensată automat
 %SPHERE G71 *
 N10 D00 Q1 P01 +50* Centru pe axa X
 N20 D00 Q2 P01 +50* Centru pe axa Y
 N30 D00 Q4 P01 +90* Unghi de început în spaţiu (plan Z/X)
 N40 D00 Q5 P01 +0* Unghi de sfârşit în spaţiu (plan Z/X)
 N50 D00 Q14 P01 +5* Incrementul unghiului în spaţiu
 N60 D00 Q6 P01 +45* Rază sferă
 N70 D00 Q8 P01 +0* Unghi de început al poziţiei de rotaţie în planul X/Y
 N80 D00 Q9 P01 +360* Unghi de sfârşit al poziţiei de rotaţie în planul X/Y
 N90 D00 Q18 P01 +10* Incrementul unghiului în planul X/Y pentru degroşare
 N100 D00 Q10 P01 +5* Toleranţă în raza sferei pentru degroşare
 N110 D00 Q11 P01 +2* Prescriere de degajare pentru prepoziţionare pe axa broşei
 N120 D00 Q12 P01 +350* Viteză de avans pentru frezare
 N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-50* Definirea piesei brute de prelucrat
 N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0*
 N150 T1 G17 S4000* Apelare sculă
 N160 G00 G40 G90 Z+250* Retragere sculă
 N170 L10.0* Apelare operaţie de prelucrare
 N180 D00 Q10 P01 +0* Resetare toleranţă
 N190 D00 Q18 P01 +5* Incrementul unghiului în planul X/Y pentru finisare
 N200 L10.0* Apelare operaţie de prelucrare
 N210 G00 G40 Z+250 M2* Retragere sculă, terminare program
 N220 G98 L10* Subprogramul 10: Operaţia de prelucrare
 N230 D01 Q23 P01 +Q11 P02 +Q6* Calculare coordonată Z pentru prepoziţionare
 N240 D00 Q24 P01 +Q4* Copiere unghi de început în spaţiu (plan Z/X)
 N250 D01 Q26 P01 +Q6 P02 +Q108* Compensare rază sferă pentru prepoziţionare
 N260 D00 Q28 P01 +Q8* Copiere poziţie de rotaţie în plan
 N270 D01 Q16 P01 +Q6 P02 -Q10* Ia în calcul toleranţa în raza sferei
 N280 G54 X+Q1 Y+Q2 Z-Q16* Decalare de origine către centrul sferei
 N290 G73 G90 H+Q8* Ia în calcul unghiul de început al poziţiei de rotaţie în plan
 N300 G98 L1* Prepoziţionare pe axa broşei
 N310 I+0 J+0* Setare pol în planul X/Y pentru prepoziţionare
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 N320 G11 G40 R+Q26 H+Q8 FQ12* Prepoziţionare în plan
 N330 I+Q108 K+0* Setare pol în planul Z/X, decalaj după raza sculei
 N340 G01 Y+0 Z+0 FQ12* Deplasare la adâncimea de prelucrare
 N350 G98 L2*
 N360 G11 G40 R+Q6 H+Q24 FQ12* Deplasare în sus într-un „arc” aproximat
 N370 D02 Q24 P01 +Q24 P02 +Q14* Actualizare unghi solid
 N380 D11 P01 +Q24 P02 +Q5 P03 2* Informare cu privire la starea de finisare a unui arc. Dacă nueste terminat, revenire la LBL 2
 N390 G11 R+Q6 H+Q5 FQ12* Deplasare la unghiul de sfârşit în spaţiu
 N400 G01 G40 Z+Q23 F1000* Retragere pe axa broşei
 N410 G00 G40 X+Q26* Prepoziţionare pentru arcul următor
 N420 D01 Q28 P01 +Q28 P02 +Q18* Actualizare poziţie de rotaţie în plan
 N430 D00 Q24 P01 +Q4* Resetare unghi solid
 N440 G73 G90 H+Q28* Activare poziţie nouă de rotaţie
 N450 D12 P01 +Q28 P02 +Q9 P03 1* Neterminat? Dacă nu este terminat, revenire la LBL 1
 N460 D09 P01 +Q28 P02 +Q9 P03 1*
 N470 G73 G90 H+0* Resetare rotaţie
 N480 G54 X+0 Y+0 Z+0* Resetare decalare de origine
 N490 G98 L0* Sfârşit subprogram
 N99999999 %SPHERE G71 *

Page 389
                        
                        

10Funcţii auxiliare

Page 390
                        
                        

Funcţii auxiliare 10.1 Introducerea funcţiilor auxiliare M şi STOP
 10
 390 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ISO | 9/2016
 10.1 Introducerea funcţiilor auxiliare M şiSTOP
 Noţiuni fundamentaleCu funcţiile auxiliare TNC - numite şi funcţii M - puteţi afecta
 rularea programului, de ex. o întrerupere a programuluifuncţiile maşinii, cum ar fi comutarea pornit/oprit a rotaţiei broşeişi a furnizării de agent de răcirecomportamentul pe traseu al sculei
 Puteţi introduce până la patru funcţii M (auxiliare) la capătulunui bloc de poziţionare sau într-un bloc separat. TNC afişeazăurmătoarea întrebare de dialog: Funcţie auxiliară M?Introduceţi de regulă numai numărul funcţiei auxiliare în dialogulde programare. Unele funcţii auxiliare pot fi programate cuparametri suplimentari. În acest caz, dialogul este continuat pentruintroducerea de parametri.În modurile Operare manuală şi Roată de mână electronică,funcţiile M sunt introduse cu tasta soft M.

Page 391
                        
                        

Introducerea funcţiilor auxiliare M şi STOP 10.1
 10
 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ISO | 9/2016 391
 Eficienţa funcţiilor auxiliareReţineţi că unele funcţii M sunt aplicate la începutul unui bloc depoziţionare, iar altele la sfârşit, indiferent de poziţia lor în blocul NC.Funcţiile M devin active în blocul în care sunt apelate.Unele funcţii M sunt active numai în blocul în care sunt programate.Dacă funcţia auxiliară este activă numai în blocul respectiv, fietrebuie să o anulaţi în blocul următor cu o altă funcţie M, fie va fianulată automat de TNC la încheierea programului.
 Dacă mai multe funcţii M sunt programate într-un bloc NC, ordinea de executare este după cumurmează:
 Funcţiile M care intră în vigoare la începutulblocului sunt executate înaintea celor care intră învigoare la sfârşitul bloculuiDacă toate funcţiile M intră în vigoare la începutulsau sfârşitul blocului, execuţia are loc în ordineaprogramată.
 Introducerea unei funcţii auxiliare într-un bloc STOPDacă programaţi un bloc STOP, rularea programului sau rularea detestare este întreruptă la acel bloc, de exemplu pentru inspecţiasculei. Puteţi, de asemenea, să introduceţi o funcţie M (auxiliară)într-un bloc STOP:
 Pentru a programa o întrerupere a rulăriiprogramului, apăsaţi tasta STOPIntroduceţi funcţia auxiliară M
 Exemplu de blocuri NCN87 G38 M6*
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 10.2 Funcţii auxiliare pentru verificarearulării programului, a broşei şi alichidului de răcire
 Prezentare generală
 Producătorul maşinii poate să influenţezecomportamentul funcţiilor auxiliare descrise mai jos.Consultaţi manualul maşinii.
 M Efect Valabil pentrubloc
 Pornire Terminare
 M0 OPRIRE programOPRIRE broşă
 ■
 M1 OPRIRE program opţionalOPRIRE broşă, dacă este necesarAgent de răcire OPRIT, dacă estenecesar (nu este activă în timpulRulării testului, funcţie determinatăde producătorul maşinii unelte)
 ■
 M2 STOP rulare programSTOP broşăSTOP lichid de răcireSalt de revenire la blocul 1 Ştergere afişaj de stareDomeniul funcţional depinde deparametrul maşiniiclearMode (nr.100901)
 ■
 M3 Broşă PORNITĂ în sens orar ■
 M4 Broşă PORNITĂ în sens antiorar ■
 M5 OPRIRE broşă ■
 M6 Schimbare sculăOPRIRE broşăOPRIRE program
 ■
 M8 Agent de răcire PORNIT ■
 M9 Agent de răcire OPRIT ■
 M13 Broşă PORNITĂ în sens orarAgent de răcire PORNIT
 ■
 M14 Broşă PORNITĂ în sens antiorarAgent de răcire PORNIT
 ■
 M30 La fel ca M2 ■

Page 393
                        
                        

Funcţii auxiliare pentru introducerea coordonatelor 10.3
 10
 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ISO | 9/2016 393
 10.3 Funcţii auxiliare pentru introducereacoordonatelor
 Programarea coordonatelor cu referinţe ale maşinii:M91/M92Scalarea decalării originiiPe scală, un marcaj de referinţă indică poziţia originii scalei.
 Originea maşiniiOriginea maşinii este necesară pentru următoarele operaţii:
 Definirea limitelor de avans transversal ale axei (comutatoarelimitare software)Apropierea de puncte de referinţe ale maşinii (de ex. poziţiile deschimbare a sculelor)Setarea unei origini a piesei de prelucrat
 Distanţa pe fiecare axă de la originea scalei la originea maşinii estedefinită de producătorul maşinii într-un parametru al maşinii.
 Comportamentul standardTNC raportează coordonatele la originea piesei de lucru.Mai multe informaţii: "Setarea originii fără un palpator 3-D",pagina 515
 Comportamentul cu M91 – Origine maşinăDacă doriţi ca referinţele coordonatelor dintr-un bloc de poziţionaresă fie făcute la originea maşinii, încheiaţi blocul cu M91.
 Dacă programaţi coordonate incrementale într-unbloc M91, introduceţi-le respectând ultima poziţieM91 programată. Dacă nu există nicio poziţieM91 programată în blocul activ NC, introduceţicoordonatele respectând poziţia curentă a sculei.
 Valorile coordonatelor de pe ecranul TNC sunt afişate respectândoriginea maşinii. Comutaţi afişarea coordonatelor din afişajul destare la REF.Mai multe informaţii: "Afişaje de stare", pagina 86
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 Comportamentul cu M92 – Origine suplimentară maşină
 Pe lângă originea maşinii, producătorul maşinii-unelte poate defini şi o poziţie suplimentară,dependentă de maşină, ca punct de referinţă.Pentru fiecare axă, producătorul maşinii-uneltedefineşte distanţa dintre originea maşinii şi aceastăorigine suplimentară a maşinii. Consultaţi manualulmaşinii.
 Dacă doriţi ca toate coordonatele din blocurile de poziţionare să sebazeze pe originea suplimentară a maşinii, încheiaţi aceste blocuricu M92.
 Compensarea razei rămâne aceeaşi în blocurileprogramate cu M91 sau M92. Lungimea sculei nueste inclusă.
 EfectFuncţiile M91 şi M92 sunt active numai în blocurile în care suntprogramate.M91 şi M92 devin active la începutul blocului.
 Originea piesei de prelucratDacă doriţi ca referinţele coordonatelor să fie făcute întotdeaunala originea maşinii, puteţi bloca setarea originii pentru una sau maimulte axe.Dacă setarea originii este blocată pentru toate axele, TNC nu vamai afişa DATĂ SET în modul Operare manuală.Ilustraţia prezintă sisteme de coordonate cu originea maşinii şioriginea piesei de prelucrat.
 M91/M92 în modul Rulare testPentru a putea simula grafic deplasările M91/M92, trebuie săactivaţi monitorizarea spaţiului de lucru şi să afişaţi piesa brută deprelucrat cu referire la originea setată.
 Mai multe informaţii: "Afişarea piesei brute de prelucrat în spaţiulde lucru (opţiunea 20)", pagina 571
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 Deplasarea pe poziţii într-un sistem de coordonateneînclinat cu un plan de lucru înclinat: M130Comportament standard cu un plan de lucru înclinatTNC ia ca referinţă coordonatele din blocurile de poziţionare însistemul de coordonate al planului de lucru înclinat.
 Comportament cu M130TNC ia ca referinţă coordonatele din blocurile de linii drepte cu plande lucru activ înclinat în sistemul de coordonate neînclinat al pieseide prelucrat.TNC poziţionează apoi scula înclinată la coordonatele programateale sistemului neînclinat al piesei de prelucrat.
 Pericol de coliziune!Blocurile de poziţionare sau ciclurile fixe următoaresunt efectuate într-un sistem de coordonate înclinat.Aceasta poate cauza probleme la ciclurile fixe cuprepoziţionare absolută.Funcţia M130 este permisă numai dacă funcţiaplanului de lucru înclinat este activă.
 EfectM130 funcţionează în sensul blocurilor, în blocurile de linii dreptefără compensare a razei sculei.
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 10.4 Funcţii auxiliare pentru comportareape traseu
 Prelucrare în paşi mici de contur: M97Comportamentul standardTNC introduce un arc de tranziţie la colţurile exterioare. Dacă paşiide contur sunt foarte mici însă, scula va deteriora conturulÎn astfel de cazuri, TNC întrerupe rularea programului şi genereazămesajul de eroare „Raza sculei este prea mare”.
 Comportament cu M97TNC calculează intersecţia elementelor de contur - ca şi la colţurileinterioare - şi deplasează scula peste acest punct.Programaţi M97 în acelaşi bloc cu colţul exterior.
 În loc de M97, trebuie să utilizaţi funcţia multmai puternică M120 LA. Mai multe informaţii:"Calcularea traseului cu compensarea razei în avans(LOOK AHEAD): M120 (opţiune software Funcţiiauxiliare)", pagina 401
 EfectM97 este aplicată numai în blocurile în care este programată.
 Un colţ prelucrat cu M97 nu va fi finisat complet.Puteţi prelucra din nou conturul cu o sculă mai mică.
 Exemplu de blocuri NCN50 G99 G01 ... R+20* Raza mare a sculei
 ...
 N130 X ... Y ... F ... M97* Deplasarea la punctul de contur 13
 N140 G91 Y-0.5 ... F ...* Prelucrarea pasului de contur mic 13 - 14
 N150 X+100 ...* Deplasarea la punctul de contur 15
 N160 Y+0.5 ... F ... M97* Prelucrarea pasului de contur mic 15 - 16
 N170 G90 X ... Y ... * Deplasarea la punctul de contur 17
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 Prelucrarea colţurilor de contururi deschise: M98Comportamentul standardTNC calculează intersecţiile traseelor cuţitului la colţurile interioareşi deplasează scula în noua direcţie la respectivele puncte.Dacă un contur este deschis la colţuri, aceasta va cauza oprelucrare incompletă.
 Comportament cu M98Cu funcţia auxiliară M98, TNC suspendă temporar compensarearazei pentru a se asigura că ambele colţuri sunt prelucrate complet:
 EfectM98 este aplicată numai în blocurile în care este programată.M98 devine activă la sfârşitul blocului.
 Exemplu de blocuri NCDeplasare la punctele de contur 10, 11 şi 12 succesiv:
 N100 G01 G41 X ... Y ... F ...*
 N110 X ... G91 Y ... M98*
 N120 X+ ...*

Page 398
                        
                        

Funcţii auxiliare 10.4 Funcţii auxiliare pentru comportarea pe traseu
 10
 398 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ISO | 9/2016
 Factor de viteză de avans pentru mişcări depătrundere: M103Comportamentul standardTNC deplasează scula la viteza de avans cel mai recentprogramată, indiferent de direcţia de avans transversal.
 Comportament cu M103TNC reduce viteza de avans când scula se deplasează în direcţianegativă a axei sculei. Viteza de avans la pătrundere FZMAX estecalculată cu viteza de avans cel mai recent programată FPROG şiun factor F%:FZMAX = FPROG x F%
 Programarea M103Dacă introduceţi M103 într-un bloc de poziţionare, TNC continuădialogul solicitându-vă factorul F.
 EfectM103 devine activă la începutul blocului. Pentru a anula M103, programaţi din nou M103 fără un factor.
 M103 este, de asemenea, aplicată într-un plan delucru înclinat activ. Reducerea vitezei de avansse aplică atunci în timpul avansului transversal îndirecţia negativă a axei înclinate a sculei.
 Exemplu de blocuri NCViteza de avans la pătrundere trebuie să reprezinte 20% din viteza de avans în plan.
 ... Viteza de avans actuală la conturare (mm/min.):
 N170 G01 G41 X+20 Y+20 F500 M103 F20* 500
 N180 Y+50* 500
 N190 G91 Z-2.5* 100
 N200 Y+5 Z-5* 141
 N210 X+50* 500
 N220 G90 Z+5* 500
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 Viteză de avans în milimetri pe rotaţie a broşei: M136Comportamentul standardTNC deplasează scula la viteza de avans programată F în mm/min
 Comportament cu M136
 În programele în inch, M136 nu este permisă încombinaţie cu noua viteză de avans alternată FU.Nu este permisă manevrarea broşei când este activăM136.
 Cu M136, TNC nu deplasează scula în mm/min, ci la viteza deavans programată F în milimetri per rotaţie broşă. Dacă modificaţiviteza broşei utilizând suprapunerea broşei, TNC modificăcorespunzător viteza de avans.
 EfectM136 devine activă la începutul blocului.Puteţi anula M136 programând M137.
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 Viteza de avans pentru arce de cerc: M109/M110/M111Comportamentul standardTNC aplică viteza de avans programată la traseul centrului sculei.
 Comportament la arce de cerc cu M109TNC ajustează viteza de avans pentru arcele de cerc la contururiinterioare şi exterioare astfel încât viteza de avans a muchieiaşchietoare a sculei să rămână constantă.
 Atenţie: Pericol pentru piesa de prelucrat şipentru sculă!Pe colţurile exterioare foarte mici, TNC poate creşteviteza de avans atât de mult, încât scula sau piesade prelucrat să fie deteriorată. Evitaţi M109 cu colţuriexterioare mici.
 Comportament la arce de cerc cu M110TNC păstrează constantă viteza de avans pentru arcele de cercnumai la contururile interioare. Reglarea vitezei de avans nu areniciun efect dacă prelucrarea are loc în exteriorul contururilorarcurilor circulare.
 Dacă definiţi M109 sau M110 înainte de a apelaun ciclu de prelucrare cu un număr mai mare de200, viteza de avans reglată este valabilă şi pentruarcele de cerc din aceste cicluri de prelucrare. Stareainiţială este restaurată după încheierea sau anulareaunui ciclu de prelucrare.
 EfectM109 şi M110 devin active la începutul blocului. Pentru a anulaM109 sau M110, introduceţi M111.
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 Calcularea traseului cu compensarea razei în avans(LOOK AHEAD): M120 (opţiune software Funcţiiauxiliare)Comportamentul standardDacă raza sculei este mai mare decât pasul de contur care trebuieprelucrat cu compensarea razei, TNC întrerupe rularea programuluişi generează un mesaj de eroare. M97” suprimă mesajul de eroare,dar aceasta va cauza marcaje de temporizare şi, de asemenea, vadeplasa colţul.Mai multe informaţii: "Prelucrare în paşi mici de contur: M97",pagina 396Când conturul programat conţine trăsături de ieşire filet, se poateca scula să deterioreze conturul.
 Comportament cu M120TNC verifică contururile cu rază compensată pentru degajări şiintersecţiile de traseu şi calculează traseul sculei în avans, dinblocul curent. Porţiunile de contur care ar putea fi deteriorate desculă nu sunt prelucrate (porţiunile întunecate din ilustraţie). Puteţide asemenea să utilizaţi M120 pentru a calcula compensarearazei sculei pentru date digitalizate sau create pe un sistem deprogramare extern. Aceasta însemnă că deviaţiile de la razateoretică a sculei pot fi compensate.Utilizaţi LA (Look Ahead – anticipare) după M120 pentru a definiun număr de blocuri (maximum: 99) pe care doriţi ca TNC să lecalculeze în avans. Reţineţi că, odată cu numărul de blocuri alese,creşte şi timpul de procesare a blocurilor.
 IntroducereDacă introduceţi M120 într-un bloc de poziţionare, TNC continuădialogul pentru blocul respectiv, solicitându-vă numărul de blocuriLA care să fie calculate în avans.
 EfectM120 trebuie să se afle într-un bloc NC care conţine, de asemenea,compensarea razei G41 sau G42. M120 este atunci aplicat de laacest bloc până ce
 compensarea razei este anulată cu G40M120 LA0 este programată sauM120 este programată fără LA saualt program este apelat cu %planul de lucru este înclinat cu Ciclul G80 sau funcţia PLAN
 M120 devine activă la începutul blocului.
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 RestricţiiDupă o oprire externă sau internă, puteţi reaccesa conturulnumai cu funcţia RESTAURARE POZ. AT N. Înainte de a începescanarea unui bloc, trebuie să anulaţi M120; în caz contrar, TNCva emite un mesaj de eroare.Dacă doriţi să vă apropiaţi de contur pe un traseu tangenţial,trebuie să utilizaţi funcţia APPR LCT. Blocul cu APPR LCT trebuiesă conţină numai coordonatele planului de lucru.Dacă doriţi să vă îndepărtaţi de contur pe un traseu tangenţial,trebuie să utilizaţi funcţia DEP LCT. Blocul cu DEP LCT trebuie săconţină numai coordonatele planului de lucru.Înainte de a utiliza funcţiile de mai jos, trebuie să anulaţi M120 şicompensarea razei:
 Ciclul G60 ToleranţăCiclul G80 Plan de lucruFuncţia PLANM114M128
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 Suprapunerea poziţionării cu roata de mână întimpul execuţiei programului: M118 (opţiuneasoftware Funcţii diverse)Comportamentul standardÎn modurile de rulare a programelor, TNC deplasează scula dupăcum este definit în programul piesei.
 Comportament cu M118M118 permite corecţii manuale cu roata de mână în timpul rulăriiprogramului. Programaţi M118 şi introduceţi o valoare specifică axei(axă liniară sau rotativă) în milimetri.
 Pericol de coliziune!Dacă modificaţi poziţia unei axe rotative cu funcţiaM118 de suprapunere a roţii de mână şi apoiexecutaţi M140, TNC ignoră valorile suprapuse cumişcarea de retragere.Acest lucru poate cauza mişcări nedorite saucoliziuni în cazul maşinilor al căror cap conţine axerotative.
 IntroducereDacă introduceţi M118 într-un bloc de poziţionare, TNC continuădialogul pentru blocul respectiv şi vă solicită valorile specifice axei.Coordonatele sunt introduse cu butoanele portocalii de direcţie aaxei sau cu tastatura ASCII.
 EfectAnulaţi poziţionarea roţii de mână programând din nou M118 fărăintrări pentru coordonate.M118 devine activă la începutul blocului.
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 Exemplu de blocuri NCPentru a putea utiliza roata de mână în timpul rulării programului,pentru a deplasa scula în planul de lucru X/Y cu ±1 mm şi în axarotativă B cu ±5° de la valoarea programată:
 N250 G01 G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 B5*
 M118 este eficientă într-un sistem de coordonateînclinat dacă activaţi funcţia planului de lucru înclinatpentru modul de operare Manual. Dacă funcţiaplanului de lucru înclinat nu este activă pentrumodul de operare Manual, este valabil sistemul decoordonate original al piesei de prelucrat.M118 este utilizabilă şi în modul de operare Poziţ. cuintrod. manuală date!
 Axa virtuală a sculei VT
 Constructorul maşinii-unelte trebuie să fi pregătitTNC pentru această funcţie. Consultaţi manualulmaşinii.
 Cu ajutorul axei virtuale a sculei, puteţi, de asemenea, avansatransversal în direcţia unei scule înclinate cu roata de mână, lamaşinile cu capete pivotante. Pentru a vă deplasa transversal pedirecţia axei virtuale a sculei, selectaţi axa VT pe afişajul roţii demână.Mai multe informaţii: "Traversarea cu roţi de mână electronice",pagina 491Cu o roată de mână HR 5xx, puteţi selecta axa virtuală direct cutasta portocalie a axei VI, dacă este necesar (consultaţi manualulmaşinii).Cu ajutorul funcţiei M118, puteţi efectua o suprapunere a roţii demână pe direcţia axei sculei active. În acest scop, trebuie să definiţicel puţin axa broşei cu intervalul de avans transversal permis (deex., M118 Z5) în funcţia M118 şi să selectaţi axa VT de pe roata demână.
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 Retragerea de la contur în direcţia axei sculei: M140Comportamentul standardÎn modurile de rulare program Rul. program bloc unic şi Rul.program secv. integr., TNC deplasează scula conform definiţiei dinprogramul de prelucrare.
 Comportament cu M140Cu M140 MB (deplasare înapoi) puteţi introduce un traseu îndirecţia axei sculei pentru îndepărtarea de la contur.
 IntroducereDacă introduceţi M140 într-un bloc de poziţionare, TNC continuădialogul solicitând traseul dorit pentru îndepărtarea sculei de lacontur. Introduceţi traseul cerut pe care să îl urmeze scula laîndepărtarea de la contur sau apăsaţi tasta soft MB MAX pentru avă deplasa la limita intervalului de avans transversal.Mai mult, puteţi programa viteza de avans la care scula va traversatraseul introdus. Dacă nu introduceţi o viteză de avans, TNC vadeplasa scula de-a lungul traseului introdus cu avans transversalrapid.
 EfectM140 este aplicată numai în blocul NC în care este programată.M140 devine activă la începutul blocului.
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 Exemplu de blocuri NCBlocul 250: Retragere sculă cu 50 mm de la contur.Blocul 251: Deplasare sculă la limita intervalului de avanstransversal.
 N250 G01 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB50*
 N251 G01 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX*
 M140 este valabilă şi dacă funcţia de plan înclinateste activă. La maşini cu capete pivotante, TNCdeplasează scula în sistem înclinat.Cu M140 MB MAX puteţi să retrageţi numai în direcţiepozitivă.Definiţi de fiecare dată o apelare de sculă cu axasculei înainte de executarea M140; în caz contrar,direcţia de avans transversal nu este definită
 Pericol de coliziune!Dacă modificaţi poziţia unei axe rotative cu funcţiaM118 de suprapunere a roţii de mână şi apoiexecutaţi M140, TNC ignoră valorile suprapuse cumişcarea de retragere.Acest lucru poate cauza mişcări nedorite saucoliziuni în cazul maşinilor al căror cap conţine axerotative.
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 Oprirea monitorizării palpatorului: M141Comportamentul standardCând tija este deviată, TNC returnează un mesaj de eroare,atenţionându-vă asupra încercării de a deplasa o axă a maşinii.
 Comportament cu M141TNC deplasează axele maşinii chiar dacă palpatorul este deviat.Această funcţie este necesară dacă doriţi să scrieţi propriul ciclu demăsurare în legătură cu ciclul de măsurare 3, pentru a retrage tijaprintr-un bloc de poziţionare după ce a fost deviată.
 Pericol de coliziune!Dacă utilizaţi M141, asiguraţi-vă că retrageţipalpatorul în direcţia corectă.M141 funcţionează numai pentru deplasări cu blocuriliniare.
 EfectM141 este aplicată numai în blocul în care este programată.M141 devine valabilă la începutul blocului.
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 Ştergere rotaţie de bază: M143Comportamentul standardRotaţia de bază este aplicată până la resetare sau suprascriere cuo nouă valoare.
 Comportament cu M143TNC şterge o rotaţie de bază programată din programul NC.
 Funcţia M143 nu este permisă în cazul pornirii lamijlocul programului.
 EfectM143 este aplicată numai în blocul NC în care este programată.M143 devine activă la începutul blocului.
 M143 şterge elementele din coloanele SPA, SPB şiSPC din tabelul de presetări; reactivarea rândurilorde presetări corespunzătoare nu activează rotaţia debază ştearsă.
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 Retragere automată a sculei de la contur la o oprireNC: M148Comportamentul standardLa o oprire NC, TNC opreşte toate mişcările de deplasare. Scula seopreşte din mişcare la punctul de întrerupere.
 Comportament cu M148
 Funcţia M148 trebuie activată de producătorulmaşinii unelte. Producătorul maşinii-unelte defineşte,într-un parametru, calea care trebuie urmată de TNCla un avans transversal la comanda LIFTOFF.
 Setaţi parametrul Y din coloana LIFTOFF a tabelului de scule pentruscula activă. TNC retrage apoi scula de la contur cu max. 2 mm pedirecţia axei sculei.Mai multe informaţii: "Introducerea datelor sculei în tabel",pagina 204LIFTOFF devine valabilă în următoarele situaţii:
 O oprire NC declanşată de dvs.O oprire NC declanşată de software, de ex. dacă a apărut oeroare în sistemul de acţionareCând apare o întrerupere la alimentare
 Pericol de coliziune!Reţineţi că, mai ales la suprafeţele curbate, suprafaţapoate fi deteriorată în timpul revenirii la contur.Retrageţi scula înainte de a reveni la contur!Definiţi valoarea cu care să fie retrasă scula înparametrul CfgLiftOff (nr. 201400) De asemenea,puteţi opri funcţia în acelaşi parametru CfgLiftOff(nr. 201400).
 EfectM148 este aplicată până este dezactivată cu M149.M148 devine activă la începutul blocului, iar M149 – la sfârşitulblocului.
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 Rotunjirea colţurilor: M197Comportamentul standardTNC introduce un arc de tranziţie la colţurile exterioare cucompensarea activă a razei. Aceasta poate duce la lustruireamarginii.
 Comportament cu M197Cu funcţia M197, conturul de la colţ este extins tangenţial,ulterior fiind inserat un arc de tranziţie mai mic. Când programaţifuncţia M197 şi apăsaţi pe tasta ENT, TNC deschide câmpul deintroducere DL. În DL, definiţi lungimea cu care TNC prelungeşteelementele conturului. Cu M197, raza colţului este redusă, colţul selustruieşte mai puţin, iar mişcarea de avans transversal este încătangenţială.
 EfectFuncţia M197 este operaţională la nivel de blocuri şi numai lacolţurile exterioare.
 Exemplu de blocuri NC
 G01 X... Y... RL M197 DL0.876*
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 11.1 Prezentare generală a funcţiilorspeciale
 TNC pune la dispoziţie următoarele funcţii speciale puternice,pentru un număr mare de aplicaţii:
 Funcţie DescriereControlul activ al vibraţiilor (nr. opţiune 145) pagina 419
 Lucrul cu fişierele text pagina 422
 Lucrul cu tabelele liber definibile pagina 426
 Apăsaţi pe FCT SPEC şi tastele soft corespunzătoare pentru aaccesa alte funcţii speciale ale TNC. În tabelele următor se găseşteo prezentare generală a funcţiilor disponibile.
 Meniul principal pentru funcţiile speciale SPEC FCTApăsaţi tasta soft FUNCŢII SPECIALE pentru aselecta funcţiile speciale
 Tastă soft Funcţie DescriereDefiniţi valorile presetate aleprogramului
 pagina 413
 Funcţii de prelucrare aconturului şi punctelor
 pagina 413
 Definiţi funcţia PLANE pagina 441
 Definiţi diferite funcţii DIN/ISO pagina 414
 Asistenţă programare pagina 171
 După apăsarea tastei SPEC FCT, puteţi deschidefereastra de selectare smartSelect cu tasta GOTO.TNC afişează o prezentare generală a structurii cutoate funcţiile disponibile. Puteţi să navigaţi rapid cucursorul sau cu mouse-ul şi să selectaţi funcţiile dindiagrama ramificată. TNC afişează asistenţa onlinepentru funcţiile specifice în fereastra din dreapta.
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 Meniul valorilor presetate ale programuluiApăsaţi tasta soft Valori presetate program
 Tastă soft Funcţie DescriereDefinire piesă deprelucrat brută
 pagina 131
 Selectare tabel de origine Consultaţi Manualulutilizatoruluipentruprogramareaciclurilor
 Definiţi parametrii globaliai ciclului
 Consultaţi Manualulutilizatoruluipentruprogramareaciclurilor
 Meniul pentru funcţii de prelucrare contur şi puncteApăsaţi tasta soft pentru funcţii de contur şiprelucrare în punct
 Tastă soft Funcţie DescriereAsignare descriere contur Consultaţi Manualul
 utilizatoruluipentruprogramareaciclurilor
 Selectaţi o definiţie decontur
 Consultaţi Manualulutilizatoruluipentruprogramareaciclurilor
 Definiţi o formulăcomplexă de contur
 Consultaţi Manualulutilizatoruluipentruprogramareaciclurilor
 Selectaţi fişierul pt.puncte cu poziţii deprelucrare
 Consultaţi Manualulutilizatoruluipentruprogramareaciclurilor
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 Meniu cu diferite funcţii DIN/ISOApăsaţi tasta soft pentru definirea diferitelor funcţiiDIN/ISO
 Tastă soft Funcţie DescriereDefiniţi funcţii de şir pagina 366
 Definiţi viteza în impulsuri abroşei
 pagina 432
 Definiţi durata detemporizare
 pagina 434
 Definirea funcţiilor DIN/ISO pagina 421
 Adăugarea comentariilor pagina 173
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 11.2 Gestionarea portsculelor
 Noţiuni fundamentalePuteţi crea şi gestiona portscule folosind gestionarul de portscule.Sistemul de control ia în considerare portsculele în timpulcalculelor.Pe maşinile cu 3 axe, portsculele pentru capete cu unghi pedreapta facilitează procesarea pe axele X şi Y ale sculei, deoarecesistemul de control ia în calcul dimensiunile capetelor în unghi.Cu opţiunea software nr. 8, Set funcţii avansate 1, puteţi înclinaplanul de lucru la unghiul capetelor în unghi amovibile pentru acontinua să lucraţi pe axa Z a sculei.Este necesar să urmaţi paşii de mai jos astfel încât sistemul decontrol să includă portsculele în calcule:
 Salvaţi şabloanele de portsculeAlocaţi portsculelor parametri de introducereAlocaţi portscule parametrizate
 Salvaţi şabloanele de portsculeNumeroase portscule diferă de celelalte numai în ceea ce priveştedimensiunile, având, însă, geometrii identice. Pentru ca proiectareatuturor portsculelor de către dvs. să nu fie necesară, HEIDENHAINfurnizează un set de şabloane de portscule gata pregătite.Şabloanele portsculelor sunt modele 3-D cu geometrii fixe, însădimensiuni editabile.Şabloanele de portscule trebuie salvate în TNC:\system\Toolkinematics şi trebuie să aibă extensia .cft.
 Dacă pe sistemul dvs. de control nu sunt disponibileşabloane de portscule, descărcaţi datele necesare dela adresa:http://www.klartext-portal.com/nc-solutions/en
 Dacă aveţi nevoie de şabloane de portsculesuplimentare, contactaţi producătorul maşinii sau unfurnizor terţ.
 Şabloanele portsculelor pot include mai multesubfişiere. Dacă subfişierele sunt incomplete,sistemul de control va afişa un mesaj de eroare.Nu utilizaţi şabloane de portscule incomplete!
 http://www.klartext-portal.com/nc-solutions/en
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 Alocaţi portsculelor parametri de introducereÎnainte ca sistemul de control să includă o portsculă în calcule,trebuie să introduceţi dimensiunile reale în şablonul portsculei.Aceşti parametri sunt introduşi în instrumentul suplimentarToolHolderWizard.Salvaţi portsculele parametrizate cu extensia .cfx în directorul TNC:\system\Toolkinematics.Instrumentul suplimentar ToolHolderWizard este utilizat înprimul rând cu mouse-ul. Cu ajutorul mouse-ului, puteţi seta, deasemenea, configuraţia dorită a ecranului, trasând o linie întrezonele Parametru, Grafică asistenţă şi Grafică 3-D cu butonul dinstânga al mouse-ului apăsat.Următoarele pictograme sunt disponibile în instrumentulsuplimentar ToolHolderWizard:
 Pictogramă FuncţieÎnchideţi instrumentul
 Deschidere fişier
 Comutare între vizualizarea de tip model desârmă şi cea de tip obiect solid
 Comutaţi între vizualizarea umbrită ceatransparentă
 Afişaţi sau ascundeţi vectorii de transformare
 Afişaţi sau ascundeţi numele obiectelor decoliziune
 Afişaţi sau ascundeţi punctele de testare
 Afişaţi sau ascundeţi punctele de măsurare
 Reveniţi la vizualizarea iniţială a modelului 3-D
 Dacă şablonul portsculei nu conţine vectoride transformare, nume, puncte de testare şipuncte de măsurare, instrumentul suplimentarToolHolderWizard nu va executa nicio funcţie laapăsarea pictogramelor corespunzătoare.
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 Procedaţi după cum urmează pentru a parametriza şabloaneleportsculelor şi a salva parametrii respectivi:
 Mod de operare: Apăsaţi tasta OPERAREMANUALĂ
 Apăsaţi tasta soft TABEL SCULE
 Apăsaţi tasta soft EDITARE
 Deplasaţi cursorul pe coloana KINEMATIC
 Apăsaţi tasta soft SELECTARE
 Apăsaţi tasta soft ASISTENT PORTSCULESistemul de control deschide instrumentulsuplimentar ToolHolderWizard într-o fereastrăcontextualăApăsaţi pictograma DESCHIDERE FIŞIERSistemul de control deschide o fereastrăcontextualăSelectaţi şablonul portsculei dorite folosind ecranulde previzualizareApăsaţi butonul OKSistemul de control deschide şablonul portsculeidoriteCursorul este plasat pe prima valoareparametrizabilăReglaţi valorileIntroduceţi numele portsculei parametrizate înzona Fişier generatApăsaţi butonul GENERARE FIŞIERDacă este necesar, răspundeţi la mesajul de pesistemul de controlApăsaţi pictograma ÎNCHIDERESistemul de control închide instrumentulsuplimentar
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 Alocaţi portscule parametrizatePentru a permite sistemului de control să includă o portsculăparametrizată în calcule, este necesar să alocaţi portscula uneiscule şi să apelaţi din nou scula.
 Portsculele parametrizate pot include mai multesubfişiere. Dacă subfişierele sunt incomplete,sistemul de control va afişa un mesaj de eroare.Utilizaţi numai portscule parametrizate complet!
 Procedaţi după cum urmează pentru a aloca unei scule o portsculăparametrizată:
 Mod de operare: Apăsaţi tasta OPERAREMANUALĂ
 Apăsaţi tasta soft TABEL SCULE
 Apăsaţi tasta soft EDITARE
 Deplasaţi cursorul pe coloana KINEMATIC a sculeidorite
 Apăsaţi tasta soft SELECTARESistemul de control deschide o fereastrăcontextuală cu portscule parametrizateSelectaţi portscula dorită folosind ecranul deprevizualizareApăsaţi tasta soft OKSistemul de control copiază numele portsculeiselectate în coloana KINEMATICPărăsiţi tabelul de scule
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 11.3 Controlul activ al vibraţiilor ACC(opţiunea 145)
 Aplicaţie
 Consultaţi manualul maşinii.Această caracteristică trebuie să fie activată şiadaptată de către producătorul maşinii-unelte.
 În procesul de degroşare (frezare mecanică) sunt implicate forţeputernice. În funcţie de viteza broşei, de rezonanţele din maşina-unealtă şi de volumul aşchiilor (rata eliminării aşchiilor în timpulfrezării), scula poate să înceapă uneori să vibreze. Aceastăvibraţie solicită foarte mult maşina şi cauzează semne inesteticepe suprafaţa piesei de lucru. Scula, de asemenea, este supusăunei uzuri pronunţate şi neregulate din cauza vibraţiilor. În situaţiiextreme, se poate produce ruperea sculei.Pentru a reduce riscul de vibraţii, HEIDENHAIN oferă acum osoluţie eficientă prin sistemul ACC (Active Chatter Control –controlul activ al vibraţiilor). Folosirea acestei funcţii de control estedeosebit de avantajoasă în timpul operaţiunilor ample de tăiere.ACC permite rate de eliminare a metalului substanţial mai ridicate.Acest lucru face posibilă creşterea ratei de eliminare a metaluluicu până la 25 % şi chiar mai mult, în funcţie de tipul maşinii. Veţireduce astfel sarcina mecanică asupra maşinii şi, în acelaşi timp,veţi mări durata de viaţă a sculelor pe care le folosiţi.
 De reţinut că funcţia ACC a fost dezvoltată în specialpentru operaţiuni ample de tăiere şi este eficientăîndeosebi sub acest aspect. Trebuie să efectuaţiteste corespunzătoare pentru a vă asigura căfuncţia ACC este avantajoasă şi în timpul degroşăriistandard.Când utilizaţi funcţia ACC, trebuie să introduceţinumărul de aşchieri ale uneltei CUT pentru unealtacorespunzătoare din tabelul de scule TOOL.T.
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 Activarea/dezactivarea ACCPentru a activa ACC, setaţi mai întâi coloana ACC la Y (tastaENT = Y, NO ENT = N) pentru scula respectivă din tabelul de sculeTOOL.TActivaţi/dezactivaţi ACC pentru modul de prelucrare:
 Mod de operare: Apăsaţi tasta Rul. program,secv. integrală, Rulare program, bloc unic sauPoziţ. cu introd. manuală dateSchimbaţi rândul de taste soft
 Activarea ACC: Setaţi tasta soft la PORNIT; TNCafişează simbolul ACC în afişajul de poziţieMai multe informaţii: "Afişaje de stare",pagina 86Pentru a activa ACC: Setaţi tasta soft la OPRIT
 Dacă ACC este activat, TNC afişează simbolul pe afişajul depoziţie.
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 11.4 Definirea funcţiilor DIN/ISO
 Prezentare generală
 Dacă este conectată o tastatură USB, puteţi săintroduceţi, de asemenea, funcţiile DIN/ISO prinutilizarea tastaturii USB.
 TNC oferă taste soft cu următoarele funcţii pentru creareaprogramelor DIN/ISO:
 Tastă soft FuncţieSelectarea funcţiilor ISO
 Viteză de avans
 Deplasările uneltei, ciclurile şi funcţiile program
 Coordonata X a centrului cercului sau polului
 Coordonata Y a centrului cercului sau polului
 Apelarea etichetei pentru repetarea secţiunii deprogram şi subprogram
 Funcţie auxiliară
 Număr bloc
 Apel sculă
 Coordonată polară unghi
 Coordonata Z a centrului cercului sau polului
 Coordonată polară rază
 Viteză broşă
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 11.5 Crearea fişierelor text
 AplicaţiePuteţi utiliza editorul text al TNC pentru a scrie şi edita texte.Aplicaţii tipice:
 Înregistrarea rezultatelor testelorDocumentarea procedurilor de lucruCreare colecţie formule
 Fişierele text au extensia .A (de la ASCII). Dacă doriţi să editaţi alttip de fişiere, trebuie să le transformaţi în prealabil în fişiere tip .A.
 Deschiderea şi închiderea fişierelor textMod de operare: Apăsaţi tasta ProgramarePentru a apela gestionarul de fişiere, apăsaţi tasta PGM MGT.Afişaţi toate fişierele de tip .A: Apăsaţi tastele soft SELECTARETIP şi AFIŞ. TOT una după altaSelectaţi un fişier şi deschideţi-l cu tasta soft SELECTARE saucu tasta ENT sau creaţi un fişier nou introducând noul nume defişier şi confirmând cu tasta ENT
 Pentru a ieşi din editorul de text, apelaţi gestionarul de fişiere şiselectaţi un fişier de alt tip, de exemplu un program al piesei.
 Tastă soft Mişcări cursorDeplasare spre dreapta cu un cuvânt
 Deplasare spre stânga cu un cuvânt
 Deplasare la pagina următoare
 Deplasare la pagina anterioară
 Cursorul la începutul fişierului
 Cursorul la sfârşitul fişierului
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 Editarea textelorDeasupra primei linii a editorului de text există un câmp deinformaţii care afişează numele fişierului, locaţia şi informaţiiledespre linie:
 Fişier: Numele fişierului textLinie: Linia în care se află cursorul în momentul de faţăColoană: Coloana în care se află cursorul în momentul de faţă
 Textul este inserat sau suprascris în locaţia cursorului. Puteţideplasa cursorul în orice poziţie doriţi din fişierul text apăsândtastele săgeţi.Puteţi introduce un paragraf cu tasta RETURN sau ENT.
 Ştergerea şi reinserarea caracterelor, cuvintelor şiliniilorCu editorul de text, puteţi şterge cuvinte şi chiar linii şi le puteţiinsera în locaţia dorită din text.
 Deplasaţi cursorul pe cuvântul sau linia pe care doriţi să leştergeţi şi să le inseraţi într-un alt loc din textApăsaţi tasta soft ŞTERGERE CUVÂNT sau ŞTERGERE LINIE:Textul este şters şi salvat temporar.Deplasaţi cursorul în locul în care doriţi să introduceţi textul şiapăsaţi tasta soft INSERARE LINIE/ CUVÂNT.
 Tastă soft FuncţieŞtergere şi stocare temporară a unei linii
 Ştergere şi stocare temporară a unui cuvânt
 Ştergere şi stocare temporară a unui caracter
 Inserare linie sau cuvânt stocat temporar
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 Editarea blocurilor textPuteţi copia şi şterge blocuri text de orice dimensiune şi puteţi să leinseraţi în locaţii diferite. Înainte de a efectua oricare dintre acestefuncţii de editare, trebuie să selectaţi în prealabil blocul text dorit:
 Pentru a selecta un bloc text: Deplasaţi cursorul la primulcaracter al textului pe care doriţi să-l selectaţi.
 Apăsaţi tasta soft SELECTARE BLOC.Deplasaţi cursorul la ultimul caracter al textului pecare doriţi să-l selectaţi. Puteţi selecta linii întregideplasând cursorul în sus sau în jos cu tastelesăgeţi - testul selectat este afişat cu o culoarediferită.
 După ce aţi selectat blocul text dorit, puteţi edita textul cuurmătoarele taste soft:
 Tastă soft FuncţieŞtergerea şi stocarea temporară a bloculuiselectat
 Stocarea temporară a blocului selectat fărăştergere (copiere)
 Dacă doriţi, puteţi insera blocul stocat temporar într-o altă locaţie:Deplasaţi cursorul la locaţia în care doriţi să inseraţi blocul textstocat temporar
 Apăsaţi tasta soft INSERARE BLOC pentru a inserablocul text.
 Puteţi insera blocuri text stocate temporar de câte ori doriţi
 Transferarea blocului selectat în alt fişierSelectaţi blocul text conform indicaţiilor anterioare
 Apăsaţi tasta soft ADĂUGARE LA FIŞIER. TNCafişează dialogul instantaneu Fişier destinaţie =Introduceţi calea şi numele fişierului destinaţie.TNC adaugă fişierul selectat la sfârşitul fişieruluispecificat. Dacă nu este găsit niciun fişierdestinaţie cu numele specificat, TNC creează unfişier nou cu textul selectat.
 Inserarea altui fişier la locaţia cursoruluiDeplasaţi cursorul la locaţia din text în care doriţi să inseraţi altfişier
 Apăsaţi tasta soft CITIRE FIŞIER. TNC afişeazădialogul instantaneu Nume fişier =Introduceţi calea şi numele fişierului pe care doriţisă îl inseraţi
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 Găsirea porţiunilor de textCu editorul de text, puteţi căuta cuvinte sau şiruri de caractere dintr-un text. Sunt disponibile două funcţii:
 Căutarea textului curentFuncţia de căutare este utilizată pentru căutarea următoarei apariţiia cuvântului pe care se află cursorul în momentul respectiv:
 Deplasaţi cursorul pe cuvântul dorit.Pentru a selecta funcţia de căutare, apăsaţi tasta soft CĂUTARE.Apăsaţi tasta soft CĂUTARE CUVÂNT CURENT.Pentru a căuta un cuvânt: apăsaţi tasta soft CĂUTARE.Terminaţi funcţia de căutare: Apăsaţi tasta soft END
 Căutarea oricărui textPentru a selecta funcţia de căutare, apăsaţi tasta soft CĂUTARE.TNC afişează dialogul instantaneu Căutare text:Introduceţi textul pe care doriţi să-l căutaţiPentru a căuta text: apăsaţi tasta soft CĂUTARE.Terminaţi funcţia de căutare: Apăsaţi tasta soft END
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 11.6 Tabelele liber definibile
 Noţiuni fundamentaleÎn tabelele liber definibile puteţi citi şi memora orice informaţii dinprogramul NC. Funcţiile parametrului Q de la D26 la D28 sunt pusela dispoziţie în acest sens.Puteţi modifica formatul tabelelor liber definibile, adică coloanele şiproprietăţile lor, utilizând editorul de structură. Acestea vă permit săcreaţi tabele care sunt dimensionate exact pe măsura aplicaţiei dvs.De asemenea, puteţi comuta între vizualizarea tabel (setareimplicită) şi vizualizare formular.
 Crearea unui tabel liber definibilPentru a apela gestionarul de fişiere, apăsaţi tasta PGM MGTIntroduceţi orice nume de fişier cu extensia .TAB şi confirmaţi cutasta ENT. TNC afişează o fereastră contextuală cu formatele detabele memorate permanentUtilizaţi tasta săgeată pentru a selecta şablonul de tabel,de ex.EXAMPLE.TAB şi confirmaţi cu tasta ENT: TNC deschideun tabel nou în formatul predefinitPentru a adapta tabelul la cerinţele dvs., trebuie să editaţiformatul de tabelMai multe informaţii: "Editarea formatului de tabel",pagina 427
 Constructorii de maşini-unelte îşi pot defini propriileşabloane de tabel şi le pot salva în TNC. La creareaun tabel nou, TNC deschide o fereastră contextualăîn care sunt listate toate şabloanele de tabeldisponibile.
 De asemenea, vă puteţi salva propriile şabloanede tabel în TNC. Pentru aceasta, creaţi un tabelnou, modificaţi formatul tabelului şi salvaţi tabelul îndirectorul TNC:\system\proto. Apoi, şablonul dvs.va fi, de asemenea, disponibil în caseta listă pentruşabloanele de tabel atunci când creaţi un tabel nou.
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 Editarea formatului de tabelApăsaţi tasta soft EDITARE FORMAT (comutaţi rândul de tastesoft): TNC deschide formularul de editare în care este afişatăstructura tabelului. Semnificaţiile comenzilor de structură (intrăriantet) sunt afişate în tabelul următor.
 Comandă destructurare
 Semnificaţie
 Coloanedisponibile:
 Lista tuturor coloanelor incluse în tabel
 Deplasareanterior:
 Înregistrarea evidenţiată în Coloanedisponibile este mutată în faţa acesteicoloane
 Nume Nume coloană: Este afişat în antet
 Tip coloană TEXT: Introducere textSEMN: Semnul + sau - BIN: Număr binarDEC: Număr zecimal, pozitiv, întreg(număr cardinal)HEX: Număr hexazecimalINT: Număr întregLUNGIME: Lungimea (convertită înprogramele care utilizează inchi)AVANS: Viteză avans (mm/min sau 0,1inch/min)IFEED: Viteză avans (mm/min sau inch/min)FLOAT: Număr cu virgulă mobilăBOOL: Valoare logicăINDEX: IndexTSTAMP: Format fix pentru dată şi orăUPTEXT: Introducere text cu majusculeNUME CALE: Numele căii
 Valoare implicită Valoarea implicită pentru câmpurile dinaceastă coloană
 Lăţime Lăţimea coloanei (numărul de caractere)
 Cheie primară Prima coloană din tabel
 Nume de coloanădependent delimbă
 Dialoguri dependente de limbă
 Puteţi utiliza un mouse conectat sau tastatura TNC pentrunavigarea în formular. Navigarea utilizând tastatura TNC:
 Apăsaţi tastele de navigare pentru a accesacâmpurile de introducere. Utilizaţi tastele cusăgeţi pentru a naviga în interiorul unui câmpde introducere. Pentru deschiderea meniurilorderulante, apăsaţi tasta GOTO.
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 Într-un tabel care conţine deja linii, nu puteţi modificaproprietăţile tabelului Nume şi Tip coloană. După ceaţi şters toate liniile, puteţi modifica aceste proprietăţi.Dacă este necesar, creaţi o copie de rezervă atabelului în prealabil.Într-un câmp al tipului de coloană TSTAMP, puteţireseta o valoare nevalidă dacă apăsaţi tasta CE şi,apoi, tasta ENT.
 Ieşirea din editorul de structurăApăsaţi tasta soft OK. TNC închide formularul editorului şi aplicămodificările. Toate modificările sunt anulate prin apăsarea tasteisoft ANULARE.
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 Comutarea între vizualizarea tabel şi cea formularToate tabelele cu extensia de fişier .TAB pot fi deschise învizualizarea listă sau în cea formular.
 Apăsaţi tasta pentru setarea configuraţieiecranului. Selectaţi tasta soft respectivă pentruvizualizarea listă sau cea formular (vizualizareaformular: cu sau fără texte de dialog)
 În vizualizarea formular, TNC afişează în jumătatea stângă aecranului numerele liniilor cu conţinutul primei coloane.În jumătatea dreaptă puteţi modifica datele.
 Apăsaţi tasta ENT sau tasta săgeată pentru a trece la următorulcâmp de introducerePentru a selecta o altă linie, apăsaţi tasta de navigare (simbolulunui dosar). Astfel, cursorul se deplasează la fereastra dinstânga şi puteţi selecta linia dorită cu tastele cu săgeţi. Apăsaţipe tasta de navigare de culoare verde pentru a reveni lafereastra de introducere.
 D26 – Deschideţi un tabel care poate fi definit liberCu funcţia D26: TABOPEN se deschide un tabel liber definibil, încare se poate scrie cu D27 sau din care se poate citi cu D28.
 Într-un program NC, poate fi deschis un singur tabella un moment dat. Un bloc nou cu D26 închideautomat ultimul tabel deschis.Tabelul care urmează să fie deschis trebuie să aibăextensia de fişier .TAB.
 Deschideţi tabelul TAB1.TAB, care este salvat în directorulTNC:\DIR1.
 N56 D26 TNC:\DIR1\TAB1.TAB
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 D27 – Scrierea într-un tabel liber definibilCu funcţia D27, puteţi scrie în tabelul deschis anterior cu D26.Puteţi defini şi scrie mai multe nume de coloană într-un bloc D27.Numele de coloană trebuie scrise între ghilimele şi separatede o virgulă. Definiţi valorile pe care TNC le va scrie în coloanarespectivă cu parametri Q.
 Reţineţi că, în mod implicit, funcţia De asemenea,funcţia D27 scrie valorile în tabelul deschis curentîn modul Test program. Funcţia D18 ID992 NR16permite interogarea modului de operare în careurmează a fi rulat programul. Dacă funcţia D27urmează a rula numai în modurile de operare Rulareprogram, bloc unic şi Rul. program, secv. integrală,puteţi omite secţiunea de program respectivăutilizând o comandă de salt.Mai multe informaţii: "Deciziile dacă-atunci pentruparametrii Q", pagina 337Puteţi scrie numai câmpuri de tabele numerice.Dacă doriţi să scrieţi mai mult de o coloană într-unbloc, trebuie să salvaţi valorile sub numere succesiveale parametrului Q.
 ExempluDoriţi să scrieţi în coloanele „Rază”, „Adâncime” şi „D”, de pe linia5 a tabelului curent deschis. Valoarea care urmează a fi scrisă întabel trebuie salvată în parametrii Q Q5, Q6 şi Q7.
 N53 Q5 = 3.75
 N54 Q6 = -5
 N55 Q7 = 7.5
 N56 D27 P01 5/"RADIUS,DEPTH,D" = Q5

Page 431
                        
                        

Tabelele liber definibile 11.6
 11
 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ISO | 9/2016 431
 D28 – Citirea dintr-un tabel liber definibilCu funcţia D28, puteţi citi din tabelul deschis anterior cu D26.Puteţi defini, respectiv scrie mai multe nume de coloană într-un blocD28. Numele de coloană trebuie scrise între ghilimele şi separatede o virgulă. În blocul D28 puteţi defini numărul parametrului Q încare TNC va scrie valoarea citită prima.
 Puteţi citi numai câmpuri de tabele numerice.Dacă doriţi să citiţi mai mult de o coloană într-unbloc, TNC va salva valorile sub numere succesive aleparametrului Q.
 ExempluDoriţi să citiţi valorile din coloanele „Rază”, „Adâncime” şi „D”,de pe linia 6 a tabelului curent deschis. Salvaţi prima valoare înparametrul Q Q10 (a doua valoare în Q11, a treia valoare în Q12).
 N56 D28 Q10 = 6/"RADIUS,DEPTH,D"
 Personalizaţi vizualizarea tabelului
 Această funcţie poate fi utilizată numai cu acordulproducătorului maşinii.
 Tastăsoft
 Funcţie
 Adaptarea formatelor tabelelor prezente dupăschimbarea versiunii software a sistemului decontrol
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 11.7 Viteza în impulsuri a broşeiFUNCTION S-PULSE
 Programaţi viteza în impulsuri a broşeiAplicaţie
 Comportamentul acestei funcţii variază în funcţie demaşina respectivă.Consultaţi manualul maşinii.
 Utilizând S-PULSE FUNCTION, puteţi programa o viteză în impulsuria broşei, atunci când lucraţi la o viteză constantă a broşei.Puteţi defini durata unei vibraţii (lungimea perioadei) utilizândvaloarea de introducere P-TIME sau o modificare procentuală avitezei la valoarea de introducere SCALE. Viteza broşei se schimbăurmând un traseu sinusoidal în jurul valorii ţintă.
 ProcedurăEfectuaţi paşii următori pentru definire:
 Afişaţi rândul de taste soft cu funcţii speciale
 Selectaţi meniul pentru definirea diferitelor funcţiiconversaţionale
 Apăsaţi tasta soft FUNCŢIE BROŞĂ.
 Apăsaţi tasta soft IMPULS BROŞĂDefiniţi lungimea perioadei P-TIMEDefiniţi schimbarea vitezei SCALE
 Sistemul de control nu depăşeşte niciodată limita deviteză programată. Viteza broşei este menţinută pânăce curba sinusoidală a funcţiei S-PULSE FUNCTIONscade următoarea dată sub viteza maximă.
 Bloc NCN30 FUNCTION S-PULSE P-TIME10
 SCALE5*
 SimboluriÎn bara de stare, simbolul indică starea vitezei în impulsuri aarborelui:
 Pictogramă FuncţieViteza în impulsuri a broşei este activă
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 Resetaţi viteza în impulsuri a broşeiUtilizaţi funcţia S-PULSE RESET pentru a reseta viteza în impulsuri abroşei.Efectuaţi paşii următori pentru definire:
 Afişaţi rândul de taste soft cu funcţii speciale
 Selectaţi meniul pentru definirea diferitelor funcţii înlimbaj simplu
 Apăsaţi tasta soft FUNCŢIE BROŞĂ.
 Apăsaţi tasta soft RESETARE IMPULS BROŞĂ.
 Bloc NCN40 FUNCTION S-PULSE RESET*
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 11.8 Durata de temporizare FUNCŢIAAVANS
 Programarea duratei de temporizareAplicaţie
 Comportamentul acestei funcţii variază în funcţie demaşina respectivă.Consultaţi manualul maşinii.
 FUNCŢIA TEMPORIZARE AVANS este utilizată pentru programareaîn secunde a unei durate de temporizare repetată, de exemplupentru a forţa ruperea şpanului . Programaţi FUNCŢIATEMPORIZARE AVANS imediat înainte de operaţia de prelucrarepentru care este necesară ruperea şpanului.FUNCŢIA TEMPORIZARE AVANS nu este aplicabilă în cazulmişcărilor de avans transversal rapid şi palpare.
 Risc de avariere a echipamentelor!Nu utilizaţi FUNCŢIA TEMPORIZARE AVANS pentruprelucrarea filetelor.
 ProcedurăEfectuaţi paşii următori pentru definire:
 Afişaţi rândul de taste soft cu funcţii speciale
 Selectaţi meniul pentru definirea diferitelor funcţii înlimbaj simplu
 Apăsaţi tasta soft FUNCŢIE AVANS
 Apăsaţi tasta soft TEMPORIZARE AVANSDefiniţi durata intervalului pentru temporizare D-TIMEDefiniţi durata intervalului pentru aşchiere F-TIME
 Bloc NCN30 FUNCŢIA TEMPORIZARE AVANS D-
 TIME0.5 F-TIME5*
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 Resetarea duratei de temporizare
 Resetaţi durata de temporizare imediat după operaţiade prelucrare care necesită ruperea şpanului.
 Utilizaţi RESETAREA FUNCŢIEI TEMPORIZARE AVANS pentru a resetadurata de temporizare repetată.Efectuaţi paşii următori pentru definire:
 Afişaţi rândul de taste soft cu funcţii speciale
 Selectaţi meniul pentru definirea diferitelor funcţii înlimbaj simplu
 Apăsaţi tasta soft FUNCŢIE AVANS
 Apăsaţi tasta soft RESETARE TEMPORIZARE AVANS.
 Puteţi, de asemenea, reseta durata de temporizareintroducând valoarea 0 pentru D-TIME.TNC resetează automat FUNCŢIA TEMPORIZAREAVANS la sfârşitul programului.
 Bloc NCN40 FUNCTION FEED DWELL RESET*
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 11.9 Durata de temporizare – FUNCŢIATEMPORIZARE
 Programarea duratei de temporizareAplicaţieFUNCŢIA TEMPORIZARE este utilizată pentru programarea însecunde a unei durate de temporizare sau pentru definireanumărului de rotaţii ale broşei pentru temporizare.
 ProcedurăEfectuaţi paşii următori pentru definire:
 Afişaţi rândul de taste soft cu funcţii speciale
 Selectaţi meniul pentru definirea diferitelor funcţii înlimbaj simplu
 Tasta soft FUNCŢIE TEMPORIZARE
 Apăsaţi tasta soft DURATĂ TEMPORIZARE
 Definiţi durata în secundeAlternativ, apăsaţi tasta soft ROTAŢII TEMPORIZARE
 Definiţi numărul de rotaţii ale broşei
 Bloc NCN30 FUNCTION DWELL TIME10*
 Bloc NCN40 FUNCTION DWELL REV5.8
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 12.1 Funcţii pentru prelucrarea pe maimulte axe
 În acest capitol sunt descrise funcţiile TNC pentru prelucrarea pemai multe axe.
 Funcţie TNC Descriere Pagină
 PLAN Definirea prelucrării în planul de lucru înclinat 439
 M116 Viteza de avans a axelor rotative 464
 PLAN/M128 Prelucrare cu scula înclinată 463
 M126 Cel mai scurt traseu de avans transversal al axelor rotative 465
 M94 Reducerea valorii de afişare a axelor rotative 466
 M128 Definiţi comportamentul TNC în timpul poziţionării axelor rotative 467
 M138 Selectare axe înclinate 470
 M144 Calculare cinematică maşină 471
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 12.2 Funcţia PLAN: Înclinarea planului delucru (opţiune software 8)
 Introducere
 Producătorul maşinii trebuie să activeze funcţiile deînclinare a planului de lucru!Puteţi utiliza în întregime funcţia PLAN numai cumaşini care au cel puţin două axe rotative (cap şi/saumasă). Excepţie: FUNCŢIA PLAN AXIAL poate fi, deasemenea, utilizată dacă numai o axă rotativă esteprezentă sau activă pe maşină.
 Funcţia PLAN este o funcţie puternică, pentru definirea planurilor delucru înclinate în mai multe moduri.Definirea parametrilor pentru funcţia PLAN se efectuează în douăpărţi:
 Definirea geometrică a planului, care este diferită pentru fiecarefuncţie PLAN disponibilă.Comportamentul de poziţionare al funcţiei PLAN esteindependent de definiţia planului şi este acelaşi pentru toatefuncţiile PLANMai multe informaţii: "Specificarea comportamentului lapoziţionare a funcţiei PLAN", pagina 455
 Pericol de coliziune!Dacă lucraţi cu ciclul28 IMAGINE OGLINDA într-unsistem înclinat, reţineţi următoarele:Dacă programaţi oglindirea înainte de înclinareaplanului de lucru, aceasta va afecta şi înclinarea.Excepţie: Înclinarea cu ciclul 19 şi PLAN AXIAL.Oglindirea unei axe rotative cu ciclul 28 va oglindinumai mişcările axei, nu şi unghiurile definite înfuncţiile de PLAN. Prin urmare, poziţionarea axelorse va modifica.
 Funcţia capturare poziţie efectivă nu este posibilă cuun plan de lucru înclinat activ.Dacă utilizaţi funcţia PLAN când M120 este activă,TNC anulează automat compensarea razei, ceea ceanulează şi funcţia M120.
 Utilizaţi întotdeauna RESETARE PLAN pentru a resetafuncţiile PLAN. Introducerea mărimii 0 pentru toţiparametrii PLAN nu resetează integral funcţia.Dacă limitaţi numărul de axe înclinate cu ajutorulfuncţiei M138, posibilităţile de înclinare ale maşiniidvs. ar putea fi, la rândul lor, limitate. Atunci cândcalculează unghiul axei selectate, sistemul de controlsetează valoarea la 0.TNC permite numai înclinarea planului de lucru cuaxa broşei Z.
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 Prezentare generalăToate funcţiile PLAN disponibile în TNC descriu planul de lucrudorit, independent de axele rotative prezente efectiv în maşina dvs.Sunt disponibile următoarele posibilităţi:
 Tastăsoft
 Funcţie Parametri necesari Pagină
 SPAŢIAL Trei unghiuri spaţiale:SPA, SPB, şi SPC
 443
 PROIECTAT Două unghiuri deproiecţie: PROPR şiPROMIN şi un unghi derotaţie ROT
 444
 EULER Trei unghiuri Euler:precesiune (EULPR),nutaţie (EULNU) şirotaţie (EULROT),
 446
 VECTOR Vector normal pentrudefinirea planuluişi a vectorului debază pentru definireadirecţiei axei X înclinate
 448
 PUNCTE Coordonatele oricărortrei puncte din planulde înclinat
 450
 RELATIV Unghi spaţial unic,aplicat incremental
 452
 AXIAL Până la trei unghiuriaxiale absolute sauincrementale A,B,C
 453
 RESETARE Resetarea funcţieiPLAN
 442
 Redarea unei animaţiiPentru a diferenţia mai clar fiecare posibilitate de definire chiarînainte de a selecta funcţia, puteţi începe o secvenţă animată cutasta soft. Sistemul de control afişează tasta soft cu albastru şi redăo reprezentare animată a funcţiei PLAN selectate.
 Tastă soft FuncţiePorniţi animaţia
 Mod animaţie activat
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 Definirea funcţiei PLANAfişaţi rândul de taste soft cu funcţii speciale
 Selectaţi funcţia PLAN: Apăsaţi tasta softÎNCLINARE PLAN PRELUCR.: TNC afişeazăposibilităţile de definire disponibile în rândul detaste soft
 Selectarea funcţiilorSelectaţi funcţia dorită cu tasta soft. Sistemul de controlcontinuă dialogul şi vă solicită parametrii necesari
 Selectarea funcţiei când animaţia este activăSelectaţi funcţia cu tasta soft: Sistemul de control redă animaţiaPentru a confirma funcţia activă curentă: Apăsaţi din nou tastasoft a funcţiei sau tasta ENT
 Afişare poziţieDe îndată ce o funcţie PLAN, exceptând PLAN AXIAL, esteactivă, TNC afişează unghiul spaţial calculat pe afişajul de staresuplimentar.În modul Distanţă de parcurs (DSTACT şi DSTREF), sistemul TNCafişează, în timpul înclinării (modul MUTARE sau STRUNJIRE),distanţa de parcurs pe axa rotativă (sau distanţa calculată) până lapoziţia finală a axei rotative.
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 Resetarea funcţiei PLANAfişaţi rândul de taste soft cu funcţii speciale
 Selectaţi funcţia PLAN: Apăsaţi tasta soft ÎNCLINAREPLAN PRELUCR.: TNC afişează posibilităţile dedefinire disponibile în rândul de taste softSelectaţi funcţia de resetat: Acest lucru va resetaintern funcţia PLAN
 Specificaţi dacă TNC trebuie să deplaseze automataxele rotative la setarea prestabilită (DEPLASAREsau ROTIRE) sau nu (STAŢIONARE)Mai multe informaţii: "Poziţionare automată:DEPLASARE/ROTIRE/STAŢIONARE (introducereaeste obligatorie)", pagina 455Încheiaţi introducerea: Apăsaţi tasta END
 Funcţia RESETARE PLAN resetează funcţia PLANcurentă – sau un ciclu G80 activ – integral (unghiurile =0, iar funcţia este inactivă). Nu este nevoie ca funcţiasă fie definită de mai multe ori.Dezactivaţi înclinarea în modul Operare manuală dinmeniul 3D ROT.Mai multe informaţii: "Activarea înclinării manuale:",pagina 550
 Bloc NCN10 PLANE RESET MOVE DIST50
 F1000*
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 Definirea planului de lucru cu unghiul spaţial:PLAN SPAŢIALAplicaţieUnghiurile spaţiale definesc un plan de lucru utilizând până la treirotaţii ale sistemului de coordonate al piesei de prelucrat; suntdisponibile, în acest scop, două perspective care au întotdeaunaacelaşi rezultat.
 Rotaţiile în jurul sistemului de coordonate neînclinat:Ordinea rotaţiilor este după cum urmează: mai întâi în jurul axeiA, apoi în jurul axei B şi apoi în jurul axei C a maşinii.Rotaţiile în jurul sistemului de coordonate înclinat: Ordinearotaţiilor este după cum urmează: mai întâi în jurul axei C amaşinii, apoi în jurul axei B rotite şi apoi în jurul axei A rotite. Îngeneral, această perspectivă este mai uşor de înţeles.
 Înainte de a programa, reţineţi următoareleTrebuie să definiţi întotdeauna cele trei unghiurispaţiale SPA,SPB şi SPC, chiar dacă unul dintre ele =0.Această operaţie corespunde ciclului G80 dacăintrările în ciclul G80 sunt definite ca unghiuri spaţialepe partea maşinii.Descrierea parametrilor pentru comportamentul lapoziţionare.Mai multe informaţii: "Specificareacomportamentului la poziţionare a funcţiei PLAN",pagina 455
 Parametri de intrareUnghi spaţial A?: Unghiul de rotaţie SPA în jurulaxei X luate ca referinţă de maşină. Interval deintroducere de la -359,9999° la +359,9999°Unghi spaţial B?: Unghiul de rotaţie SPB în jurulaxei X luate ca referinţă de maşină. Interval deintroducere de la -359,9999° la +359,9999°Unghi spaţial C?: Unghiul de rotaţie SPC în jurulaxei X luate ca referinţă de maşină. Interval deintroducere de la -359,9999° la +359,9999°Continuaţi cu proprietăţile de poziţionareMai multe informaţii: "Specificareacomportamentului la poziţionare a funcţiei PLAN",pagina 455
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 Prescurtări utilizatePrescurtare Semnificaţie
 SPAŢIAL În spaţiu
 SPA Spaţial A:: Rotaţie în jurul axei X
 SPB Spaţial B:: Rotaţie în jurul axei Y
 SPC Spaţial C:: Rotaţie în jurul axei Z
 Bloc NCN50 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC
 +45 .....*
 Definirea planului de lucru cu unghiul de proiecţie:PLANE PROJECTEDAplicaţieUnghiurile de proiecţie definesc un plan de prelucrare prinspecificarea a două unghiuri pe care le puteţi comunica prinproiectarea primului plan de coordonate (planul Z/X pe axa Z asculei) şi a celui de-al doilea plan de coordonate (Y/Z pe axa Z asculei) la nivelurile de lucru care trebuie definite.
 Înainte de a programa, reţineţi următoarelePuteţi utiliza unghiuri de proiecţie numai dacădefiniţiile unghiulare sunt date conform unuiparalelipiped dreptunghic. În caz contrar, vor existadeformări pe piesa de lucru.Descrierea parametrilor pentru comportamentul lapoziţionare.Mai multe informaţii: "Specificareacomportamentului la poziţionare a funcţiei PLAN",pagina 455
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 Parametri de intrareUnghi proiecţie plan coordonate 1?: Unghiulproiectat al planului de prelucrare înclinat în planulde coordonate 1 al sistemului de coordonateneînclinat (Z/X pentru axa sculei Z). Interval deintrare: de la -89,9999° la +89,9999°. Axa de 0°este axa principală a planului de lucru activ (Xpentru axa Z a sculei, direcţia pozitivă)Unghi proiecţie plan coordonate 2?: Unghiulproiectat în planul de coordonate 2 al sistemuluide coordonate neînclinat (Y/Z pentru axa Z asculei). Interval de intrare: de la -89,9999° la+89,9999°. Axa 0° este axa secundară a planuluide prelucrare activ (Y pentru axa sculei Z)Unghi ROT al planului înclinat?: Rotaţiasistemului de coordonate înclinat în jurul axeiînclinate a sculei (corespunde cu o rotaţie cuciclul 10 ROTAŢIE). Unghiul de rotaţie este utilizatpentru a specifica direcţia axei principale a planuluide prelucrare (X pentru axa sculei Z, Z pentru axasculei Y). Interval de intrare: -360° - +360°Continuaţi cu proprietăţile de poziţionareMai multe informaţii: "Specificareacomportamentului la poziţionare a funcţiei PLAN",pagina 455
 Bloc NCN50 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 ROT+30 .....*
 Prescurtări utilizate:
 PROIECTAT ProiectatPROPR Plan principalPROMIN Plan secundarROT Rotaţie
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 Definirea planului de lucru cu unghiul de proiecţie:PLANE EULERAplicaţieUnghiurile Euler definesc un plan de prelucrare cu până la treirotaţii în jurul respectivului sistem de coordonate înclinat.Aceste unghiuri au fost definite de matematicianul elveţianLeonhard Euler.
 Înainte de a programa, reţineţi următoareleDescrierea parametrilor pentru comportamentul lapoziţionare.Mai multe informaţii: "Specificareacomportamentului la poziţionare a funcţiei PLAN",pagina 455
 Parametri de intrareUnghi rot. plan coordonate principal?: Unghi derotaţie EULPR în jurul axei Z. Notă:
 Interval de intrare: -180,0000° - 180,0000°Axa 0° este axa X
 Unghi înclinare axă sculă?: Unghiul de înclinareEULNUT al sistemului de coordonate în jurul axei Xdeplasată cu unghiul de precesie. Notă:
 Interval de intrare: 0° - 180,0000°Axa 0° este axa Z
 Unghi ROT al planului înclinat?: Rotaţia EULROTa sistemului de coordonate înclinat în jurul axeiînclinate Z (corespunde unei rotaţii din ciclul 10ROTAŢIE). Utilizaţi unghiul de rotaţie pentru adefini cu uşurinţă direcţia axei X în planul de lucruînclinat. Notă:
 Interval de intrare: 0° - 360,0000°Axa 0° este axa X
 Continuaţi cu proprietăţile de poziţionareMai multe informaţii: "Specificareacomportamentului la poziţionare a funcţiei PLAN",pagina 455
 Bloc NCN50 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 .....*
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 Prescurtări utilizatePrescurtare Semnificaţie
 EULER Matematician elveţian care a definit acesteunghiuri
 EULPR Unghi de precesiune: unghi care descrierotaţia sistemului de coordonate în jurul axei Z
 EULNU Unghi de nutaţie: unghi care descrie rotaţiasistemului de coordonate în jurul axei Xdeplasată cu unghiul de precesiune
 EULROT Unghi de rotaţie: unghi care descrie rotaţiaplanului de prelucrare înclinat în jurul axeiînclinate Z
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 Definirea planului de lucru cu doi vectori:VECTOR PLANAplicaţiePuteţi utiliza definiţia unui plan de prelucrare prin doi vectoridacă sistemul dvs. CAD poate calcula vectorul de bază şi vectorulnormal al planului de prelucrare înclinat. O intrare normalizatănu este necesară. TNC calculează valoarea normală, deci puteţiintroduce valori de la -9,999999 până la +9,999999.Vectorul de bază necesar pentru definirea planului de prelucrareeste definit de componentele BX,BY şi BZ. Vectorul normal estedefinit de componentele NX, NY şi NZ.
 Înainte de a programa, reţineţi următoareleTNC calculează vectori standardizaţi din valorileintroduse de dvs.Descrierea parametrilor pentru comportamentul lapoziţionare. Mai multe informaţii: "Specificareacomportamentului la poziţionare a funcţiei PLAN",pagina 455
 Vectorul de bază defineşte direcţia axei principaleîn planul de prelucrare înclinat, iar vectorul normaldetermină orientarea planului înclinat de prelucrare şieste în acelaşi timp perpendicular pe acesta.În funcţie de setarea producătorului maşinii, sistemulde control fie va emite un mesaj de eroare dacăvectorii nu sunt perpendiculari, fie va compensaautomat vectorii.Consultaţi manualul maşinii.
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 Parametri de intrareComponentă X a vectorului de bază?:Componenta X BX a vectorului de bază B; intervalde introducere: de la -9,9999999 la +9,9999999Componentă Y a vectorului de bază?:Componenta Y BY a vectorului de bază B; intervalde introducere: de la -9,9999999 la +9,9999999Componentă Z a vectorului de bază?:Componenta Z BZ a vectorului de bază B; intervalde introducere: de la -9,9999999 la +9,9999999Componentă X a vectorului normal?:Componenta X NX a vectorului normal N; intervalde introducere: de la -9,9999999 la +9,9999999Componentă Y a vectorului normal?:Componenta Y NY a vectorului normal N; intervalde introducere: de la -9,9999999 la +9,9999999Componentă Z a vectorului normal?:Componenta Z NZ a vectorului normal N; intervalde introducere: de la -9,9999999 la +9,9999999Continuaţi cu proprietăţile de poziţionareMai multe informaţii: "Specificareacomportamentului la poziţionare a funcţiei PLAN",pagina 455
 Bloc NCN50 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-0.42 NX0.2 NY0.2 NT0.92 ..*
 Prescurtări utilizatePrescurtare Semnificaţie
 VECTOR Vector
 BX, BY, BZ Vector de bază: Componente X, Y şi ZNX, NY, NZ Vector normal: Componente X, Y şi Z
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 Definirea planului de prelucrare prin trei puncte:PUNCTE PLANAplicaţieUn plan de lucru poate fi definit în mod unic prin introducerea aoricăror trei puncte P1 – P3 din acest plan. Posibilitatea esteoferită de funcţia PUNCTE PLAN.
 Înainte de a programa, reţineţi următoareleConexiunea de la punctul 1 la punctul 2 determinădirecţia axei principale înclinate (X pentru axa Z asculei).Direcţia axei înclinate a sculei este determinată depoziţia punctului 3 în raport cu linia care conecteazăpunctul 1 şi punctul 2. Utilizaţi regula mâinii drepte(degetul mare = axa X, degetul arătător = axa Y,degetul mijlociu = axa Z) pentru a reţine: degetulmare (axa X) este îndreptat de la punctul 1 sprepunctul 2, degetul arătător (axa Y) este îndreptatparalel cu axa Y înclinată în direcţia punctului 3.Atunci degetul mijlociu este îndreptat în direcţia axeiînclinate a sculei.Cele trei puncte definesc panta planului. TNC numodifică poziţia originii active.Descrierea parametrilor pentru comportamentul lapoziţionare.Mai multe informaţii: "Specificareacomportamentului la poziţionare a funcţiei PLAN",pagina 455
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 Parametri de intrareCoordonată X a primului punct al planului?:Coordonata X P1X a primului punct al planuluiCoordonată Y a primului punct al planului?:Coordonata Y P1Y a primului punct al planuluiCoordonată Z a primului punct al planului?:Coordonata Z P1Z a primului punct al planuluiCoordonată X a celui de-al 2-lea punct alplanului?: Coordonata X P2X a celui de-al doileapunct al planuluiCoordonată Y a celui de-al 2-lea punct alplanului?: Coordonata Y P2Y a celui de-al doileapunct al planuluiCoordonată Z a celui de-al 2-lea punct alplanului?: Coordonata Z P2Z a celui de-al doileapunct al planuluiCoordonată X a celui de-al 3-lea punct alplanului?: Coordonata X P3X a celui de-al treileapunct al planuluiCoordonată Y a celui de-al 3-lea punct alplanului?: Coordonata Y P3Y a celui de-al treileapunct al planuluiCoordonată Z a celui de-al 3-lea punct alplanului?: Coordonata Z P3Z a celui de-al treileapunct al planuluiContinuaţi cu proprietăţile de poziţionareMai multe informaţii: "Specificareacomportamentului la poziţionare a funcţiei PLAN",pagina 455
 Bloc NCN50 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20
 P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 .....*
 Prescurtări utilizatePrescurtare Semnificaţie
 PUNCTE Puncte
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 Definirea planului de lucru prin intermediul unuisingur unghi spaţial incremental: PLAN RELATIVAplicaţieUtilizaţi unghiul spaţial relativ când un plan de lucru activ dejaînclinat trebuie înclinat cu altă rotaţie. Exemplu: prelucrarea unuişanfren de 45° pe un plan înclinat.
 Înainte de a programa, reţineţi următoareleUnghiul definit se aplică întotdeauna în raport cuplanul de lucru activ, indiferent de funcţia pe care aţiutilizat-o pentru a-l activa.Puteţi programa orice număr de funcţii PLANRELATIV pe rând.Dacă doriţi să reveniţi la planul de prelucrare care afost activ înainte de funcţia PLAN RELATIV, definiţifuncţia PLAN RELATIV din nou cu acelaşi unghi, darcu semnul algebric opus.Dacă utilizaţi funcţia PLAN RELATIV pe un plande lucru neînclinat, rotiţi planul neînclinat în jurulunghiului spaţial definit de funcţia PLAN.Descrierea parametrilor pentru comportamentul lapoziţionare.Mai multe informaţii: "Specificareacomportamentului la poziţionare a funcţiei PLAN",pagina 455
 Parametri de intrareUnghi incremental?: Unghi spaţial în jurul căruia vafi rotit planul de prelucrare activ. Utilizaţi o tastă softpentru a selecta axa în jurul căruia va fi rotit. Intervalde intrare: -359,9999° - +359,9999°Continuaţi cu proprietăţile de poziţionareMai multe informaţii: "Specificareacomportamentului la poziţionare a funcţiei PLAN",pagina 455
 Prescurtări utilizatePrescurtare Semnificaţie
 RELATIV Relativ la
 Bloc NCN50 PLANE RELATIV SPB-45 .....*
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 Înclinarea planului de lucru cu unghiul axial:PLAN AXIALAplicaţieFuncţia PLAN AXIAL defineşte atât poziţia planului de lucru, câtşi coordonatele nominale ale axelor rotative. Această funcţie esteuşor de utilizat în special pe maşini cu coordonate carteziene şistructuri cinematice în care numai o axă rotativă este activă.
 Funcţia PLAN AXIAL poate fi, de asemenea, utilizatădacă aveţi numai o axă rotativă activă la maşină.Puteţi utiliza funcţia PLAN RELATIV după PLAN AXIALdacă maşina acceptă definiţii de unghiuri spaţiale.Consultaţi manualul maşinii.
 Înainte de a programa, reţineţi următoareleIntroduceţi numai unghiuri axiale care există într-adevăr pe maşina dvs. Altfel, TNC va genera unmesaj de eroare.Coordonatele axelor rotative definite cu PLAN AXIALsunt aplicate modal. Definiţiile succesive se bazeazăde aceea unele pe altele. Este permisă introducereaincrementală.Utilizaţi RESETARE PLAN pentru a reseta funcţiaPLAN AXIAL. Resetarea prin introducerea valorii 0 nudezactivează PLAN AXIAL.SEQ,TABLE ROT şi COORD ROT nu deţin funcţiilegate de PLAN AXIAL.Descrierea parametrilor pentru comportamentul lapoziţionare.Mai multe informaţii: "Specificareacomportamentului la poziţionare a funcţiei PLAN",pagina 455
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 Parametri de intrareUnghi axial A?: Unghiul axial la care va fi înclinatăaxa A. Dacă este introdus incremental, esteunghiul cu care va fi înclinată axa A din poziţiacurentă. Interval de intrare: de la –99999.9999° la+99999,9999°Unghi axial B?: Unghiul axial la care va fi înclinatăaxa B. Dacă este introdus incremental, este unghiulcu care va fi înclinată axa B din poziţia curentă.Interval de introducere: de la –99999,9999° la+99999,9999°Unghi axial C?: Unghiul axial la care va fi înclinatăaxa C. Dacă este introdus incremental, este unghiulcu care va fi înclinată axa C din poziţia curentă.Interval de introducere: de la –99999,9999° la+99999,9999°Continuaţi cu proprietăţile de poziţionareMai multe informaţii: "Specificareacomportamentului la poziţionare a funcţiei PLAN",pagina 455
 Prescurtări utilizatePrescurtare Semnificaţie
 AXIAL Pe direcţia axială
 Bloc NCN50 PLANE AXIAL B-45 .....*
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 Specificarea comportamentului la poziţionare afuncţiei PLANPrezentare generalăIndiferent de ce funcţie PLAN utilizaţi pentru a defini planul deprelucrare înclinat, următoarele funcţii sunt întotdeauna disponibilepentru comportamentul la poziţionare:
 Poziţionare automatăSelectarea posibilităţilor alternative de înclinare (nu cuPLAN AXIAL)Selectarea tipului de transformare (nu cu PLAN AXIAL)
 Pericol de coliziune!Dacă lucraţi cu ciclul28 IMAGINE OGLINDA într-unsistem înclinat, reţineţi următoarele:Dacă programaţi oglindirea înainte de înclinareaplanului de lucru, aceasta va afecta şi înclinarea.Excepţie: Înclinarea cu ciclul 19 şi PLAN AXIAL.Oglindirea unei axe rotative cu ciclul 28 va oglindinumai mişcările axei, nu şi unghiurile definite înfuncţiile de PLAN. Prin urmare, poziţionarea axelorse va modifica.
 Poziţionare automată: DEPLASARE/ROTIRE/STAŢIONARE(introducerea este obligatorie)După introducerea tuturor parametrilor pentru definiţia planului,trebuie să specificaţi cum vor fi poziţionate axele rotative dupăvalorile axiale calculate:
 Funcţia PLAN va poziţiona automat axele rotative,după valorile pentru poziţie calculate. Poziţiasculei faţă de piesa de prelucrat trebuie sărămână aceeaşi. TNC desfăşoară o mişcare decompensare în axele liniareFuncţia PLAN va poziţiona automat axele rotative,după valorile de poziţie calculate, dar numai axelerotative sunt poziţionate. TNC nu efectuează odeplasare de compensare pe axele liniareVeţi poziţiona axele rotative mai târziu, într-un blocde poziţionare separat
 Dacă aţi selectat opţiunea MUTARE (funcţia PLAN are rolul de apoziţiona automat axele), trebuie să definiţi următorii doi parametri:Distanţă vârf sculă – centru de rotaţie şi Viteză de avans? F =.Dacă aţi selectat opţiunea STRUNJIRE (funcţia PLAN are rolul de apoziţiona automat axele), trebuie să definiţi următorul parametru:Viteză avans? F =.
 Dacă utilizaţi PLAN împreună cu STAŢIONARE,trebuie să poziţionaţi axele rotative într-un blocseparat după funcţia PLAN.
 Distanţă vârf sculă - centru de rotaţie (incremental): TNCînclină scula (sau masa) raportat la vârful sculei. ParametrulDIST deplasează centrul de rotaţie al mişcării de poziţionarerelativ la poziţia actuală a vârfului sculei.
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 Notă:Dacă scula se află deja la distanţa specificatăfaţă de piesa de prelucrat înainte de poziţionare,din punct de vedere relativ se poate spune căscula este în aceeaşi poziţie după poziţionare(consultaţi ilustraţia din centru dreapta, 1 = DIST).Dacă scula nu se află la distanţa specificată faţăde piesa de prelucrat înainte de poziţionare,din punct de vedere relativ se poate spune căscula este decalată faţă de poziţia originală dupăpoziţionare (consultaţi ilustraţia din dreapta jos, 1= DIST).
 Viteză de avans? F=: Viteza de contur la care ar trebuipoziţionată sculaDistanţă de retragere pe axa sculei?: Calea de retragereMB este efectivă incremental de la poziţia curentă a sculei pedirecţia axei active a sculei de care se apropie TNC înaintede înclinare. MB MAX poziţionează scula imediat înainte decomutatorul limită software.
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 Poziţionarea axelor rotative într-un bloc separatUrmaţi paşii următori dacă doriţi să poziţionaţi axele rotative într-unbloc de poziţionare separat (opţiunea STAŢIONARE selectată):
 Pericol de coliziune!Prepoziţionaţi scula într-o poziţie în care să nu existepericol de coliziune cu piesa de prelucrat (dispozitivede fixare) în timpul poziţionării.Nu programaţi oglindirea axei rotative între funcţiaPLAN şi poziţionare; în caz contrar, sistemul decontrol va regla poziţiile conform valorilor oglindite,însă funcţia PLAN va fi calculată fără oglindire.
 Selectaţi orice funcţie PLAN şi definiţi poziţionarea automatăcu opţiunea STAŢIONARE. În timpul execuţiei programului TNCcalculează valorile poziţiei axelor rotative de pe maşină şi lestochează în parametrii de sistem Q120 (axa A), Q121 (axa B)şi Q122 (axa C)Definiţi blocul de poziţionare cu valorile angulare calculate deTNC
 Exemple de blocuri NC: Poziţionaţi o maşină cu o masă rotativă C şi o masă cu înclinare A la un unghispaţial de B+45°
 ...
 N10 G00 Z+250 G40* Poziţionarea la înălţimea de degajare
 N20 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0 STAY* Definirea şi activarea funcţiei PLAN
 N30 G01 A+Q120 C+Q122 F2000* Poziţionaţi axa rotativă cu valorile calculate de TNC
 ... Definirea prelucrării în planul de lucru înclinat
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 Selectarea posibilităţilor de înclinare alternative: SEQ +/-(introducere opţională)Poziţia pe care o definiţi pentru planul de prelucrare este utilizatăde TNC pentru a calcula poziţionarea corespunzătoare a axelorrotative prezente pe maşină. În general, există două posibilităţi desoluţie.Utilizaţi comutatorul SEQ pentru a specifica posibilitatea utilizată deTNC:
 SEQ+ poziţionează axa principală astfel încât să preia un unghipozitiv. Axa principală este prima axă rotativă din sculă sauultima axă rotativă din tabel (în funcţie de configuraţia maşinii)SEQ– poziţionează axa principală astfel încât să preia un unghinegativ.
 Dacă soluţia aleasă cu SEQ nu se află în intervalul de parcurgere almaşinii, TNC afişează mesajul de eroare Unghiul introdus nu estepermis.
 Când este utilizată funcţia PLAN AXIAL, comutatorulSECVENŢIAL nu este operaţional
 Dacă nu definiţi SEQ, TNC determină soluţia după cum urmează:1 TNC verifică mai întâi dacă ambele soluţii posibile se află în
 intervalul de parcurgere al axelor rotative.2 În caz contrar, TNC va selecta cea mai scurtă soluţie posibilă, în
 funcţie de poziţia curentă a axelor rotative.3 Dacă există doar o soluţie în intervalul de avans transversal,
 TNC va selecta această soluţie4 Dacă niciuna dintre soluţii nu se află în intervalul de parcurgere,
 TNC afişează mesajul de eroare Unghiul introdus nu estepermis.
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 Exemplu de maşină cu masă rotativă C şi masă înclinată A.Funcţie programată: PLAN SPAŢIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0
 Limitator Poziţia iniţială SEQ Poziţie a axei rezultatăFără A+0, C+0 neprog. A+45, C+90
 Fără A+0, C+0 + A+45, C+90
 Fără A+0, C+0 – A–45, C–90
 Fără A+0, C-105 neprog. A–45, C–90
 Fără A+0, C–105 + A+45, C+90
 Fără A+0, C–105 – A–45, C–90
 –90 < A < +10 A+0, C+0 neprog. A–45, C–90
 –90 < A < +10 A+0, C+0 + Mesaj de eroare
 Fără A+0, C-135 + A+45, C+90
 Selectarea tipului de transformare (înregistrare opţională)Tipurile de transformare ROT COORD şi ROT TABEL influenţeazăorientarea sistemului de coordonate al planului de lucru prinpoziţionarea unei aşa-numite axe rotative libere.Orice axă rotativă devine axă rotativă liberă având următoareaconstelaţie:
 axa rotativă nu afectează unghiul de înclinare al sculei,deoarece axa de rotaţie şi axa sculei sunt paralele în situaţia deînclinareaxa rotativă este prima axă rotativă din lanţul cinematic,începând de la piesa de prelucrat
 Efectul tipurilor de transformare ROT COORD şi ROT TABELdepinde, prin urmare, de unghiurile spaţiale programate şi decinematica maşinii.
 Dacă nu este creată nicio axă rotativă liberă într-osituaţie de înclinare, tipurile de transformare ROTCOORD şi ROT TABEL nu au niciun efectCu funcţia PLAN AXIAL, tipurile de transformareROT COORD şi ROT TABEL nu au niciun efect
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 Efectul cu o axă rotativă liberă
 Pentru comportamentul de poziţionare cu tipurilede transformare ROT COORD şi ROT TABEL, nucontează dacă axa rotativă liberă se află în tabelsau în antetPoziţia rezultată a axei rotative libere depinde derotaţia de bază activă, printre alţi factoriOrientarea sistemului de coordonate al planuluide lucru depinde, de asemenea, de rotaţiileprogramate, de exemplu cu Ciclul 10 ROTATIE
 Tastă soft EfectROT COORD:
 Sistemul de control poziţionează axa rotativăliberă la 0Sistemul de control aliniază sistemul decoordonate al planului de lucru conformunghiului spaţial programat
 ROT TABEL cu:SPA şi SPB egale cu 0SPC egal sau diferit de 0
 Sistemul de control aliniază axa rotativă liberăconform unghiului spaţial programatSistemul de control aliniază sistemul decoordonate al planului de lucru conformsistemului de coordonate de bază
 ROT TABEL cu:Cel puţin SPA sau SPB nu este egal cu 0SPC egal sau diferit de 0
 Sistemul de control nu poziţionează axarotativă liberă. Se menţine poziţia anterioarăînclinării planului de lucruDeoarece piesa de prelucrat nu estepoziţionată, sistemul de control aliniazăsistemul de coordonate al planului de lucruconform unghiului spaţial programat
 Dacă nu a fost specificat niciun tip de transformare,sistemul de control utilizează transformarea ROTCOORD pentru funcţiile de PLAN
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 Exemplu cu o axă liberăExemplul de mai jos prezintă efectul tipului de transformare ROTTABEL împreună cu o axă rotativă liberă.
 ...
 6 L B+45 R0 FMAX Pre-poziţionare axă rotativă
 7 PLANE SPATIAL SPA-90 SPB+20 SPC+0 TURN F5000TABLE ROT
 Înclinare plan de lucru
 ...
 Origine A = 0, B = 45 A = -90, B = 45
 Sistemul de control poziţionează axa B la unghiul axei B+45În cazul situaţiei de înclinare programată cu SPA-90, axa Bdevine axa rotativă liberăSistemul de control nu poziţionează axa rotativă liberă. Semenţine poziţia axei B anterioară înclinării planului de lucruDeoarece piesa de prelucrat nu este poziţionată, sistemul decontrol aliniază sistemul de coordonate al planului de lucruconform unghiului spaţial programat SPB+20
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 Înclinaţi planul de lucru fără axele rotative
 Consultaţi manualul maşinii. Această caracteristicătrebuie să fie activată şi adaptată de cătreproducătorul maşinii-unelte.Constructorul maşinii-unealtă trebuie să ia în calculaspecte precum unghiul precis al capului unghiularmontat pentru descrierea cinematicii.
 Puteţi, de asemenea, alinia planul de lucru programat perpendicularpe sculă, fără axe rotative, de ex. pentru adaptarea planului delucru la capul unghiular montat.Utilizaţi funcţia PLAN SPAŢIAL şi comportamentul de poziţionareSTAŢIONARE pentru a pivota planul de lucru la unghiul specificat deconstructorul maşinii-unealtă.Exemplu de cap unghiular montat cu direcţia permanentă Y asculei:
 Sintaxa NCN10 T 5 G17 S4500*
 N20 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB-90 SPC+0 STAY*
 Unghiul de pivotare trebuie adaptat cu precizie launghiul sculei; în caz contrar, TNC va afişa un mesajde eroare.
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 12.3 Prelucrare cu scula înclinată într-unplan înclinat (opţiunea 9)
 FuncţieÎn combinaţie cu M128 şi noile funcţii PLAN, prelucrarea cu sculaînclinată într-un plan de prelucrare înclinat este acum posibilă.Sunt disponibile două posibilităţi pentru definire:
 Prelucrarea cu scula înclinată prin avansul transversalincremental al unei axe rotative
 Prelucrarea cu scula înclinată într-un plan deprelucrare înclinat funcţionează numai cu capete defrezat sferice.
 Prelucrarea cu scula înclinată prin avansultransversal incremental al unei axe rotative
 Retrageţi sculaDefiniţi funcţia PLAN; luaţi în considerare comportamentul lapoziţionareActivarea M128Printr-un bloc în linie dreaptă, parcurgeţi incremental cătreunghiul de înclinare dorit, în axa corespunzătoare.
 Exemplu de blocuri NC...
 N12 G00 G40 Z+50* Poziţionarea la înălţimea de degajare
 N13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB-45 SPC+0 MOVE DIST50F900*
 Definirea şi activarea funcţiei PLAN
 N14 M128* Activarea M128
 N15 G01 G91 F1000 B-17* Setarea unghiului de înclinare
 ... Definirea prelucrării în planul de lucru înclinat
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 12.4 Funcţii auxiliare pentru axele rotative
 Viteză de avans în mm/min pe axele rotative A, B, C:M116 (opţiunea 8)Comportamentul standardTNC interpretează viteza de avans programată a unei axe rotativeîn grade/min (în programele în mm şi, de asemenea, în programeleîn inci). Viteza de avans depinde aşadar de distanţa de la centrulsculei la centrul axei rotative.Cu cât devine mai mare distanţa, cu atât va fi mai mare viteza deavans la conturare.
 Viteză de avans în mm/min pe axe rotative cu M116
 Geometria maşinii trebuie să fie specificată deproducătorul maşinii-unelte în descrierea cinematicii.M116 funcţionează numai pe mese rotative. M116 nupoate fi utilizată cu capete pivotante. Dacă maşinadvs. este echipată cu o combinaţie masă/cap, TNCignoră axele rotative ale capului pivotant.M116 este, de asemenea, aplicată într-un plan delucru înclinat activ şi în combinaţie cu M128, dacă aţiutilizat funcţia M138 pentru a selecta axele rotativeMai multe informaţii: "Selectarea axelor înclinate:M138", pagina 470Apoi, M116 va afecta doar axele rotative selectate cuM138.
 TNC interpretează viteza de avans programată pe o axă rotativă înmm/min (sau în 1/10 inci/min). În acest caz, TNC calculează vitezade avans pentru bloc la începutul fiecărui bloc. Cu o axă rotativă,viteza de avans nu este modificată în timpul execuţiei blocului, chiardacă scula se deplasează spre centrul axei rotative.
 EfectM116 este activă în planul de lucru. Resetaţi M116 cu M117. Lasfârşitul programului, M116 este dezactivată.M116 devine activă la începutul blocului.
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 Cel mai scurt traseu de avans transversal al axelorrotative: M126Comportamentul standard
 Comportamentul standard al TNC în timpulpoziţionării axelor rotative este dependent demaşina-unealtă. Consultaţi manualul maşinii.
 Comportamentul standard al TNC în timpul poziţionării axelorrotative al căror afişaj a fost redus la valori mai mici de 360°este decis de parametrul maşinii shortestDistance(nr. 300401).Parametrul maşinii defineşte dacă TNC trebuie să ia în considerarediferenţa dintre poziţia nominală şi cea actuală sau dacă TNCtrebuie să aleagă de fiecare dată (chiar fără M126) traseul cel maiscurt până la poziţia programată. Exemple:
 Poziţie reală Poziţie nominală Avanstransversal
 350 ° 10° -340°
 10° 340° +330 °
 Comportament cu M126Cu M126, TNC va deplasa axa pe traseul mai scurt, dacă reduceţiafişarea unei axe rotative la o valoare mai mică de 360°. Exemple:
 Poziţie reală Poziţie nominală Avanstransversal
 350 ° 10° +20°
 10° 340° -30°
 EfectM126 devine activă la începutul blocului.Pentru a anula M126, introduceţi M127. La încheierea programului,M126 este anulată automat.
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 Reducerea afişării unei axe rotative la o valoare maimică de 360°: M94Comportamentul standardTNC deplasează scula de la valoarea angulară curentă la valoareaangulară programată.
 Exemplu:Valoare unghiulară curentă: 538°Valoare angulară programată: 180°Distanţă reală de avanstransversal:
 -358°
 Comportament cu M94La începutul blocului, TNC reduce mai întâi valoarea angularăcurentă la o valoare mai mică de 360° şi apoi deplasează sculala valoarea programată. Dacă sunt active mai multe axe rotative,M94 va reduce afişarea tuturor axelor rotative. Ca alternativă puteţiintroduce o axă rotativă după M94. TNC reduce atunci numaiafişarea acestei axe.
 Exemplu de blocuri NCPentru a reduce afişarea tuturor axelor rotative active:
 N50 M94*
 Pentru a reduce numai afişarea axei C:N50 M94 C*
 Pentru a reduce afişarea tuturor axelor rotative active şi a deplasaapoi scula în axa C, la valoarea programată:
 M50 G00 C+180 M94*
 EfectM94 este aplicată numai în blocul NC în care este programată.M94 devine activă la începutul blocului.
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 Menţinerea poziţiei vârfului sculei la poziţionarea cuaxe înclinate (TCPM): M128 (opţiunea 9)Comportamentul standardDacă unghiul de înclinare al sculei se modifică, acest lucru areca rezultat o decalare a vârfului sculei în comparaţie cu poziţianominală. Sistemul de control nu compensează această abatere.Dacă operatorul nu ia în calcul această abatere în programul NC,se execută prelucrarea decalată.
 Comportament cu M128 (TCPM: Administrarea centrului sculei)Dacă poziţia unei axe înclinate controlate se modifică în program,poziţia vârfului sculei faţă de piesa de prelucrat rămâne aceeaşi întimpul procesului de înclinare.
 Atenţie: Pericol pentru piesa de prelucrat!Pentru axe înclinate cu cuplaj Hirth: Nu modificaţipoziţia axei înclinate până nu aţi retras scula. Altfeleste posibil să deterioraţi conturul când decuplaţi.
 După M128 puteţi programa altă viteză de avans, la care TNC vaefectua deplasările de compensare în axele liniare.Dacă doriţi să utilizaţi roata de mână pentru a modifica poziţiaaxei înclinate în timpul rulării programului, utilizaţi funcţia M128combinată cu M118. Suprapunerea poziţionării cu roata de mânăeste implementată prin activarea M128, în funcţie de setareadin meniul 3D-ROT al modului Operare manuală, în sistemul decoordonate activ sau în cel neînclinat.
 Funcţiile TCPM şi M128 nu sunt disponibile împreunăcu monitorizarea dinamică a coliziunilor M118.
 Înainte de a poziţiona cu M91 sau M92 şi înainte de oapelare a blocului T, RESETAŢI M128.Pentru a evita scobirea conturului, trebuie să utilizaţinumai capete de frezat sferice cu M128.Lungimea sculei trebuie să se raporteze la centrulsferic al vârfului sculei.Dacă M128 este activă, TNC afişează simbolulTCPM în afişajul de stare.
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 M128 pe mese cu înclinareDacă programaţi o deplasare a mesei cu înclinare cât timp M128este activă, TNC roteşte corespunzător sistemul de coordonate.Dacă, de exemplu, rotiţi axa C cu 90° (printr-o comandă depoziţionare sau decalare de origine) iar apoi programaţi o deplasareîn axa X, TNC execută deplasarea în axa maşinii Y.TNC transformă de asemenea originea definită, care a fostdecalată de mişcarea mesei rotative.
 M128 cu compensare de sculă 3DDacă efectuaţi o compensare 3D a sculei cu funcţia M128 activăşi compensarea razei active /G41/G42, TNC va poziţiona automataxele rotative pentru anumite configuraţii geometrice ale maşinii(frezare periferică).Mai multe informaţii: "Compensare tridimensională a sculei(opţiunea 9)", pagina
 EfectM128 devine activă la începutul blocului, iar M129 – la sfârşitulblocului. M128 este, de asemenea, activă în modurile de operaremanuale şi rămâne activă chiar şi după o schimbare a modului.Viteza de avans pentru deplasarea de compensare va fi valabilăpână când programaţi o nouă viteză de avans sau până cândanulaţi M128 cu M129.Pentru a anula M128 introduceţi M129. TNC anulează, deasemenea, M128 dacă selectaţi un nou program într-un mod deoperare rulare program.
 Exemplu de blocuri NCViteza de avans 1000 mm/min. pentru deplasările de compensare:
 N50 G01 G41 X+0 Y+38.5 IB-15 F125 M128 F1000*
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 Prelucrare înclinată cu axe rotative necontrolateDacă maşina dvs. este dotată cu axe rotative necontrolate (axecu contorizare), puteţi efectua, în combinaţie cu M128, operaţii deprelucrare înclinată cu aceste axe.1 Deplasaţi manual axele rotative la poziţiile dorite. M128 nu
 trebuie să fie activă!2 Activaţi M128: TNC citeşte valorile reale ale tuturor axelor
 rotative prezente, calculează noua poziţie a centrului sculei şiactualizează afişarea poziţiei
 3 TNC efectuează deplasarea de compensare necesară în bloculde poziţionare următor
 4 Efectuaţi operaţia de prelucrare5 La încheierea programului, resetaţi M128 cu M129 şi readuceţi
 axele rotative în poziţiile iniţialeProcedaţi după cum urmează:
 Cât timp M128 este activă, TNC monitorizeazăpoziţiile reale ale axelor rotative necontrolate. Dacăpoziţia reală este deviată de la poziţia nominală cu ovaloare mai mare decât cea definită de producătorulmaşinii, TNC emite un mesaj de eroare şi întreruperularea programului.
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 Selectarea axelor înclinate: M138Comportamentul standardTNC execută M128 şi şi înclină planul de lucru numai pe axelepentru care producătorul maşinii unealtă a setat parametrii adecvaţiai maşinii.
 Comportament cu M138TNC execută funcţiile de mai sus numai în acele axe înclinate pecare le-aţi definit utilizând M138.
 Dacă limitaţi numărul de axe înclinate cu ajutorulfuncţiei M138, posibilităţile de înclinare ale maşiniidvs. ar putea fi, la rândul lor, limitate. Atunci cândcalculează unghiul axei selectate, sistemul de controlsetează valoarea la 0.
 EfectM138 devine activă la începutul blocului.Puteţi reseta M138 reprogramând-o fără a introduce nicio axă.
 Exemplu de blocuri NCEfectuaţi funcţiile menţionate mai sus numai în axa înclinată C:
 N50 G00 Z+100 G40 M138 C*
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 Compensarea cinematicii maşinii pentru poziţiileREALĂ/NOMINALĂ de la sfârşitul blocului: M144(opţiunea 9)Comportamentul standardDacă cinematica se modifică, de exemplu prin introducerea unuiataşament pentru broşă sau a unui unghi de înclinare, sistemul decontrol nu compensează această modificare. Dacă operatorul nuia în calcul această modificare a cinematicii în programul NC, seexecută prelucrarea decalată.
 Comportament cu M144Funcţia M144 permite sistemului de control să ia în consideraremodificarea cinematicii maşinii pe afişajul de poziţie şi săcompenseze decalajul vârfului sculei în raport cu piesa deprelucrat.
 Blocurile de poziţionare cu M91/M92 sunt permisedacă M144 este activă.Afişarea poziţiei în modurile de operare Rul. programsecv. integr. şi Rul. program bloc unic nu semodifică până ce axele înclinate nu au ajuns înpoziţia finală
 EfectM144 devine activă la începutul blocului. M144 nu funcţionează încombinaţie cu M128 sau un plan de lucru înclinat.Puteţi anula M144 programând M145.
 Geometria maşinii trebuie să fie specificată deproducătorul maşinii-unelte în descrierea cinematicii.Producătorul maşinii unelte determinăcomportamentul maşinii în modurile de operareautomate şi manuale. Consultaţi manualul maşinii.
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 12.5 Frezarea periferică: Compensarearazei 3-D cu M128 şi compensarearazei (G41/G42)
 AplicaţieLa frezarea periferică, TNC deplasează scula perpendicular pedirecţia de mişcare şi perpendicular pe direcţia sculei cu sumavalorilor delta DR (tabel de scule şi blocul T). Determinaţi direcţia decompensare cu compensarea razei G41/G42 (direcţie de deplasareY+).Pentru ca TNC să poată atinge orientarea setată a sculei, trebuiesă activaţi funcţia M128 şi apoi compensarea razei sculei. Apoi,TNC poziţionează automat axele rotative astfel încât scula săpoată atinge orientarea definită de coordonatele axelor rotative cucompensarea de rază.Mai multe informaţii: "Menţinerea poziţiei vârfului sculei lapoziţionarea cu axe înclinate (TCPM): M128 (opţiunea 9)",pagina 467
 Această funcţie este posibilă numai pe maşinilepentru care puteţi defini unghiuri spaţiale pentruconfigurarea axei de înclinare. Consultaţi manualulmaşinii.TNC nu poate poziţiona automat axele rotative petoate maşinile.Consultaţi manualul maşinii.Reţineţi că TNC execută o deplasare de compensarecu valorile delta definite. Raza R a sculei, definităîn tabelul de scule, nu are niciun efect asupracompensării.
 Pericol de coliziune!Pe maşinile ale căror axe rotative permit numaiun avans transversal limitat, uneori poziţionareaautomată poate necesita rotirea mesei cu 180°. Înacest caz, aveţi grijă ca vârful sculei să nu intre încoliziune cu piesa de prelucrat sau cu elementele defixare.
 Puteţi defini orientarea sculei într-un bloc G01, după descrierea demai jos.
 Exemplu: Definirea orientării sculei cu M128 şi coordonateleaxelor rotative
 N10 G00 G90 X-20 Y+0 Z+0 B+0 C+0* Prepoziţionare
 N20 M128* Activarea M128
 N30 G01 G42 X+0 Y+0 Z+0 B+0 C+0 F1000* Compensarea razei sculei
 N40 X+50 Y+0 Z+0 B-30 C+0* Poziţionarea axei rotative (orientarea sculei)
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 12.6 Executarea programelor CAMDacă creați programe NC extern utilizând sistemul CAM, serecomandă să aveți grijă la recomandările detaliate mai jos. Acestlucru vă va permite să utilizați în mod optim controlul automatizatde traseu al TNC și, în general, să creați suprafețe mai bune alepiesei de prelucrat cu durate de prelucrare mai scurte. În ciudavitezelor mari de prelucrare, TNC atinge un nivel înalt de precizie acontururilor. Acest lucru este posibil graţie sistemului de operare întimp real HeROS 5 şi funcţiei ADP (Advanced Dynamic Prediction –predicţie avansată dinamică) a TNC 620. Acest lucru permite TNC,de asemenea, să proceseze eficient programele NC cu densităţimari de puncte.
 Din modelul 3-D în programul NCAici este o descriere simplificată a procesului de creare a unuiprogram NC dintr-un model CAD:
 CAD: Creare modeleDepartamentele de construcţie pregătesc un model 3-D al pieseicare va fi prelucrată. Modelul 3-D a fost proiectat în specialpentru centrul toleranței.CAM: Generare traseu, compensare sculăProgramatorul CAM specifică strategiile de prelucrare pentruzonele piesei care va fi prelucrată. Sistemul CAM utilizeazăsuprafețele modelului CAD pentru a calcula traseele mişcărilorsculei. Aceste trasee ale sculei constau în puncte individualecalculate de sistemul CAM astfel încât fiecare suprafață careva fi prelucrată să se apropie cât mai mult posibil, luândîn considerare toleranțele și erorile coardei. În acest modeste creat programul NC pentru mașini neutre, cunoscut cafișierul CLDATA (date de localizare a frezei). Un post-procesorgenerează un program NC specific maşinii şi sistemului decontrol, care poate fi procesat de către sistemul de control CNC.Post-procesorul este adaptat conform maşinii şi sistemului decontrol. Postprocesorul este legătura dintre sistemul CAM șicontrolul CNC.TNC: Control deplasare, monitorizare toleranţă,profil vitezăTNC foloseşte punctele definite în programul NC pentru acalcula mişcarea fiecărei axe a maşinii, precum şi profilurile deviteză necesare. Funcțiile automatizate ale filtrului proceseazăși finisează conturul astfel încât TNC nu va depăși deviațiamaximă permisă.Mecatronică: Control avans, tehnologie acţionare, maşină-unealtăMişcările şi profilurile de viteză calculate de TNC sunt realizateprin mişcările efective ale sculei de către sistemul de acţionare amaşinii.
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 De reţinut la configurarea procesoruluiLa configurarea post-procesorului, luaţi în calcul următoarele:
 Setaţi întotdeauna ieşirea de date a poziţiei axelor la cel puţinpatru poziţii zecimale. În acest fel, îmbunătăţiţi calitatea datelorNC şi evitaţi erorile de rotunjire, care pot duce la defecte vizibilecu ochiul liber pe suprafaţa piesei de prelucrat Generarearezultatelor cu cinci zecimale (opţiunea 23) poate asigura ocalitate îmbunătăţită a suprafeţei componentelor optice şi a celorcu raze foarte mari (şi curburi mici), de exemplu pentru formele dinindustria auto.Setaţi întotdeauna ieşirea de date pentru prelucrare a vectorilornormali la suprafaţă (blocuri LN, numai programare Klartextconversaţională) la exact şapte poziţii zecimaleSetaţi toleranţa în Ciclul G32 astfel încât comportamentul standardsă fie de cel puţin două ori mai mare decât eroarea corzii definiteîn sistemul CAM. De asemenea, reţineţi informaţiile din descriereafuncţională a Ciclului G32.Dacă eroarea corzii selectate în programul CAM este prea mare,atunci, în funcție de curbură respectivă a unui contur, pot rezultadistanțe mari între blocurile NC, fiecare având modificări maria direcției. În timpul prelucrării, aceasta duce la diminuări alevitezei de avans la trecerile blocului. Accelerarea repetată şi egală(adică excitaţia prin forţă), cauzată de diminuările vitezei de avansdin programul NC eterogen, poate duce la excitaţia nedorită avibraţiilor în structura maşinii.Puteți utiliza și blocurile de arce în locul blocurilor liniare pentrua conecta punctele traseului calculat de sistemul CAM. TNCcalculează intern cercurile mult mai exact decât poate fi definit prinformatul de intrareNu generați puncte intermediare pe liniile perfect drepte. Puncteleintermediare care nu se află exact pe linia dreaptă pot avea carezultat defecte vizibile cu ochiul liber pe suprafața piesei deprelucratTrebuie să existe un singur punct de date NC la tranziţiile curburii(colţuri)Evitați secvențele traseelor scurte de blocuri. Traseele scurtedintre blocuri sunt generate în sistemul CAM atunci când existătreceri de curbură mare cu foarte puține erori de coardă. Liniileperfect drepte nu necesită astfel de trasee scurte de bloc, caresunt deseori forțate de generarea continuă de puncte din sistemulCAM.Evitați distribuirea perfectă a punctelor pe suprafețele cu o curburăuniformă, deoarece aceasta poate avea ca rezultat modele pesuprafața piesei de prelucratPentru programele simultane cu 5 axe: evitați generarea dublă depoziții, dacă acestea se deosebesc numai ca unghi de înclinare alsculeiEvitați generarea vitezei de avans în fiecare bloc NC. Aceasta arinfluența negativ profilul de viteză al TNC.
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 Configuraţii utile pentru operatorul maşinii-unelte:Pentru a îmbunătăţi structura programelor mari NC, utilizaţifuncţia de structurare a TNCMai multe informaţii: "Structurarea programelor", pagina 176Utilizaţi funcţia de comentariu a TNC pentru a documentaprogramele NCMai multe informaţii: "Adăugarea comentariilor", pagina 173Utilizați ciclurile cuprinzătoare ale TNC disponibile pentruprelucrarea găurilor perforate și a geometriei pentru buzunarsimplu: Consultaţi Manualul utilizatorului pentru programareaciclurilorPentru ajustări, generaţi contururile cu compensarea razeisculei RL/RR. Aceasta va facilita operatorului maşinii efectuareacompensărilor necesare Mai multe informaţii: "Compensarea sculei", pagina 225Separaţi viteza de avans pentru prepoziţionare, prelucrareşi avans vertical şi definiţi-le prin parametrii Q la începutulprogramului
 Exemple de blocuri NC cu definiţii variabile ale vitezei deavans
 1 Q50 = 7500 ; POSITION FEED RATE
 2 Q51 = 750 ; FEED RATE FOR PLUNGING
 3 Q52 = 1350 ; FEED RATE FOR MILLING
 ...
 25 L Z+250 R0 FMAX
 26 L X+235 Y-25 FQ50
 27 L Z+35
 28 L Z+33.2571 FQ51
 29 L X+321.7562 Y-24.9573 Z+33.3978 FQ52
 30 L X+320.8251 Y-24.4338 Z+33.8311
 ...
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 Reţineţi următoarele specificaţii privindprogramarea CAM:Adaptarea erorilor de coardă
 Când definiţi operaţiile de finisare, asiguraţi-vă căeroarea corzii definite în sistemul CAM nu estesetată ca fiind mai mare de 5 µm. În Ciclul 32, utilizaţifactorul corespunzător de toleranţă T de 1,3 la 5.Când definiţi operaţiile de degroşare, asiguraţi-văcă suma dintre eroarea corzii şi toleranţa din Ciclul32 este mai mică decât supradimensionarea deprelucrare definită. Aceasta asigură că nu va apăreanicio scobire a conturului.
 Adaptarea erorii corzii în programul CAM, în funcţie de prelucrare:Degroşare cu preferinţă de viteză:Utilizaţi valori mai mari pentru eroarea corzii şi toleranţacorespunzătoare în Ciclul 32. Ambele valori depind desupradimensionarea necesară la contur. Dacă pe mașina dvs.este disponibil un ciclu special, utilizați modul de degroșare. Înmodul de degroșare, mașina se deplasează în general cu valorimari de blocaj și accelerații crescute
 Toleranţa normală în Ciclul 32: Între 0,05 mm şi 0,3 mmEroarea normală de coardă în sistemul CAM: Între0,004 mm şi 0,030 mm
 Finisarea cu preferinţă de precizie înaltă:Utilizaţi valori mai mici pentru eroarea de coardă şi o toleranţăscăzută, corespunzătoare, la ciclul 32. Densitatea datelortrebuie să fie suficient de înaltă pentru ca TNC să detectezecu precizie tranziţiile şi colţurile. Dacă pe mașina dvs. estedisponibil un ciclu special, utilizați modul de finisare. În modulde finisare, mașina se deplasează în general cu valori mici deblocaj și accelerații scăzute
 Toleranţa normală în Ciclul 32: Între 0,002 mm şi 0,006 mmEroarea normală de coardă în sistemul CAM: Între0,001 mm şi 0,004 mm
 Finisarea cu preferinţă de calitate înaltă a suprafeţei:Utilizaţi valori mici pentru eroarea de coardă şi o toleranţămai mare, corespunzătoare, la ciclul 32. În acest caz, TNC vanetezi conturul cu mai multă precizie. Dacă pe mașina dvs. estedisponibil un ciclu special, utilizați modul de finisare. În modulde finisare, mașina se deplasează în general cu valori mici deblocaj și accelerații scăzute
 Toleranţa normală în Ciclul 32: Între 0,010 mm şi 0,020 mmEroarea normală de coardă în sistemul CAM: Mai mică de0,005 mm
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 Adaptări suplimentareLa programarea CAM, luaţi în calcul următoarele:
 Pentru viteze reduse de avans la prelucrare sau contururi curaze mari, definiţi eroarea corzii de la o treime la o cincimedin toleranţa T din Ciclul 32. În plus, definiţi spaţierea maximăadmisă a punctelor în intervalul de la 0,25 mm la 0,5 mm.De asemenea, eroarea de geometrie sau de model trebuiespecificată la o valoare foarte mică (max. 1 µm).Chiar şi la viteze de avans de prelucrare mai mari, spaţiilevârfului mai mari de 2,5 mm nu sunt recomandate pentru zonelecu contur curbatPentru elemente cu contur drept susuficiente un punct NC laînceputul unei linii și un punct NC la sfârșit. Evitați generareapozițiilor intermediareÎn programele cu cinci axe care se deplasează simultan, evitațimodificările majore a razei lungimii traseelor pentru blocurileliniare și de rotație. În caz contrar, poate cauza scăderea mare avitezei de avans în punctul de referință a sculei (TCP)Limitarea vitezei de avans pentru deplasările de compensare(de exemplu, prin M128 F...) trebuie utilizată numai în cazuriexcepţionale. Limitarea vitezei de avans pentru deplasările decompensare poate cauza scăderea mare a vitezei de avans înpunctul de referință a sculei (TCP).Programele NC pentru prelucrarea simultană cu 5 axe, cucapete de frezat sferice, ar trebui să fie generate preferabilpentru centrul sferei. Apoi, datele NC sunt în general maiconsistente. În plus, în Ciclul 32 poate fi setată o toleranţă maimare a axei de rotaţie TA (de exemplu, între 1° şi 3°) pentru oviteză mai constantă de avans a curbei în punctul de referinţă asculei (TCP).La programele NC pentru prelucrarea simultană pe 5 axe, cufreze toroidale sau capete de frezat sferice, unde ieşirea NCeste la polul sudic al sferei, selectaţi o toleranţă mai mică a axeide rotaţie. 0,1° este valoarea tipică. Totuși, deteriorarea maximăpermisă a conturului este factorul decisiv pentru toleranțaaxei de rotație. Această deteriorare a conturului depinde deeventuala înclinare a sculei, de raza sculei şi de adâncimea decontact a acesteia.În cazul frezării pe 5 axe a dinţilor de pinion cu o freză de capăt,puteţi calcula deteriorarea maximă posibilă a conturului T pebaza lungimii de contact L a frezei şi a toleranţei permise aconturului TA: T ~ K x L x TA K = 0.0175 [1/°] Exemplu: L = 10 mm, TA = 0,1°: T = 0,0175 mm
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 Posibilităţile de intervenţie a utilizatorului pesistemul de controlCiclul 32 TOLERANTA este disponibil pentru influenţareaprogramelor CAM direct pe TNC. Consultaţi, de asemenea,informaţiile din descrierea funcţională a Ciclului 32. Aveţi în vedereşi interacţiunea cu eroarea corzii, definită în sistemul CAM.Mai multe informaţii: Manualul utilizatorului pentru programareaciclurilor
 Consultaţi manualul maşinii.Unii producători de maşini-unelte furnizează un ciclusuplimentar pentru adaptarea comportamentuluimaşinii la operaţiile de prelucrare respective, cumeste Ciclul 332 Reglaj. Ciclul 332 poate fi utilizatpentru modificarea setărilor filtrului, a setăriloracceleraţiei şi a setărilor de blocaj.
 Exemple de blocuri NC, Ciclul 3234 CYCL DEF 32.0 TOLERANCE
 35 CYCL DEF 32.1 T0.05
 36 CYCL DEF 32.2 HSC MODE:1 TA3
 Controlul ADP al mişcării
 Consultaţi manualul maşinii.Această caracteristică trebuie să fie activată şiadaptată de către producătorul maşinii-unelte.
 O calitate insuficientă a datelor din programele NC create însisteme CAM determină, deseori, o calitate inferioară a suprafeţeipieselor de prelucrat frezate. Funcţia ADP (predicţie dinamicăavansată) extinde predicţia convenţională a profilului vitezeimaxime permise de avans şi optimizează controlul mişcăriiaxelor de avans în timpul frezării. Acest lucru permite realizareaunor suprafeţe curate cu timpi de prelucrare scurţi, chiar şi cu odistribuţie puternic fluctuantă a punctelor de pe traseele sculeloradiacente. Acest lucru reduce semnificativ sau elimină completcomplexitatea reprelucrării.Iată cele mai importante avantaje oferite de ADP:
 Comportamentul simetric al vitezei de avans pe traseelede înaintare şi cele de deplasare în spate, în cazul frezăriibidirecţionaleCurbe uniforme ale vitezei de avans la traseele adiacente alefrezelorReacţie îmbunătăţită la efectele negative (de ex. etape scurte,similare treptelor, toleranţe mari ale corzilor, coordonate finaleale blocurilor rotunjite considerabil) în programele NC generatede sistemul CAMRespectarea precisă a caracteristicilor dinamice, chiar şi încondiţii dificile
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 13.1 Gestionarea meselor mobile(opţiunea nr. 22)
 Aplicaţie
 Gestionarea tabelului mesei mobile este o funcţiedependentă de maşină. Intervalul standard defuncţionare este descris mai jos.Consultaţi manualul maşinii.
 Tabelele mesei mobile (.P) sunt utilizate în principal pentrucentre de prelucrare cu schimbătoare de mese mobile. Tabelurilemesei mobile apelează diferitele mese mobile cu programele deprelucrare corespunzătoare şi activează toate originile şi tabelelede origini definite.În absenţa unui schimbător de mese mobile, puteţi utiliza tabelelede mese mobile pentru a procesa succesiv programele NC cuorigini diferite printr-o singură apăsare a tastei NC START.
 Dacă doriţi să creaţi sau să gestionaţi tabele demese mobile, numele fişierului trebuie să înceapă cuo literă.
 Tabelele mesei mobile conţin următoarele informaţii:NR: Sistemul de control introduce automat valoarea laadăugarea unor rânduri noi. Valoarea este obligatorie pentrucâmpul de introducere Număr de rânduri = din funcţiaSCANARE BLOC.TIP: Introducerea este obligatorie. Sistemul de control facediferenţa între valorile Masă mobilă PAL, dispozitiv de fixare FIXsau Program NC PGM. Selectaţi elementele folosind tasta ENT şitastele săgeată.NUME: Introducerea este obligatorie. Producătorul maşinii-uneltespecifică numele pentru mesele mobile şi dispozitivele de fixare(a se vedea manualul maşinii), însă dvs. trebuie să specificaţinumele programelor. Trebuie să specificaţi căile complete dacăfişierele nu sunt salvate în directorul de tabele de mese mobile.ORIGINE: Această informaţie este obligatorie doar dacă seutilizează tabelele de origini. Trebuie să specificaţi căilecomplete dacă fişierele nu sunt salvate în directorul de tabelede mese mobile. Activaţi originile din tabelele de origini dinprogramul NC folosind ciclul 7.PRESETARE: Această informaţie este obligatorie doar dacăse utilizează puncte de referinţă diferite. Introduceţi numerelepresetate necesare.LOCAŢIE: Introducerea este obligatorie. Valoarea „MA” indicăfaptul că maşina este încărcată cu o masă mobilă sau unelement de fixare care poate fi prelucrat. TNC prelucreazănumai mese mobile sau elemente de fixare ale maşiniiidentificate cu „MA”. Apăsaţi tasta ENT pentru a introduce MA.Apăsaţi tasta NO ENT pentru a elimina valoarea introdusă.
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 BLOCARE: Acest element este opţional. Utilizând un asterisc(*), puteţi exclude de la procesare un rând din tabelul de mesemobile. Apăsaţi tasta ENT pentru a identifica rândul cu elementul*. Apăsaţi tasta NO ENT pentru a anula blocarea. Puteţi blocaexecutarea pentru programe individuale, elemente de fixaresau pentru toată masa mobilă. Nu vor fi executate nici liniileneblocate (de ex. PGM) ale unei mese mobile blocate.
 Tastă soft = Funcţie de editareSelectaţi începutul tabelului
 Selectaţi sfârşitul tabelului
 Selectaţi pagina anterioară din tabel
 Selectaţi pagina următoare din tabel
 Inserare ca ultima linie din tabel
 Ştergere ultima linie din tabel
 Adăugarea numărului de linii care pot fiintroduse la sfârşitul tabelului
 Copierea valorii actuale
 Inserare valoare copiată
 Selectaţi începutul rândului
 Selectaţi sfârşitul rândului
 Căutaţi şiruri de text sau valori
 Ordonaţi sau ascundeţi coloane din tabel
 Editaţi câmpul curent
 Ordonaţi după conţinutul coloanei
 Funcţii auxiliare, de ex. salvare
 Deschideţi caseta de dialog pentru selectareacăii către fişiere
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 Selectarea mesei mobileSelectaţi gestionarul de fişiere în modul Programare sau unuldintre modurile Rulare program: Apăsaţi tasta PGM MGTAfişaţi fişierele de tip .P: Apăsaţi tastele soft SELECTARE TIP şiAFIŞ. Tasta soft AFIŞ. TOTSelectaţi un tabel al mesei mobile cu tastele săgeţi sauintroduceţi un nume nou de fişier pentru a crea un tabel nouConfirmaţi înregistrarea cu tasta ENT
 Utilizaţi butonul pentru configuraţia ecranului pentru acomuta între vizualizarea tabelului şi cea a listei
 Închideţi tabelul mesei mobilePentru a apela gestionarul de fişiere, apăsaţi tasta PGM MGTPentru a selecta un alt tip de fişiere, apăsaţi tasta softSELECTARE TIP şi tasta soft pentru tipul de fişier dorit,de exempluAFIŞARE .ISelectaţi fişierul dorit
 Procesarea tabelului mesei mobile
 MP7683 defineşte modul de executare a tabeluluimesei mobile: în funcţie de bloc sau continuu.
 În modul de operare Rul. program, secv. integrală sau Rulareprogram, bloc unic, selectaţi gestionarul de fişiere: Apăsaţitasta PGM MGTAfişaţi toate fişierele de tip .P: Apăsaţi tastele soft SELECTARETIP şi AFIŞARE .PSelectaţi un tabel de mese mobile cu tastele cu săgeţiApăsaţi tasta ENTExecutaţi tabelul de mese mobile: Apăsaţi tasta NC START
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 Configuraţia ecranului atunci când lucraţi în tabelul de mesemobileDacă doriţi să afişaţi simultan conţinutul programului şi cel altabelului de mese mobile, selectaţi configuraţia ecranului PALET +PROGRAM. În timpul execuţiei, TNC afişează blocurile de programîn partea stângă şi masa mobilă în partea dreaptă. Pentru a verificaconţinutul programului înainte de execuţie, efectuaţi următorii paşi:
 Selectaţi tabelul mesei mobileCu tastele săgeţi, alegeţi programul pe care doriţi să îl verificaţiApăsaţi tasta soft DESCHID. Tasta soft DESCHID. PROGRAMTNC afişează pe ecran programul selectat. Acum puteţi navigaprin program cu tastele săgeţiApăsaţi tasta soft END PGM PALSistemul de control revine la tabelul de mese mobile
 Editarea tabelelor de mese mobileDacă tabelul de mese mobile este activ într-un mod de operarecare execută un program, tastele soft de modificare a tabelului înmodul de operare Programare sunt inactive. Puteţi modifica acesttabel cu tasta soft EDITARE PALET în modul de operare Rulareprogram, bloc unic sau Rul. program, secv. integrală.
 Scanarea blocului într-un tabel de mese mobileUtilizând gestionarul de mese mobile, puteţi folosi şi funcţiaDERULARE FRAZE împreună cu tabelele de mese mobile.Dacă întrerupeţi procesarea tabelelor de mese mobile, sistemulde control sugerează întotdeauna blocul NC selectat anterior dinprogramul NC întrerupt pentru funcţia DERULARE FRAZE.Mai multe informaţii: "Interogare bloc în programe cu mesemobile", pagina 589
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 14.1 Pornirea, oprirea
 Pornirea
 Consultaţi manualul maşinii.Pornirea maşinii implică pericole pentru operator.Citiţi informaţiile de siguranţă înainte de a pornimaşina.
 Pornirea şi traversarea punctelor de referinţă potvaria în funcţie de maşina unealtă.Consultaţi manualul maşinii.
 Porniţi alimentarea electrică a TNC şi a maşinii. TNC afişeazăurmătorul dialog:PORNIREA SISTEMULUI
 TNC a pornitALIMENTAREA CU ENERGIE ÎNTRERUPTĂ
 Mesajul TNC pentru întreruperea alimentării cuenergie - eliminaţi mesajul
 COMPILAŢI UN PROGRAM PLCProgramul PLC al TNC este compilat automat
 TENSIUNE CC EXT. RELEU LIPSĂConectare la tensiunea CC externă. TNC verificăfuncţionarea circuitului OPRIRE DE URGENŢĂ
 OPERARE MANUALĂTRAVERSAREA PUNCTELOR DE REFERINŢĂ
 Traversaţi manual punctele de origine în ordineaprescrisă: Pentru fiecare axă, apăsaţi tasta NCSTART sauTraversaţi originile în orice ordine: Apăsaţi şimenţineţi apăsat butonul de direcţionare a axeimaşinii pentru fiecare axă până la traversareaoriginii
 Dacă maşina este echipată cu dispozitive decodare absolută, puteţi omite deplasarea pestepunctele de referinţă. În acest caz, TNC este gatade funcţionare imediat după pornirea alimentăriielectrice a sistemului de control al maşinii.
 TNC este acum gata de funcţionare în modul Operare manuală.
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 Punctele de referinţă trebuie traversate numai dacăaxele maşinii vor fi mutate. Dacă intenţionaţi numaisă scrieţi, să editaţi sau să testaţi programe, puteţiselecta modurile de operare Programare sau Testprogram imediat după pornirea alimentării electrice asistemului de control.Puteţi traversa punctele de referinţă ulterior. În acestscop, în modul Operare manuală, apăsaţi tasta softDEPĂŞIRE REFERINŢĂ.
 Traversarea punctului de referinţă într-un plan de lucru înclinat
 Pericol de coliziune!Asiguraţi-vă că valorile unghiurilor introduse înmeniul pentru planul de lucru înclinat se potrivesc cuunghiurile efective ale axei înclinate.Dezactivaţi funcţia „Înclinare plan de lucru" înaintede a traversa punctele de referinţă. Asiguraţi-vă cănu are loc nicio coliziune. Retrageţi scula din poziţiaactuală mai întâi, dacă este nevoie.
 Dacă această funcţie era activă în momentul pornirii sistemului decontrol, TNC activează automat planul de lucru înclinat. Apoi TNCdeplasează axele din sistemul de coordonate înclinat când esteapăsată tasta de direcţionare a axelor. Poziţionaţi scula astfel încâtpericolul de coliziune în timpul traversării ulterioare a originilor să fieexclus. Pentru a traversa originile, trebuie să dezactivaţi funcţia Tiltthe working plane.Mai multe informaţii: "Activarea înclinării manuale:", pagina 550
 Dacă utilizaţi această funcţie, atunci, pentrudispozitive de codare neabsolută, trebuie săconfirmaţi poziţiile axelor rotative, pe care TNC leafişează într-o fereastră contextuală. Poziţia afişatăreprezintă ultima poziţie activă a axelor rotativedinainte de oprire.
 Dacă una dintre cele două funcţii active anterior este activă şiacum, butonul NC START nu are nicio funcţie. TNC emite un mesajde eroare corespunzător.
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 Oprirea
 Dezactivarea este o funcţie dependentă de maşină.Consultaţi manualul maşinii.
 Pentru a evita pierderea datelor la oprire, trebuie să opriţi sistemulde operare al TNC după cum urmează:
 Mod de operare: Apăsaţi tasta Operare manuală
 Selectaţi funcţia pentru oprire
 Confirmaţi cu tasta softOPRIRE FAHRENCând TNC afişează mesajul Acum puteţi opriTNC într-o fereastră contextuală, puteţi oprialimentarea cu energie a TNC
 Atenţie: Se pot pierde date!Oprirea neadecvată a dispozitivului TNC poatedetermina pierderea de date!Sistemul de control reporneşte după apăsarea tasteisoft REPORNIRE. Oprirea în timpul unei reporniripoate determina de asemenea pierderea datelor!
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 14.2 Mutarea axelor maşinii
 Notă
 Consultaţi manualul maşinii.Avansul transversal cu butoanele de direcţionare aleaxelor poate varia în funcţie de maşină.
 Deplasarea axelor cu tastele de direcţionare a axelor
 Mod de operare: Apăsaţi tasta OPERAREMANUALĂ
 Apăsaţi butonul de direcţionare a axei maşinii şimenţineţi-l atâta timp cât doriţi să deplasaţi axasauPentru a deplasa axa continuu: Apăsaţi şimenţineţi butonul de direcţionare al axei maşinii,apoi apăsaţi butonul NC START
 Pentru oprire: Apăsaţi tasta NC Stop
 Puteţi deplasa mai multe axe simultan cu aceste două metode.Apoi, sistemul de control afişează viteza de avans. Puteţi modificaviteza de avans la care sunt deplasate axele cu tasta soft F.Mai multe informaţii: "Viteza broşei S, viteza de avans F şi funcţiaauxiliară M", pagina 501Dacă o operaţie de deplasare este activă pe maşină, sistemul decontrol afişează simbolul control activ.
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 Poziţionarea incrementală pas cu pasCu poziţionarea incrementală pas cu pas puteţi deplasa axa uneimaşini pe o distanţă presetată.
 Mod de operare: Apăsaţi tasta OPERAREMANUALĂ sau ROATĂ DE MÂNĂ ELECTRONICĂ
 Schimbaţi rândul de taste soft
 Selectaţi poziţionarea incrementală pas cu pas:Setaţi tasta soft INCREMENT la PORNIT
 Introduceţi avansul axelor liniare şi confirmaţi cuCONFIRM. Tasta soft CONFIRM. VALOARE
 Alternativ, confirmaţi cu tasta ENT
 Utilizaţi tastele cu săgeţi pentru a poziţionacursorul pe axa rotativă
 Introduceţi avansul axelor rotative şi confirmaţi cuCONFIRM. Tasta soft CONFIRM. VALOARE
 Alternativ, confirmaţi cu tasta ENT
 Confirmaţi cu tasta soft OKIncrementul este activ.Dezactivaţi poziţionarea incrementală pas cu pas:Setaţi tasta soft INCREMENT la OPRIT
 Dacă vă aflaţi în meniul de incrementuri, puteţidezactiva poziţionarea de avans incremental cu tastasoft OPRIRE.Valoarea maxim admisă pentru fiecare pas este de10 mm.
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 Traversarea cu roţi de mână electroniceTNC acceptă deplasarea cu următoarele roţi de mână electronicenoi:
 HR 520: Roată de mână cu ecran, transmisie de date prin cabluHR 550FS: Roată de mână cu ecran, transmisie de date prinradio
 Pe lângă aceasta, TNC este compatibilă în continuare cu roţile demână cu cablu HR 410 (fără ecran) şi HR 420 (cu ecran).
 Atenţie: Pericol pentru operator şi pentru roata demână!Toţi conectorii roţii de mână pot fi scoşi doar depersonal de service autorizat, chiar dacă este posibilfără niciun fel de unelte!Asiguraţi-vă că roata de mână este conectată înaintesă porniţi maşina!Dacă doriţi să operaţi maşina fără roata de mână,deconectaţi cablul de la maşină şi acoperiţi prizadeschisă cu un capac!
 Consultaţi manualul maşinii. Producătorul maşiniiunelte poate pune la dispoziţie funcţii suplimentarepentru HR 5xx.
 Dacă doriţi să utilizaţi funcţia de suprapunere a roţiide mână pe o axă virtuală, vă recomandăm roata demână HR 5xx.Mai multe informaţii: "Axa virtuală a sculei VT",pagina 404
 Roţile de mână HR 5xx portabile dispun de un ecran pe careTNC afişează informaţii. În plus, puteţi rula funcţii importante deconfigurare cu ajutorul tastelor soft ale roţii de mână, precumsetarea decalărilor de origine sau introducerea şi rularea funcţiilorM.Imediat ce apăsaţi tasta de activare a roţii de mână, aceastaactivează roata de mână şi dezactivează panoul de control. Acestlucru este indicat de o fereastră contextuală de pe ecranul TNC.Dacă la un sistem de control sunt conectate mai multe roţi demână, tasta roţii de mână nu este disponibilă pe panoul de operare.Pentru a activa sau dezactiva roata de mână, apăsaţi tasta roţiide mână de pe roata de mână. O roată de mână activă trebuiedezactivată înainte de selectarea altei roţi.
 Consultaţi manualul maşinii.Această caracteristică trebuie să fie activată şiadaptată de către producătorul maşinii-unelte.
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 1 Tasta OPRIRE DE URGENŢĂ2 Afişajul roţii de mână pentru afişarea stării şi selectarea
 funcţiilor3 Taste soft4 Taste de selectare a axei; pot fi schimbate de producătorul
 maşinii, în funcţie de configuraţia axei5 Tastă permisivă6 Taste săgeţi pentru definirea sensibilităţii roţii de mână7 Tastă de activare a roţii de mână8 Tastă pentru direcţia de parcurgere pe axa selectată9 Tasta suprapunere avans transversal rapid pentru direcţionarea
 axelor10 Activare broşă (funcţie dependentă de maşină, tasta poate fi
 schimbată de producătorul maşinii)11 Tastă „Creare bloc NC” (funcţie dependentă de maşină, tasta
 poate fi schimbată de producătorul maşinii)12 Dezactivare broşă (funcţie dependentă de maşină, tasta poate
 fi schimbată de producătorul maşinii)13 Tastă CTRL pentru funcţii speciale (funcţie dependentă de
 maşină, tasta poate fi schimbată de producătorul maşinii)14 Tastă NC START (funcţie dependentă de maşină, tasta poate fi
 schimbată de producătorul maşinii)15 Tastă NC STOP (funcţie dependentă de maşină, tasta poate fi
 schimbată de producătorul maşinii)16 Roată de mână17 Potenţiometru viteză broşă18 Potenţiometru viteză de avans19 Conectare prin cablu, nu este disponibilă pentru roata de mână
 wireless HR 550FS
 2
 8
 7
 89
 6
 3
 1
 18
 11
 17
 12
 10
 4
 56
 4
 14
 15
 1613
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 Ecran roată de mână1 Numai pentru roata de mână wireless HR 550FS: Afişează
 dacă roata de mână este în staţia de conectare sau dacăfuncţionarea wireless este activă
 2 Numai pentru roata de mână wireless HR 550FS: Afişeazăintensitatea semnalului, 6 bare = intensitatea maximă asemnalului
 3 Numai pentru roata de mână wireless HR 550FS: Afişeazăstarea de încărcare a bateriei reîncărcabile, 6 bari = încărcatăcomplet;o bară se deplasează de la stânga la dreapta în timpulreîncărcării
 4 ACTL: Tipul afişării poziţiei5 Y+129.9788: Poziţia axei selectate6 *: STIB (control în operare); rularea programului a început sau
 axa este în mişcare7 S0: Viteză curentă broşă8 F0: Viteza de avans la care se deplasează axa selectată9 E: Mesaj de eroare10 3D: Funcţia Plan de lucru înclinat este activă11 2D: Funcţia Rotaţie de bază este activă12 RES 5.0: Rezoluţie roată de mână activă. Traseul parcurs de
 axa selectată la o rotaţie a roţii de mână13 PAS PORNIT sau OPRIT: Pas incremental activ sau inactiv.
 Dacă o funcţie este activă, TNC afişează, de asemenea, şiincrementarea pas cu pas activă.
 14 Rând de taste soft: Selectarea a diverse funcţii, descrise însecţiunile următoare
 14
 4
 12
 5877 10
 3 21
 1113
 7976
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 Caracteristici speciale ale roţii de mână wireless HR 550FS
 Din cauza diverselor surse potenţiale de interferenţă,o conexiune wireless nu este la fel de sigură caşi o conexiune prin cablu. Înainte să utilizaţi roatade mână wireless, trebuie să se verifice dacăsunt şi alţi utilizatori radio în apropierea maşinii.Verificarea prezenţii de frecvenţe sau canale radioeste recomandată pentru toate sistemele radioindustriale.Dacă HR 550 nu este necesară, puneţi-o întotdeaunaîn suportul pentru roata de mână Astfel, văputeţi asigura că acumulatorii roţii de mână suntîntotdeauna pregătiţi de utilizare datorită benzii decontact de pe partea posterioară a roţii de mânăwireless şi cu ajutorul comenzii de încărcare şi căexistă o conexiune de contact directă pentru circuitulde oprire de urgenţă.Dacă survine o eroare (întreruperea conexiuniiradio, calitatea de recepţie slabă, componentădefectă a roţii de mână), roata de mână reacţioneazăîntotdeauna cu o oprire de urgenţă.
 Atenţie: Pericol pentru operator şi pentru mașină!Din motive de siguranţă, trebuie să opriţi roata demână wireless şi suportul roţii de mână după un timpde funcţionare de cel mult 120 de ore, astfel încâtTNC să poată rula un test funcţional la repornire!Dacă utilizaţi mai multe maşini cu roţi de mânăwireless în atelierul dvs., trebuie să marcaţi roţile demână şi suporturile aferente, astfel încât asocieriledintre acestea să poată fi identificate în modclar (de ex. cu etichete colorate sau cu numere).Marcajele de pe roata de mână wireless şi suportulroţii de mână trebuie să fie vizibile în mod clarutilizatorului!Înainte de fiecare utilizare, asiguraţi-vă că roata demână corectă pentru maşina dvs. este activă.
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 Roata de mână wireless HR 550FS este dotată cu o bateriereîncărcabilă. Bateria începe să se încarce când introduceţi roatade mână în suport.Puteţi opera HR 550FS cu acumulatorul timp de 8 ore înainte caaceasta să necesite o reîncărcare. Dacă nu utilizaţi roata de mână,este indicat să o aşezaţi în suportul acesteia.Imediat ce roata de mână este în suportul său, aceasta comutăintern la operarea prin cablu. Acest lucru înseamnă că puteţi utilizaroata de mână chiar dacă este complet descărcată. Funcţiile suntaceleaşi ca la funcţionarea wireless.
 Când roata de mână este complet descărcată,durează circa 3 ore până când este încărcatăcomplet în suportul său.Curăţaţi contactele 1 din suportul roţii de mână şi aleroţii de mână periodic pentru a asigura funcţionareacorespunzătoare a acestora.
 Distanţa de transmisie este foarte largă. Dacă totuşi vă apropiaţide marginea unei zone de transmisie, ceea ce este posibil în cazulmaşinilor foarte mari, HR 550FS vă avertizează din timp, printr-ovibraţie de avertizare care poate fi remarcată imediat. În acest caztrebuie să reduceţi distanţa până la suportul roţii de mână, în careeste integrat receptorul radio.
 Atenţie: Pericol pentru piesa de prelucrat şipentru sculă!Dacă funcţionarea fără întrerupere nu mai esteposibilă în distanţa de transmisie, TNC declanşeazăautomat o oprire de urgenţă. Aceasta se poateîntâmpla, de asemenea, în timpul prelucrării. Păstraţila minimum distanţa faţă de suportul roţii de mână.Dacă nu utilizaţi roata de mână, aşezaţi-o în suportulacesteia.
 1

Page 496
                        
                        

Operare manuală şi setare 14.2 Mutarea axelor maşinii
 14
 496 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ISO | 9/2016
 Dacă TNC a declanşat o oprire de urgenţă, trebuie să reactivaţiroata de mână. Procedaţi după cum urmează:
 Selectaţi modul de operare ProgramareApăsaţi tasta MOD pentru a selecta funcţia MODParcurgeţi rândul de taste soft
 Selectaţi meniul de configurare pentru roata demână wireless: Apăsaţi tasta soft CONFIG. ROATĂFĂRĂ CABLUFaceţi clic pe butonul Porn. roată man pentru areactiva roata de mână wirelessPentru a salva configuraţia şi a ieşi din meniul deconfigurare, apăsaţi butonul END
 Modul de operare MOD include o funcţie pentru darea în exploatareşi configurarea roţii de mână.Mai multe informaţii: "Configurarea roţii de mână wirelessHR 550FS", pagina 622
 Selectarea axei care va fi mutatăPuteţi activa direct cu tastele axelor axele principale X, Y, Z şialte trei axe definite de producătorul maşinii unelte. Producătorulmaşinii unelte poate plasa, de asemenea, axa virtuală VT directpe una dintre tastele libere pentru axe. Dacă axa vizuală VT nueste pe una dintre tastele de selectare a axei, procedaţi după cumurmează:
 Apăsaţi tasta soft F1 (AX) de pe roata de mână: TNC afişeazătoate axele active pe afişajul roţii de mână. Axa activă curenteste afişată intermitentSelectaţi axa dorită cu tastele soft ale roţii de mână F1 (->) sauF2 (<-) şi confirmaţi cu F3 (OK)
 Setarea sensibilităţii roţii de mânăSensibilitatea roţii de mână determină traseul parcurs de o axăla fiecare rotaţie a roţii de mână. Nivelurile de sensibilitate suntpredefinite şi pot fi selectate cu tastele cu săgeţi ale roţii de mână(numai când pasul incremental nu este activ).Niveluri de sensibilitate selectabile:0,001/0,002/0,005/0,01/0,02/0,05/0,1/0,2/0,5/1 [mm/rotaţie orgrade/rotaţie ]Niveluri de sensibilitate selectabile:0,00005/0,001/0,002/0,004/0,01/0,02/0,03 [mm/rotaţie saugrade/rotaţie]
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 Deplasarea axelorActivaţi roata de mână: Apăsaţi tasta de pe roatade mână HR 5xx: Acum puteţi opera TNC doarprin HR 5xx; TNC afişează o fereastră contextualăcare conţine informaţii despre ecranul TNCSelectaţi modul de operare dorit prin intermediultastei soft OPM, dacă este cazul
 Dacă este necesar, apăsaţi şi menţineţi apăsatbutonul permisiv
 Utilizaţi roata de mână pentru a selecta axape care doriţi să o deplasaţi. Selectaţi axelesuplimentare prin intermediul tastelor soft, dacăeste necesarDeplasaţi axa activă în direcţia pozitivă sau
 Deplasaţi axa activă în direcţie negativă
 Dezactivaţi roata de mână: Apăsaţi tasta de peroata de mână HR 5xx: Acum puteţi opera TNCdin nou prin intermediul panoului de operare
 Setările potenţiometruluiPotenţiometrele panoului de operare al maşinii rămân active dupăactivarea roţii de mână. Dacă doriţi să utilizaţi potenţiometrele depe roata de mână, efectuaţi următorii paşi:
 Apăsaţi tastele CTRL şi Roată de mână de pe HR 5xx. TNCafişează meniul de taste soft pentru selectarea potenţiometrelorde pe ecranul roţii de mânăApăsaţi tasta soft HW pentru a activa potenţiometrele roţii demână
 Dacă aţi activat potenţiometrele pe roata de mână, trebuie săreactivaţi potenţiometrele panoului de operare al maşinii înainte dea deselecta roata de mână. Procedaţi după cum urmează:
 Apăsaţi tastele CTRL şi Roată de mână de pe HR 5xx; TNCafişează meniul de taste soft pentru selectarea potenţiometrelorpe afişajul roţii de mânăApăsaţi tasta soft KBD pentru a activa potenţiometrele panouluide operare al maşinii
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 Poziţionarea incrementală pas cu pasCu poziţionarea incrementală pas cu pas, TNC deplasează axa roţiide mână active la o distanţă presetată, definită de dvs.:
 Apăsaţi tasta soft F2 (PAS) a roţii de mânăActivaţi poziţionarea incrementală pas cu pas: Apăsaţi tasta soft3 (ON) a roţii de mânăSelectaţi incrementul pas cu pas apăsând tasta F1 sau F2.Dacă apăsaţi şi menţineţi tasta respectivă, de fiecare dată cândatinge o valoare zecimală 0, TNC creşte incrementul cu unfactor de 10. Dacă apăsaţi de asemenea tasta CTRL, puteţicreşte incrementul la 1. Cel mai mic increment posibil este de0,0001 mm (0,00001 inchi). Cel mai mare increment posibil estede 10 mm (0,3937 inchi).Confirmaţi incrementul pas cu pas selectat cu tasta soft 4 (OK)Cu tastele + sau - ale roţii de mână, deplasaţi axa activă a roţiide mână în direcţia corespunzătoare
 Introducerea funcţiilor auxiliare MApăsaţi tasta soft F3 (MSF) a roţii de mânăApăsaţi tasta soft F1 (M) a roţii de mânăSelectaţi numărul funcţiei M dorite apăsând tasta F1 sau F2Executaţi funcţia auxiliară M cu tasta NC START
 Introducerea vitezei S a broşeiApăsaţi tasta soft F3 (MSF) a roţii de mânăApăsaţi tasta soft F2 (S) a roţii de mânăSelectaţi viteza dorită apăsând tasta F1 sau F2. Dacă apăsaţi şimenţineţi tasta respectivă, de fiecare dată când atinge o valoarezecimală 0, TNC creşte incrementul cu un factor de 10. Dacăapăsaţi de asemenea tasta CTRL , puteţi creşte incrementul la1.000Activaţi noua viteză S cu tasta NC START
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 Introducerea vitezei de avans FApăsaţi tasta soft F3 (MSF) a roţii de mânăApăsaţi tasta soft F3 (F) a roţii de mânăSelectaţi viteza de avans dorită apăsând tasta F1 sau F2. Dacăapăsaţi şi menţineţi tasta respectivă, de fiecare dată când atingeo valoare zecimală 0, TNC creşte incrementul cu un factorde 10. Dacă apăsaţi de asemenea tasta CTRL, puteţi creşteincrementul la 1.000Confirmaţi noua viteză de avans F cu tasta soft F3 (OK) a roţiide mână.
 Setare origineApăsaţi tasta soft F3 (MSF) a roţii de mânăApăsaţi tasta soft F4 (PRS) a roţii de mânăDacă este necesar, selectaţi axa pe care va fi setată originea.Resetaţi la zero axa cu tasta soft F3 (OK) a roţii de mână sau,cu F1 şi F2, setaţi valoarea dorită şi confirmaţi cu F3 (OK). Dacăapăsaţi de asemenea tasta CTRL , puteţi creşte incrementul la10
 Schimbarea modurilor de operareCu tasta soft F4 (OPM) a roţii de mână, aceasta poate fi utilizatăpentru a modifica modul de operare, în cazul în care starea curentăa sistemului de control permite schimbarea modului.
 Apăsaţi tasta soft F4 (OPM) a roţii de mânăSelectaţi modul de operare dorit cu tasta soft a roţii de mână
 MAN: Operare manualăMDI: Poziţ. cu introd. manuală dateSGL: Rulare program, bloc unicRUN: Rul. program, secv. integrală
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 Generarea unui bloc de avans transversal complet
 Producătorul maşinii-unelte poate aloca orice funcţietastei „Generare bloc NC” a roţii de mână. Consultaţimanualul maşinii.
 Comutaţi la modul de operare Poziţ. cu introd. manuală dateDacă este necesar, utilizaţi tastele cu săgeţi de pe tastaturaTNC pentru a selecta blocul NC după care va fi introdus noulbloc de avans transversal.Activaţi roata de mânăApăsaţi tasta soft „Generare bloc NC” a roţii de mână: TNCintroduce un bloc de avans transversal complet, ce conţine toatepoziţiile axelor selectate prin funcţia MOD.
 Caracteristicile din modurile de operare Rulare programÎn modurile de operare Rulare program puteţi utiliza următoarelefuncţii:
 Tasta NC START (tasta NC START a roţii de mână)Tasta NC STOP (tasta NC STOP a roţii de mână)După ce tasta NC STOP a fost apăsată: Oprire internă (tastelesoft MOP şi apoi Oprire ale roţii de mână)După ce tasta NC STOP a fost apăsată: Deplasare transversalămanuală axe (tastele soft MOP şi apoi MAN ale roţii de mână)Revenirea la contur, după ce axele au fost deplasate manualîn timpul unei întreruperi de program (tastele soft MOP şi apoiREPO ale roţii de mână). Operarea se efectuează cu tastele softale roţii de mână, care funcţionează în mod similar cu tastelesoft de pe ecran.Mai multe informaţii: "Revenirea la contur", pagina 590Comutatorul de pornire/oprire pentru funcţia Plan de lucruînclinat (tastele soft MOP şi apoi 3D ale roţii de mână)
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 14.3 Viteza broşei S, viteza de avans F şifuncţia auxiliară M
 AplicaţieÎn modurile Operare manuală şi Roată de mână electronică, puteţiintroduce viteza broşei S, viteza de avans F şi funcţiile auxiliare Mcu tastele soft.
 Mai multe informaţii: "Introducerea funcţiilor auxiliare M şi STOP",pagina 390
 Producătorul maşinii unelte determină funcţiileauxiliare M disponibile pe sistemul dvs. de control şiefectul acestora.
 Introducerea valorilorViteza S a broşei, funcţiile auxiliare M
 Selectaţi intrarea pentru viteza broşei: apăsaţitasta soft S
 VITEZĂ BROŞĂ S=Introduceţi 1000 (viteza broşei) şi încărcaţivaloarea cu tasta NC START
 Viteza broşei cu viteza introdusă S este pornită cu o funcţieauxiliară M. Introduceţi o funcţie auxiliară M în acelaşi mod.
 Viteză de avans FDupă introducerea vitezei de avans F, confirmaţi introducerea cutasta ENT.Următoarele sunt valabile pentru viteza de avans F:
 Dacă introduceţi F=0, este utilizată cea mai mică viteză deavans din parametrul maşinii manualFeed (nr. 400304)Dacă viteza de avans introdusă depăşeşte valoarea dinparametrul maxFeed (nr. 400302), este valabilă valoareaparametrului maşiniiValoarea F nu se pierde în timpul întreruperii alimentării cuenergieSistemul de control afişează viteza de avans.
 Atunci când funcţia 3D ROT este activă, viteza de avanspentru prelucrare este afişată dacă sunt deplasate mai multeaxeAtunci când funcţia 3D ROT nu este activă, afişajul vitezei deavans rămâne gol dacă sunt deplasate mai multe axe
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 Reglarea vitezei broşei şi a vitezei de avansCu mânerele de prioritate puteţi varia viteza S a broşei şi viteza deavans F de la 0% la 150% din valoarea setată.Potenţiometrul pentru viteza de avans reduce numai viteza deavans programată, nu şi viteza de avans calculată de către sistemulde control.
 Cadranul de prioritate pentru viteza broşei este activnumai pentru maşini cu acţionare variabilă infinită abroşei.
 Limită viteză avans F MAX
 Limita vitezei de avans depinde de maşină.Consultaţi manualul maşinii.
 Tasta soft F MAX vă permite să reduceţi viteza de avans pentrutoate modurile de operare. Reducerea este valabilă pentru toatemişcările de deplasare rapidă şi de avans. Valoarea introdusărămâne activă după dezactivare sau activare.Tasta soft F MAX este disponibilă în următoarele moduri deoperare:
 Rulare program, bloc unicRul. program, secv. integralăPoziţ. cu introd. manuală date
 ProcedurăPentru a activa limita de viteză de avans F MAX, procedaţi dupăcum urmează:
 Mod de operare: Apăsaţi tasta POZIŢ. CU INTROD.MANUALĂ DATE
 Apăsaţi tasta soft F MAX
 Introduceţi viteza de avans maximă dorităApăsaţi tasta soft OK
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 14.4 Conceptul de siguranţă opţională(siguranţa funcţională FS)
 Diverse
 Producătorul maşinii-unelte adaptează designul desiguranţă HEIDENHAIN la maşina dvs. Consultaţimanualul maşinii.
 Fiecare operator al maşinii unelte este expus la anumite riscuri.Deşi dispozitivele de protecţie pot preveni accesul la punctepericuloase, operatorul trebuie să poată, de asemenea, lucra lamaşină fără această protecţie (de ex. uşa de protecţie deschisă). Înultimii ani au fost dezvoltate mai multe instrucţiuni şi reglementăripentru a minimiza aceste riscuri.Conceptul de siguranţă HEIDENHAIN integrat în sistemele decontrol TNC respectă Nivelul de performanţă d conform EN13849-1 şi SIL 2 conform IEC 61508, dispune de moduri deoperare în siguranţă, conform EN 12417, şi asigură protecţiaextinsă a operatorului.Baza conceptului de siguranţă HEIDENHAIN este structura cudouă canale a procesorului, care constă din computerul principal(MC) şi unul sau mai multe module de control al antrenării (CC=unitate de calcul a sistemului de control). Toate mecanismele demonitorizare sunt desemnate redundant în sistemele de control.Datele sistemului relevante pentru siguranţă sunt supuse uneicomparaţii ciclice reciproce a datelor. Erorile relevante pentrusiguranţă au întotdeauna ca efect oprirea de siguranţă a tuturorantrenărilor prin reacţii de oprire definite.Funcţiile de siguranţă definite sunt declanşate şi stările de operareîn siguranţă sunt obţinute prin intrări şi ieşiri relevante pentrusiguranţă (implementare pe două canale), care au o influenţăasupra sistemului în toate modurile de operare.În acest capitol veţi găsi explicaţii privind funcţiile care suntdisponibile în plus pentru TNC cu siguranţă funcţională.
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 Explicarea termenilorModuri de operare în siguranţăDescriere Descriere scurtă
 SOM_1 Mod de operare în siguranţă 1: operareautomată, mod producţie
 SOM_2 Mod de operare în siguranţă 2: mod deconfigurare
 SOM_3 Mod de operare în siguranţă 3: intervenţiemanuală; doar pentru operatori calificaţi
 SOM_4 Mod de operare în siguranţă 4: Intervenţiemanuală avansată, monitorizareaprocesului
 Funcţii de siguranţăDescriere Descriere scurtă
 SS0, SS1, SS1F,SS2
 Oprire de siguranţă: oprirea în siguranţă atuturor antrenărilor utilizând metode diferite
 STO Cuplu de siguranţă oprit: alimentarea cuenergie la motor este întreruptă. Oferăprotecţie împotriva pornirii accidentale aantrenărilor
 SOS Oprire de siguranţă a operării. Oferăprotecţie împotriva pornirii accidentale aantrenărilor
 SLS Viteză limitată pentru siguranţă. Nu permiteca antrenările să depăşească limitele deviteză specificate când uşa de protecţieeste deschisă
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 Verificarea poziţiei axei
 Această funcţie trebuie să fie adaptată la TNC decătre producătorul maşinii. Consultaţi manualulmaşinii.
 După pornire, TNC verifică dacă poziţia unei axe se potriveşte cupoziţia imediat după oprire. În cazul apariţiei unei abateri, aceastăaxă este indicată cu roşu în afişajul de poziţie. Axele marcate curoşu nu mai pot fi deplasate în timp ce uşa este deschisă.În astfel de cazuri, trebuie să vă apropiaţi de o poziţie de test pentruaxele respective. Procedaţi după cum urmează:
 Selectaţi modul Operare manualăExecutaţi apropierea cu NC START pentru a deplasa axele însuccesiunea indicatăCând poziţia de testare a fost atinsă, TNC întreabă dacă poziţiaa fost atinsă corect: Confirmaţi cu tasta soft OK dacă TNC s-aapropiat de poziţia de test în mod corect şi cu END dacă poziţiaa fost atinsă incorectDacă aţi confirmat cu OK, trebuie să confirmaţi din noucorectitudinea poziţiei de testare cu butonul de permisiune de pepanoul de operare al maşiniiRepetaţi această procedură pentru toate axele pe care doriţi săle deplasaţi în poziţia de test
 Pericol de coliziune!Apropiaţi-vă de poziţiile de testare astfel încât să nuapară nicio coliziune între sculă şi piesa de prelucratsau dispozitivele de fixare. Dacă este necesar, pre-poziţionaţi axele manual.
 Locaţia poziţiei de test este specificată de cătreproducătorul maşinii-unelte. Consultaţi manualulmaşinii.
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 Activarea limitării vitezei de avansCând tasta soft F LIMITED este setată la PORNIT, TNC limiteazăvitezele maxime admise ale axei la viteza limitată pentru siguranţă,specificată.
 Mod de operare: Apăsaţi tasta Operare manuală
 Schimbaţi rândul de taste soft
 Activare/Dezactivare limită viteză de avans
 Afişajele de stare suplimentareLa un sistem de control cu siguranţă funcţională FS, afişajul generalde stare conţine informaţii suplimentare despre starea curentă afuncţiilor de siguranţă. TNC afişează aceste informaţii ca stări deoperare ale afişajelor de stare T, S şi F
 Afişaj de stare Descriere scurtă
 STO Alimentarea cu energie a broşei sau oantrenare a avansului este întreruptă.
 SLS Viteză limitată pentru siguranţă: O vitezălimitată pentru siguranţă este activă.
 SOS Oprire de siguranţă a operării: Oprireapentru operarea în siguranţă este activă.
 STO Cuplu de siguranţă oprit: Alimentarea cuenergie la motor este întreruptă.
 TNC afişează modul activ de operare în siguranţă cu o pictogramăîn antetul de la dreapta textului modului de operare:
 Buton Mod de operare în siguranţăModul de operare SOM_1 activ
 Modul SOM_2 activ
 Modul SOM_3 activ
 Modul SOM_4 activ
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 14.5 Gestionarea originilor cu tabelul depresetări
 Notă
 Este obligatoriu să utilizaţi tabelul de presetări dacă:Maşina dvs. este echipată cu axe rotative (masăînclinabilă sau cap pivotant) şi lucraţi cu funcţiapentru înclinarea planului de lucruMaşina dvs. este echipată cu un sistem pentruschimbarea capului broşeiPână în prezent aţi lucrat cu sisteme TNC decontrol mai vechi cu tabele de origine REFDoriţi să prelucraţi piese de prelucrat identice caresunt aliniate diferit
 Tabelul de presetări poate conţine un număr nelimitat de linii(origini). Pentru a optimiza dimensiunea fişierului şi viteza deprocesare, este recomandat să utilizaţi numai rândurile de careaveţi nevoie pentru gestionarea originilor.Din motive de siguranţă, liniile noi pot fi introduse numai la sfârşitultabelului de presetări.
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 Salvarea originilor în tabelul de presetăriTabelul de presetări se numeşte PRESET.PR şi este salvat îndirectorul TNC:\table. PRESET.PR este editabil în modurileOPERARE MANUALĂ şiROATĂ DE MÂNĂ ELECTRONICĂ numai dacăa fost apăsată tasta soft SCHIMBARE PRESETARE. Puteţi deschidetabelul de presetări PRESET.PR în modul PROGRAMARE, dar nu îlputeţi edita.Este permisă copierea tabelului de presetări într-un alt director(copie de rezervă a datelor). Rândurile protejate la scriere suntprotejate la scriere şi în tabelele copiate.Nu schimbaţi niciodată numărul de rânduri din tabelele copiate!Dacă doriţi să reactivaţi tabelul, există riscul de apariţie a unorprobleme.Pentru a activa tabelul de presetări care a fost copiat în alt director,trebuie să-l copiaţi din nou în directorul TNC:\table\.Există mai multe metode de salvare a originilor şi a rotaţiilor debază în tabelul de presetări:
 Introducere manualăUtilizarea ciclurilor de palpare în modurile OPERAREMANUALĂ şi ROATĂ DE MÂNĂ ELECTRONICĂROATĂ DE MÂNĂELECTRONICĂUtilizarea ciclurilor de palpare 400-402 şi 410-419 în modulautomatMai multe informaţii: Manualul utilizatorului pentruprogramarea ciclurilor
 Rotaţiile de bază din tabelul de presetări rotescsistemul de coordonate în jurul presetării, care esteafişată în aceeaşi linie cu rotaţia de bază.Amintiţi-vă să vă asiguraţi că poziţia axelor înclinatecorespunde cu valorile corespunzătoare ale meniului3-D ROT la setarea originii. Ca urmare:
 Dacă funcţia „Înclinare plan de lucru" nu esteactivă, afişajul poziţiei pentru axele rotativetrebuie să fie egal cu 0° (setaţi axele rotative lazero, dacă este necesar).Dacă funcţia „Înclinare plan de lucru" este activă,afişajele poziţiei pentru axele rotative trebuie săcorespundă cu unghiurile introduse în meniul 3DROT.
 RESETARE PLAN nu resetează rotaţia 3-D activă.Linia 0 din tabelul de presetări este protejată lascriere. În linia 0, TNC salvează întotdeauna ultimaorigine setată manual, prin intermediul tastelor axeisau a tastei soft. Dacă originea setată manual esteactivă, TNC afişează textul PR MAN (0) pe afişajul destare
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 Salvarea manuală a originilor în tabelul de presetăriPentru a salva originile în tabelul de presetări, efectuaţi următoriipaşi:
 Mod de operare: Apăsaţi tasta Operare manuală
 Deplasaţi încet scula până când atinge (zgârie)suprafaţa piesei de lucru sau poziţionaţicorespunzător cadranul de măsurare
 Apăsaţi tasta soft TABEL PRESETATTNC deschide tabelul de presetări şi seteazăcursorul la rândul originii active.Selectare funcţii pentru intrare presetatăTNC afişează toate opţiunile disponibile pentruintroducere în rândul de taste soft.Selectaţi rândul pe care doriţi să îl modificaţidin tabelul de presetări (numărul rândului estenumărul presetării)Dacă este cazul, selectaţi coloana (axa) pe caredoriţi s-o modificaţi din tabelul de presetări
 Utilizaţi tastele soft pentru a selecta una dintreposibilităţile de introducere disponibile
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 Opţiuni de introducereTastă soft Funcţie
 Transferul direct al poziţiei efective a sculei(cadranul de măsurare) ca noua decalarede origine: Această funcţie salvează numaipresetarea de pe axa pe care se află cursorulAsignarea oricărei valori pentru poziţia efectivăa sculei (cadranul de măsurare): Această funcţiesalvează numai presetarea de pe axa pe carese află cursorul Introduceţi valoarea dorită înfereastra contextualăDeplasarea incrementală a unei decalări deorigine stocate în tabel: Această funcţie salveazănumai presetarea de pe axa pe care se aflăcursorul Introduceţi valoarea corectivă dorită cusemnul corect în fereastra contextuală. Dacăeste activ ecranul în sistem imperial: Introduceţivaloarea în ţoli, iar TNC va converti automatvalorile introduse în mmIntroducerea directă a decalării de origine noi,fără calculul cinematicii (specifică axei). Utilizaţiaceastă funcţie numai dacă utilajul are o masărotativă şi doriţi să setaţi originea în centrul meseirotative introducând valoarea 0. Această funcţiesalvează numai presetarea de pe axa pe carese află cursorul Introduceţi valoarea dorită înfereastra contextuală. Dacă este activ ecranul însistem imperial: Introduceţi valoarea în ţoli, iarTNC va converti automat valorile introduse în mmSelectaţi vizualizarea TRANSFORM. DEBAZĂ/DECALAJ. Vizualizarea standardTRANSFORM. DE BAZĂ afişează coloanele X, Yşi Z. În funcţie de maşină, coloanele SPA, SPB şiSPC sunt afişate suplimentar. Aici TNC salveazărotaţia de bază (pentru axa Z a sculei, TNCutilizează coloana SPC). Vizualizarea DECALAJafişează valorile de decalare pentru presetare.Scrierea decalării de origine active într-o linieselectabilă din tabel: Această funcţie salveazădecalarea de origine pe toate axele şi apoiactivează automat rândul adecvat din tabel. Dacăeste activ ecranul în sistem imperial: Introduceţivaloarea în ţoli, iar TNC va converti automatvalorile introduse în mm
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 Editarea tabelului de presetăriTastă soft Funcţie de editare în modul tabel
 Selectaţi începutul tabelului
 Selectaţi sfârşitul tabelului
 Selectaţi pagina anterioară din tabel
 Selectaţi pagina următoare din tabel
 Selectaţi funcţiile pentru introducerea presetărilor
 Afişarea selecţiei „Basic Transformation/AxisOffset"
 Activare origine pentru linia selectată din tabelulde presetări
 Adăugare număr de linii introduse la sfârşitultabelului (al 2-lea rând de taste soft)
 Copiere câmp evidenţiat (al 2-lea rând de tastesoft)
 Inserare câmp copiat (al 2-lea rând de taste soft)
 Resetare linie selectată: TNC introduce valoarea- în toate coloanele (al doilea rând de taste soft)
 Introducere o singură linie la sfârşitul tabelului (al2-lea rând de taste soft)
 Ştergere o singură linie de la sfârşitul tabelului (al2-lea rând de taste soft)
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 Protecţie la suprascriere pentru origineRândul 0 din tabelul de presetări este protejat la scriere. TNCsalvează ultima origine setată manual pe rândul 0.Puteţi proteja la suprascriere şi alte rânduri din tabelul de presetăricu ajutorul coloanei BLOCATE. Rândurile protejate la suprascrieresunt evidenţiate cromatic în tabelul de presetări.Dacă doriţi să suprascrieţi un rând protejat la scriere cu un ciclumanual al palpatorului, confirmaţi cu tasta OK şi introduceţi parola(dacă rândul este protejat prin parolă).
 Atenţie: Se pot pierde date!Dacă uitaţi parola, nu veţi putea reseta protecţia lascriere a unui rând protejat.Dacă protejaţi un rând cu o parolă, notaţi parola.Este preferabil să utilizaţi protecţia simplă, cu tastasoft BLOCARE / DEBLOCARE.
 Pentru a proteja o origine împotriva suprascrierii, procedaţi dupăcum urmează:
 Apăsaţi tasta soft SCHIMBARE PRESETARE
 Selectaţi coloana BLOCATE
 Apăsaţi tasta soft EDITARE CÂMP CURENT
 Protejarea originilor fără utilizarea parolei:Apăsaţi tasta soft BLOCARE / DEBLOCARETNC introduce un L în coloana BLOCATE.
 Protejarea prin parolă a unei origini:Apăsaţi tasta soft BLOCARE / DEBLOCAREPAROLĂ
 Introduceţi parola în fereastra pop-upConfirmaţi cu tasta soft OK sau cu tasta ENT:TNC introduce valoarea ### în coloana BLOCATE.
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 Anularea protecţiei la scrierePentru a edita un rând protejat anterior împotriva scrierii, procedaţidupă cum urmează:
 Apăsaţi tasta soft SCHIMBARE PRESETARE
 Selectaţi coloana BLOCATE
 Apăsaţi tasta soft EDITARE CÂMP CURENT
 Origine protejată fără parolă:Apăsaţi tasta soft BLOCARE / DEBLOCARETNC anulează protecţia la scriere.
 Origine protejată cu parolă:Apăsaţi tasta soft BLOCARE / DEBLOCAREPAROLĂ
 Introduceţi parola în fereastra pop-upConfirmaţi cu tasta soft OK sau cu tasta ENTTNC anulează protecţia la scriere.
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 Activarea originiiActivarea unei origini din tabelul de presetări în modul Operaremanuală
 Când activaţi o origine din tabelul de presetări, TNCresetează decalarea de origine activă, oglindirea,rotaţia şi factorul de scalare.Totuşi, o transformare de coordonată programatăcu ciclul G80 cu plan de lucru înclinat sau cu funcţiaPLAN rămâne activă.
 Mod de operare: Apăsaţi tasta Operare manuală
 Afişaţi tabelul de presetări: Apăsaţi tasta softTABEL PRESETAT
 Selectaţi numărul originii pe care doriţi să o activaţisau
 Cu tasta GOTO, selectaţi numărul originii pe caredoriţi să o activaţi şi confirmaţi cu tasta ENT.
 Activaţi originea: Apăsaţi tasta soft ACTIVAREPRESETARE
 Confirmaţi activarea originii. TNC setează afişareaşi - dacă este definită - rotaţia de bază
 Ieşiţi din tabelului de presetări
 Activarea decalării de origine din tabelul de presetări, într-unprogram NCPentru a activa origini din tabelul de presetări în timpul rulăriiprogramului, utilizaţi ciclul G247. În ciclul G247, definiţi doarnumărul originii care va fi activată.Mai multe informaţii: Manualul utilizatorului pentru programareaciclurilor
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 14.6 Setarea originii fără un palpator 3-D
 NotăAtunci când setaţi o origine, setaţi afişajul TNC la coordonatele uneipoziţii cunoscute de pe piesa de prelucrat.
 Toate funcţiile de palpare manuală sunt disponibilecu palpatoarele 3-D.Mai multe informaţii: "Setarea originii cu palpatorul3-D (opţiunea nr. 17)", pagina 538
 PregătireFixaţi şi aliniaţi piesa de prelucratIntroduceţi scula zero cu rază cunoscută în broşăAsiguraţi-vă că TNC afişează poziţiile efective
 Setarea originii cu o freză de capăt
 Măsură de protecţieDacă suprafaţa piesei de prelucrat nu trebuiezgâriată, puteţi întinde peste aceasta o lamelă demetal de o grosime d cunoscută. Apoi introduceţio valoare care este mai mare cu valoarea d decâtpresetarea dorită.
 Mod de operare: Apăsaţi tasta Operare manuală
 Deplasaţi încet scula, până când atinge (zgârie)suprafaţa piesei de prelucrat
 Selectaţi axa
 SETARE ORIGINE Z=Scula zero în axa broşei: Setaţi afişajul la o poziţiecunoscută a piesei de prelucrat (aici, 0) sauintroduceţi grosimea d peliculei. În axa sculei,decalaţi raza sculei
 Repetaţi procesul pentru celelalte axe.Dacă valorile pentru sculă de pe axa sculei au fost deja setate,setaţi afişarea axei sculei la lungimea L a sculei sau introduceţisuma Z=L+d
 TNC salvează automat setarea originii cu tastele deaxe în linia 0 a tabelului de prestări.
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 Utilizarea funcţiilor palpatorului cu palpatoaremecanice sau cu cadrane de măsurareDacă nu deţineţi un palpator 3-D electronic pe maşina dvs., puteţiutiliza şi toate funcţiile palpator manuale descrise anterior (excepţie:funcţia de calibrare) cu palpatoare mecanice sau doar atingândpiesa de lucru cu scula.Mai multe informaţii: "Utilizarea unui palpator 3-D (opţiunea 17)",pagina 517În locul semnalului electronic generat automat de un palpator 3-D întimpul palpării, puteţi iniţia manual semnalul de declanşare pentrucaptarea poziţiei de palpare apăsând o tastă.
 Procedaţi după cum urmează:Selectaţi orice funcţie palpator cu tasta softDeplasaţi palpatorul mecanic în prima poziţie careva fi captată de TNCConfirmarea poziţiei: Apăsaţi tasta softCAPTURARE POZIŢIE EFECTIVĂ pentru ca TNC săsalveze poziţia curentăMutaţi palpatorul mecanic în următoarea poziţiecare va fi capturată de TNCConfirmarea poziţiei: Apăsaţi tasta softCAPTURARE POZIŢIE EFECTIVĂ pentru ca TNC săsalveze poziţia curentăDacă este necesar, mutaţi-vă în poziţiisuplimentare şi capturaţi după cum a fost descrisanteriorDecalare origine: În fereastra de meniu,introduceţi coordonatele noii origini, confirmaţi cutasta soft SETARE DEC. ORIG sau scrieţi valorileîntr-un tabel Mai multe informaţii: "Scrierea într-un tabel deorigini a valorilor măsurate în ciclurile de palpare",pagina 524Mai multe informaţii: "Scrierea într-un tabelde presetări a valorilor măsurate în ciclurile depalpare", pagina 525Finalizaţi funcţia de palpare: Apăsaţi tasta END
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 14.7 Utilizarea unui palpator 3-D (opţiunea17)
 Prezentare generalăUrmătoarele cicluri de palpator sunt disponibile în modul Operaremanuală:
 HEIDENHAIN oferă garanţie pentru funcţia ciclurilorde palpare numai dacă sunt utilizate palpatoareHEIDENHAIN.În timpul palpării, asiguraţi-vă că unghiurile axelorcorespund unghiurilor de înclinare setate. Sistemulde control verifică acest lucru automat dacăparametrul chkTiltingAxes al maşinii (nr. 204601)este activat.
 TNC trebuie să fie pregătit special de cătreproducătorul maşinii-unelte pentru utilizarea unuipalpator 3-D. Consultaţi manualul maşinii.
 Tastă soft Funcţie PaginăCalibrarea palpatorului3-D
 526
 Măsurarea rotaţiei debază 3-D prin palpareaunui plan
 536
 Măsurarea unei rotaţii debază cu ajutorul unei linii
 534
 Setarea originii în oriceaxă
 538
 Setarea unui colţ capresetare
 539
 Setarea unui centru decerc ca presetare
 540
 Setarea liniei centrale caorigine
 543
 Gestionarea datelorsistemului de palpare
 Consultaţi Manualulutilizatorului pentruprogramareaciclurilor
 Pentru mai multe informaţii despre tabelul depalpatoare, consultaţi Manualul de utilizare pentruprogramarea ciclurilor
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 Mişcările de avans transversal cu roată de mână cu afişajDacă aveţi o roată de mână cu afişaj, puteţi transfera controlul laroata de mână în timpul unui ciclu manual al palpatorului.Procedaţi după cum urmează:
 Porniţi ciclul manual al palpatoruluiPoziţionaţi palpatorul într-o poziţie de lângă primul punct depalparePalpaţi primul punct de palpareActivaţi roata de mână de pe aceastaSistemul de control afişează fereastra contextuală Roată demână activă.Poziţionaţi palpatorul într-o poziţie de lângă al doilea punct depalpareDezactivaţi roata de mână de pe aceastaSistemul de control închide fereastra contextuală.Palpaţi al doilea punct de palpareDacă este necesar, setaţi origineaOpriţi funcţia de palpare
 Dacă roata de mână este activă, nu puteţi porniciclurile de palpare.
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 Funcţii în ciclurile de palpatorTastele soft care se utilizează pentru selectarea direcţiei depalpare sau a rutinei de palpare sunt afişate în ciclurile de palpatormanuale. Tastele soft afişate variază în funcţie de ciclul respectiv:
 Tastă soft FuncţieSelectaţi direcţia de palpare
 Capturaţi poziţia reală
 Palpaţi gaura (cercul interior) automat
 Palpaţi prezonul (cercul exterior) automat
 Palpaţi un cerc model (punctul central a maimulte elemente)
 Selectaţi o direcţie paraxială de palpare pentrupalparea găurilor, ştifturilor şi cercurilor model
 Rutină automată de palpare pentru găuri, ştifturi şi cercurimodel
 Dacă utilizaţi o funcţie pentru palparea automatăa unui cerc, TNC poziţionează automat palpatorulîn punctele de palpare respective. Asiguraţi-vă căapropierea de poziţii se poate realiza fără coliziune.
 Dacă utilizaţi o rutină de palpare pentru palparea automată a uneigăuri, a unui ştift sau a unui cerc model, TNC deschide un formularcu câmpurile de introducere necesare.

Page 520
                        
                        

Operare manuală şi setare 14.7 Utilizarea unui palpator 3-D (opţiunea 17)
 14
 520 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ISO | 9/2016
 Câmpuri de intrare în formularele Măsurare prezon şi Măsuraregaură
 Câmp de introducere Funcţie
 Diametrul bosajului?sau Diametrul găurii?
 Diametrul contactului palpatorului(opţional pentru găuri)
 Distanța desiguranță?
 Distanţa la contactul palpatorului înplan
 Înălțime incr. desiguranță?
 Poziţionarea palpatorului în direcţiaaxei broşei (pornind de la poziţiacurentă)
 Unghi pornire? Unghi pentru prima operaţie depalpare (0° = direcţie pozitivă a axeiprincipale, respectiv X+ pentru axa Za broşei). Toate celelalte unghiuri depalpare derivă din numărul punctelorde palpare.
 Nr. puncte detastare?
 Număr de operaţii de palpare (de la 3la 8)
 Lungimea unghiului? Palparea unui cerc complet (360°)sau a unui segment de cerc (lungimeunghiulară < 360°)
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 Rutină automată de palpare:Prepoziţionaţi palpatorul
 Selectaţi funcţia de palpare: Apăsaţi tasta soft CCPALPARE
 Gaura va fi palpată automat: Apăsaţi tasta softGAURĂ
 Selectaţi direcţia paraxială de palpare
 Începeţi funcţia de palpare: Apăsaţi tasta NCSTART TNC efectuează automat toate proceselede prepoziţionare şi palpare
 TNC se apropie de poziţie cu viteza de avans FMAX definită întabelul palpatorului. Viteza de avans de palpare definită F esteutilizată pentru operaţia de palpare curentă.
 Înainte de începerea rutinei de palpare automată,trebuie să prepoziţionaţi palpatorul în apropiereaprimului punct de palpare. Decalaţi palpatorul cu odistanţă aproximativ egală cu spaţiul de siguranţă(valoarea din tabelul palpatorului + valoarea dinformularul de introducere) în sens opus direcţiei depalpare.Pentru un cerc interior cu un diametru mare,TNC poate, de asemenea, să prepoziţionezepalpatorul pe un arc de cerc la viteza de avans depoziţionare FMAX. Pentru aceasta, este necesarăintroducerea valorii unui spaţiu de siguranţă pentruprepoziţionare şi a diametrului găurii în formularulde introducere. Poziţionaţi palpatorul în interiorulorificiului, într-o poziţie decalată faţă de perete cuaproximativ valoarea spaţiului de siguranţă. În timpulprepoziţionării, reţineţi unghiul de pornire pentruprima operaţie de palpare (la un unghi de 0°, TNCpalpează în direcţia pozitivă a axei principale).
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 Selectarea ciclului de palpareMod de operare: Selectaţi Operare manuală sauRoată de mână electronicăSelectaţi funcţiile de palpare: Apăsaţi tasta softPALPATOR
 Selectaţi ciclul palpatorului apăsând tasta softcorespunzătoare, de exemplu POZIŢIE PALPARE,pentru ca TNC să afişeze meniul asociat
 Când selectaţi o funcţie de palpare manuală, TNCdeschide un formular în care sunt afişate toate datelenecesare. Conţinutul formularelor depinde de funcţiarespectivă.De asemenea, puteţi introduce valori în unelecâmpuri. Folosiţi tastele cursor pentru a vă deplasa lacâmpul de introducere dorit. Puteţi poziţiona cursorulnumai în câmpurile care pot fi editate. Câmpurilecare nu pot fi editate apar estompate.
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 Înregistrarea valorilor măsurate din ciclurilepalpatorului
 TNC trebuie să fie pregătit special de producătorulmaşinii-unelte pentru utilizarea acestei funcţii.Consultaţi manualul maşinii.
 După executarea ciclului selectat al palpatorului, TNC afişeazătasta soft SCRIEȚI PROTOCOLUL ÎN FIȘIER. Dacă apăsaţi aceastătastă soft, TNC va înregistra valorile actuale determinate în ciclul depalpator activ.Dacă salvaţi rezultatele măsurătorii, TNC creează fişierul textTCHPRMAN.TXT. Dacă nu aţi definit o cale la parametrulfn16DefaultPath(nr. 102202) al maşinii, TNC va salva fişiereleTCHPRMAN.TXT şi TCHPRMAN.html în directorul principal TNC:\.
 Dacă apăsaţi tasta soft SCRIEȚI PROTOCOLUL ÎNFIȘIER, fişierul TCHPRMAN.TXT nu poate fi selectatîn modul de operare Programare. În caz contrar,TNC va afişa un mesaj de eroare.TNC scrie valorile măsurate în fişierulTCHPRMAN.TXT sau TCHPRMAN.html. Dacăexecutaţi mai multe cicluri de palpator consecutivşi doriţi să stocaţi datele măsurătorii, trebuie săfaceţi o copie de rezervă a datelor stocate înTCHPRMAN.TXT între ciclurile individuale, copiindsau redenumind fişierul.Formatul şi conţinutul fişierului TCHPRMAN.TXT suntpresetate de producătorul maşinii-unelte.
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 Scrierea într-un tabel de origini a valorilor măsurateîn ciclurile de palpare
 Utilizaţi această funcţie dacă doriţi să salvaţi valorilemăsurate în sistemul de coordonate al piesei deprelucrat. Dacă doriţi să salvaţi valorile măsurateîn sistemul de coordonate al piesei de prelucrat(coordonate REF), apăsaţi tasta soft INTR. ÎN TABELPRESETAT.Mai multe informaţii: "Scrierea într-un tabel depresetări a valorilor măsurate în ciclurile de palpare",pagina 525
 Cu tasta soft INTROD. TAB DECAL ORIGINE, TNC poate scrievalorile măsurate în timpul unui ciclu de palpator aşa cum se aplicăacestea unui tabel de origini:
 Selectaţi orice funcţie de palpareIntroduceţi coordonatele dorite ale originii în casetele deintroducere corespunzătoare (în funcţie de ciclul rulat alpalpatorului)Introduceţi numărul originii în caseta de introducere Număr întabel=Apăsaţi tasta soft INTROD. TAB DECAL ORIGINE; TNC salveazăoriginea în tabelul de origini indicat, sub numărul introdus
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 Scrierea într-un tabel de presetări a valorilormăsurate în ciclurile de palpare
 Utilizaţi această funcţie dacă doriţi să salvaţi valorilemăsurate în sistemul de coordonate al maşinii(coordonate REF). Dacă doriţi să salvaţi valorilemăsurate în sistemul de coordonate al piesei deprelucrat, apăsaţi tasta soft INTROD. TAB DECALORIGINE.Mai multe informaţii: "Scrierea într-un tabel deorigini a valorilor măsurate în ciclurile de palpare",pagina 524
 Cu tasta soft INTR. ÎN TABEL PRESETAT; TNC poate scrie valorilemăsurate în timpul unui ciclu palpator în tabelul de presetări.Valorile măsurate sunt stocate în funcţie de sistemul de coordonateal maşinii (coordonate REF). Tabelul de presetări se numeştePRESET.PR şi este salvat în directorul TNC:\table\.
 Selectaţi orice funcţie de palpareIntroduceţi coordonatele dorite ale originii în casetele deintroducere corespunzătoare (în funcţie de ciclul rulat alpalpatorului)Introduceţi numărul presetat în caseta de introducere Număr întabel:Apăsaţi tasta soft INTR. ÎN TABEL PRESETAT. TNC salveazăoriginea în tabelul de presetări sub numărul introdus
 Numărul presetării nu este disponibil: TNC salvează rândulnumai după apăsarea tastei soft OK (Creare rând în tabel?)Numărul presetării este protejat: Apăsaţi tasta soft OK pentrua suprascrie presetarea activă.Numărul presetării este protejat prin parolă: Apăsaţi tasta softOK şi introduceţi parola pentru a suprascrie presetarea activă
 Dacă scrierea pe rândul din tabel nu este posibilădeoarece rândul este blocat, sistemul de controlafişează un mesaj. Palparea nu este, însă,abandonată.
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 14.8 Calibrarea palpatoarelor 3-D(opţiunea 17)
 IntroducerePentru a specifica cu precizie punctul efectiv de declanşare a unuipalpator 3-D trebuie să calibraţi palpatorul, în caz contrar NTC nupoate furniza rezultate de măsurare precise.
 Calibraţi întotdeauna palpatorul în cazurileurmătoare:
 Dare în exploatareStilus defectSchimbare tijăSchimbare în viteza de avans pentru palpareNeregularităţi cauzate, de exemplu, când maşinase supraîncălzeşteSchimbarea axei sculei active
 La apăsarea pe tasta soft OK după calibrare, valorilede calibrare se aplică palpatorului activ. Dateleactualizate ale sculei sunt aplicate imediat; nu estenecesară reapelarea sculei.
 În timpul calibrării, TNC găseşte lungimea efectivă a tijei şi razaefectivă a vârfului sferic. Pentru a calibra palpatorul 3-D, fixaţi uninel de reglare sau un prezon de înălţime şi rază cunoscute pemasa maşinii.TNC asigură cicluri de calibrare pentru calibrarea lungimii şi a razei:
 Apăsaţi tasta soft PALPATORAfişaţi ciclurile de calibrare: Apăsaţi TS CALIBR.Selectaţi ciclul de calibrare
 Ciclurile de calibrare ale TNCTastă soft Funcţie Pagină
 Calibrarea lungimii 527
 Măsuraţi raza şi decalajul centruluiutilizând un inel de calibrare
 528
 Măsuraţi raza şi decalajul centruluiutilizând un prezon sau un ştift decalibrare
 528
 Măsuraţi raza şi decalajul centruluiutilizând o sferă de calibrare
 528
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 Calibrarea lungimii efective
 HEIDENHAIN oferă garanţie pentru funcţia ciclurilorde palpare numai dacă sunt utilizate palpatoareHEIDENHAIN.
 Lungimea efectivă a palpatorului este întotdeaunaraportată la originea sculei. Producătorul maşiniiunelte defineşte, de obicei, vârful broşei ca origine asculei.
 Setaţi originea pe axa broşei astfel încât, pentru tabelul de sculeal maşinii-unelte, Z=0.
 Selectaţi funcţia de calibrare pentru lungimeapalpatorului: Apăsaţi tasta soft CAL. Apăsaţi LTNC afişează datele curente de calibrare.Origine pentru lungime: Introduceţi înălţimeainelului de reglare în fereastra meniuluiDeplasaţi palpatorul într-o poziţie chiar deasuprainelului de reglarePentru a schimba direcţia de avans transversal(dacă este necesar), apăsaţi o tastă soft sau otastă săgeatăSuprafaţa palpatorului: Apăsaţi tasta NC STARTVerificaţi rezultateleApăsaţi tasta soft OK pentru ca valorile să devinăoperaţionaleApăsaţi tasta soft ANULARE pentru a opri funcţiade calibrare.TNC înregistrează procesul de calibrare înTCHPRMAN.html.
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 Calibrarea razei efective şi compensarea abaterilorde aliniere ale centrului
 HEIDENHAIN oferă garanţie pentru funcţia ciclurilorde palpare numai dacă sunt utilizate palpatoareHEIDENHAIN.
 Decalajul centrului poate fi determinat numai cuajutorul unui palpator adecvat.Dacă doriţi să calibraţi utilizând partea exterioarăa unui obiect, trebuie să prepoziţionaţi palpatoruldeasupra centrului sferei de calibrare sau a ştiftuluide calibrare. Asiguraţi-vă că apropierea de punctelede palpare se poate realiza fără coliziune.
 La calibrarea razei vârfului bilei, TNC execută o rutină de palpareautomată. Pe durata primului ciclu, TNC determină centrul ineluluisau al ştiftului de calibrare (măsurare aproximativă) şi poziţioneazăpalpatorul în centru. Apoi, raza vârfului bilei este determinată încursul procesului efectiv de calibrare (măsurare precisă). Dacăpalpatorul permite palparea din orientări opuse, decalajul centruluieste determinat pe durata unui alt ciclu.Necesitatea orientării şi modul de orientare a palpatorului suntpredefinite în palpatoarele HEIDENHAIN. Celelalte palpatoare suntconfigurate de producătorul maşinii.După introducerea palpatorului, este nevoie să-l aliniaţi cu axabroşei. Funcţia de calibrare poate determina decalajul dintre axapalpatorului şi axa broşei prin palpare din direcţii opuse (rotire cu180°) şi poate calcula şi implementa compensarea necesară.Rutina de calibrare variază în funcţie de modul de orientare apalpatorului:
 Nu este posibilă nicio orientare sau orientarea este posibilă într-o singură direcţie: TNC execută o măsurare aproximativă şi omăsurare precisă şi determină raza efectivă a vârfului sferic(coloana R din tool.t)Orientare posibilă în două direcţii (de ex. palpatoareHEIDENHAIN cu fir): TNC execută o măsurare aproximativă şiuna precisă, roteşte palpatorul cu 180° şi execută încă o rutinăde palpare. Decalajul centrului (CAL_OF din tchprobe.tp) estedeterminat suplimentar faţă de rază, prin palparea din direcţiiopuseOrientare posibilă în orice direcţie (de ex. sisteme HEIDENHAINcu infraroşii): TNC execută o măsurare aproximativă şi unaprecisă, roteşte palpatorul cu 180° şi execută încă o rutină depalpare. Decalajul centrului (CAL_OF din tchprobe.tp) estedeterminat suplimentar faţă de rază, prin palparea din direcţiiopuse
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 Calibrarea cu ajutorul unui inel de calibrareProcedaţi după cum urmează pentru calibrarea manuală cu ajutorulunui inel de calibrare:
 În modul Operare manuală, poziţionaţi vârful sfericîn alezajul inelului de reglareSelectaţi funcţia de calibrare: Apăsaţi tasta softCAL. Tasta soft RTNC afişează datele curente de calibrare.Introduceţi diametrul inelului de reglareIntroduceţi unghiul de pornireIntroduceţi numărul de puncte de palparePalpator: Apăsaţi tasta NC STARTPalpatorul 3D palpează toate punctele de palparedin cadrul unei rutine automate de palpare şicalculează raza efectivă a vârfului bilei. Dacăeste posibilă palparea din direcţii opuse, TNCcalculează decalajul centrului.Verificaţi rezultateleApăsaţi tasta soft OK pentru ca valorile să devinăoperaţionaleApăsaţi tasta soft END pentru a finaliza funcţia decalibrare.TNC înregistrează procesul de calibrare înTCHPRMAN.html.
 Pentru a putea determina abaterile de aliniere alecentrului vârfului bilei, TNC trebuie să fie pregătitspecial de către producătorul maşinii. Consultaţimanualul maşinii.
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 Calibrarea cu un prezon sau un ştift de calibrareProcedaţi după cum urmează pentru calibrarea manuală cu unprezon sau un ştift de calibrare:
 În modul Operare manuală, poziţionaţi vârful sfericdeasupra centrului ştiftului de calibrareSelectaţi funcţia de calibrare: Apăsaţi tasta softCAL. Tasta soft RIntroduceţi diametrul exterior al ştiftuluiIntroduceţi spaţiul de siguranţăIntroduceţi unghiul de pornireIntroduceţi numărul de puncte de palparePalpator: Apăsaţi tasta NC STARTPalpatorul 3D palpează toate punctele de palparedin cadrul unei rutine automate de palpare şicalculează raza efectivă a vârfului bilei. Dacăeste posibilă palparea din direcţii opuse, TNCcalculează decalajul centrului.Verificaţi rezultateleApăsaţi tasta soft OK pentru ca valorile să devinăoperaţionaleApăsaţi tasta soft END pentru a finaliza funcţia decalibrare.TNC înregistrează procesul de calibrare înTCHPRMAN.html.
 Pentru a putea determina abaterile de aliniere alecentrului vârfului bilei, TNC trebuie să fie pregătitspecial de către producătorul maşinii.Consultaţi manualul maşinii.
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 Calibrarea cu ajutorul unei sfere de calibrareProcedaţi după cum urmează pentru calibrarea manuală cu ajutorulunei sfere de calibrare:
 În modul Operare manuală, poziţionaţi vârful sfericdeasupra centrului sferei de calibrareSelectaţi funcţia de calibrare: Apăsaţi tasta softCAL. Tasta soft RIntroduceţi diametrul exterior al sfereiIntroduceţi spaţiul de siguranţăIntroduceţi unghiul de pornireIntroduceţi numărul de puncte de palpareSelectaţi măsurarea lungimii, dacă este cazulDacă este necesar, introduceţi referinţa pentrulungimePalpator: Apăsaţi tasta NC STARTPalpatorul 3D palpează toate punctele de palparedin cadrul unei rutine automate de palpare şicalculează raza efectivă a vârfului bilei. Dacăeste posibilă palparea din direcţii opuse, TNCcalculează decalajul centrului.Verificaţi rezultateleApăsaţi tasta soft OK pentru ca valorile să devinăoperaţionaleApăsaţi tasta soft END pentru a opri funcţia decalibrareTNC înregistrează procesul de calibrare înTCHPRMAN.html.
 Pentru a putea determina abaterile de aliniere alecentrului vârfului bilei, TNC trebuie să fie pregătitspecial de către producătorul maşinii.Consultaţi manualul maşinii.
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 Afişarea valorilor de calibrareTNC salvează lungimea şi raza efective ale palpatorului în tabelulde scule. TNC salvează abaterea de aliniere a centrului palpatoruluiîn tabelul de palpatoare, în coloanele CAL_OF1 (axa principală)şi CAL_OF2 (axa secundară). Puteţi afişa valorile pe ecran, prinapăsarea tastei soft TABEL PALPATOARE.În timpul calibrării, TNC creează automat fişierul-jurnalTCHPRMAN.html în care sunt salvate valorile de calibrare.
 Asiguraţi-vă că este activ numărul sculei corecteatunci când utilizaţi sistemul palpatorului. Indiferentdacă doriţi să utilizaţi un ciclu al palpatorului în modulautomat sau în modul Operare manuală.
 Pentru mai multe informaţii despre tabelul depalpatoare, consultaţi Manualul de utilizare pentruprogramarea ciclurilor
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 14.9 Compensarea abaterii de aliniere cupalpatorul 3-D(opţiunea 17)
 Introducere
 HEIDENHAIN oferă garanţie pentru funcţia ciclurilorde palpare numai dacă sunt utilizate palpatoareHEIDENHAIN.În timpul palpării, asiguraţi-vă că unghiurile axelorcorespund unghiurilor de înclinare setate. Sistemulde control verifică acest lucru automat dacăparametrul chkTiltingAxes al maşinii (nr. 204601)este activat.
 TNC compensează electronic abaterea de aliniere a piesei deprelucrat, calculând o „rotaţie de bază".În acest scop, TNC setează unghiul de rotaţie la valoarea dorită, înfuncţie de axa de referinţă din planul de lucru.TNC interpretează unghiul măsurat ca rotaţie în jurul direcţiei sculeişi salvează valorile în coloanele SPA, SPB şi SPC ale tabelului depresetări.Pentru a identifica rotaţia de bază, palpaţi două puncte pe suprafaţalaterală a piesei de prelucrat. Secvenţa în care palpaţi puncteleinfluenţează unghiul calculat. Unghiul măsurat porneşte de la primulla al doilea punct de palpare. De asemenea, puteţi identifica rotaţiade bază în funcţie de găuri sau de prizoane.
 Selectaţi direcţia de palpare perpendiculară pe axade referinţă a unghiului când măsuraţi abaterea dealiniere a piesei de prelucrat.Pentru a vă asigura că rotaţia de bază este calculatăcorect în timpul rulării programului, programaţiambele coordonate ale planului de lucru în primulbloc de poziţionare.Puteţi utiliza şi o rotaţie de bază în conjuncţie cufuncţia PLAN. În acest caz, activaţi mai întâi rotaţiade bază şi apoi funcţia PLAN.De asemenea, puteţi activa o rotaţie de bază fărăpalparea unei piese de prelucrat. În acest scop,introduceţi o valoare în meniul rotaţiei de bază şiapăsaţi tasta soft SETARE ROTAŢIE DE BAZĂ.
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 Identificarea rotaţiei de bazăSelectaţi funcţia de palpare apăsând tasta softVERIFICARE ROTIREPoziţionaţi palpatorul într-o poziţie de lângă primulpunct de palpareSelectaţi direcţia palpatorului sau rutina de palparecu tasta softPalpator: Apăsaţi tasta NC STARTPoziţionaţi palpatorul într-o poziţie de lângă aldoilea punct de palparePalpator: Apăsaţi tasta NC START. TNC determinărotaţia de bază şi afişează unghiul după dialogulUnghi de rotaţieActivaţi rotaţia de bază: Apăsaţi tasta soft SETAREROTAŢIE DE BAZĂPentru a finaliza funcţia de palpare, apăsaţi tastasoft END
 TNC înregistrează procesul de palpare în TCHPRMAN.html.
 Salvarea unei rotaţii de bază în tabelul de presetăriDupă procesul de palpare, introduceţi numărul presetat în careTNC trebuie să salveze rotaţia de bază activă, în caseta deintroducere Număr în tabel:Apăsaţi tasta soft ROT. BAZĂ Apăsaţi tasta soft ROT. BAZĂÎN PRESETTAB. pentru a salva rotaţia de bază în tabelul depresetări
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 Compensarea abaterii de aliniere a piesei deprelucrat prin rotirea mesei
 Pentru compensarea abaterii de aliniere identificate printr-opoziţie a mesei rotative, apăsaţi tasta soft ALIGN ROT. dupăprocesul de palpareCENTRARE MASĂ ROT.
 Poziţionaţi toate axele, pentru a evita o coliziune,înainte de rotirea mesei. TNC afişează o avertizaresuplimentară înainte de rotirea mesei.
 Dacă doriţi să setaţi originea în axa mesei rotative, apăsaţi tastasoft SETARE ROTIRE MASĂ.De asemenea, puteţi salva abaterea de aliniere a mesei rotativeîn orice linie a tabelului de presetări. Introduceţi numărul linieişi apăsaţi tasta soft ROT. MASĂ ÎN PRESETAB.. TNC salveazăunghiul în coloana de decalaj a mesei rotative, de ex. în coloanaC_OFFS cu o axă C. Poate fi necesar să schimbaţi vizualizareaîn tabelul de presetări cu tasta soft TRANSFORM. BAZĂ/DECALAJ pentru ca această coloană să fie afişată.
 Afişarea unei rotaţii de bazăCând selectaţi funcţia PALPARE ROT, TNC afişează unghiul actival rotaţiei de bază în dialogul Unghi de rotaţie. În plus, unghiul derotaţie este afişat în configuraţia de ecran STARE + PROGRAM, înfila STARE POZIŢIE.Pe afişajul de stare, TNC afişează simbolul pentru rotaţia de bazădacă TNC se deplasează de-a lungul axei maşinii în conformitatecu rotaţia de bază.
 Anularea unei rotaţii de bazăSelectaţi funcţia de palpare apăsând tasta soft ROTAŢIEPALPAREIntroduceţi unghiul de rotaţie „0” şi confirmaţi cu tasta softSETARE ROTAŢIE DE BAZĂPentru a finaliza funcţia de palpare, apăsaţi tasta soft END
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 Măsurarea rotaţiei de bază 3-DAlinierea incorectă a oricărui plan înclinat poate fi măsurată prinpalparea a 3 poziţii. Funcţia Tastare pe plan permite măsurareaacestei abateri de la aliniere şi salvarea acesteia ca rotaţie de bază3-D în tabelul de presetări.
 Luaţi în calcul următoarele atunci când selectaţipuncte de palpare:Ordinea şi poziţia punctelor de palpare determinămodul în care TNC calculează direcţia planului.Cu primele două puncte, specificaţi direcţia axei dereferinţă. Definiţi cel de-al doilea punct în direcţiapozitivă a axei de referinţă dorite. Poziţia celui de-al treilea punct determină direcţia axei minore şi aaxei sculei. Definiţi cel de-al treilea punct în direcţiapozitivă a axei Y din sistemul dorit de coordonate alpiesei de prelucrat.
 Primul punct: Pe axa de referinţăAl 2-lea punct: Pe axa de referinţă, în direcţiepozitivă în raport cu primul punctAl 3-lea punct: Pe axa minoră, în direcţie pozitivăîn raport cu sistemul dorit de coordonate al pieseide prelucrat
 Introducerea opţională a unui unghi al originii vă va permite sădefiniţi direcţia nominală a planului palpat.
 Selectaţi funcţia de palpare: Apăsaţi tasta softPROBING PL. TNC va afişa apoi rotaţia 3-D debază curentăPoziţionaţi palpatorul într-o poziţie de lângă primulpunct de palpareSelectaţi direcţia palpatorului sau rutina de palparecu tasta softPalpator: Apăsaţi tasta NC STARTPoziţionaţi palpatorul într-o poziţie de lângă aldoilea punct de palparePalpator: Apăsaţi tasta NC STARTPoziţionaţi palpatorul lângă cel de-al treilea punctde palparePalpator: Apăsaţi tasta NC START. TNC măsoarărotaţia 3-D de bază şi afişează valorile pentruSPA, SPB şi SPC în raport cu sistemul activ decoordonateDacă este necesar, introduceţi unghiul originii
 Activaţi rotaţia de bază 3-D:Apăsaţi tasta soft SETARE ROTAŢIE DE BAZĂ
 Salvarea unei rotaţii de bază 3-D în tabelul de presetări:Apăsaţi tasta soft ROT. BAZĂ ÎN PRESETTAB.
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 Pentru a finaliza funcţia de palpare, apăsaţi tastasoft END
 TNC salvează rotaţia de bază 3-D în coloanele SPA, SPB sau SPCdin tabelul de presetări.
 Alinierea rotaţiei de bază 3-DDacă maşina are două axe rotative, iar rotaţia de bază 3-D palpatăeste activată, puteţi alinia axele rotative în raport cu rotaţia de bază3-D folosind tasta soft ALIGN ROT. .Aliniaţi ALINIERE AXĂ ROT.. Înastfel de cazuri, planul de lucru înclinat devine activ pentru toatemodurile de operare a maşinii.După alinierea planului, puteţi alinia axa de referinţă cu funcţia Rot.palpare.
 Afişarea unei rotaţii de bază 3-DAtunci când o rotaţie de bază 3-D este salvată la originea activă,TNC afişează simbolul pentru rotaţia 3-D de bază pe afişajul destare. TNC deplasează transversal axele maşinii conform rotaţiei 3-D de bază.
 Anularea unei rotaţii de bază 3-DSelectaţi funcţia de palpare apăsând tasta softPROBING PLIntroduceţi 0 pentru toate unghiurileApăsaţi tasta soft SETARE ROTAŢIE DE BAZĂPentru a finaliza funcţia de palpare, apăsaţi tastasoft END
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 14.10 Setarea originii cu palpatorul 3-D(opţiunea nr. 17)
 Prezentare generalăUrmătoarele funcţii ale tastelor soft sunt disponibile pentru setareaunei origini pe o piesă de prelucrat aliniată:
 Tastă soft Funcţie PaginăSetarea originii pe orice axă cu 538
 Setarea unui colţ ca origine 539
 Setarea unui centru de cerc caorigine
 540
 Linie de centru ca origineSetarea liniei de centru ca origine
 543
 Asiguraţi-vă că TNC ia ca referinţă valoarea palpatăa originii active sau ultima origine definită în modulOPERARE MANUALĂ cu decalare de origine activă.Decalajul originii este inclus în afişajul poziţiei.
 Setarea originii pe orice axăSelectaţi funcţia de palpare apăsând tasta softPALPARE POZIŢIEDeplasaţi palpatorul într-o poziţie lângă punctul depalpareSelectaţi axa şi direcţia de palpare, de ex. Palparepe direcţia Z-Palpator: Apăsaţi tasta NC STARTDecalare origine: Introduceţi coordonatelenominale şi confirmaţi cu tasta soft SETARE DEC.ORIGMai multe informaţii: "Scrierea într-un tabel deorigini a valorilor măsurate în ciclurile de palpare",pagina 524Pentru a finaliza funcţia de palpare, apăsaţi tastasoft END
 HEIDENHAIN oferă garanţie pentru funcţia ciclurilorde palpare numai dacă sunt utilizate palpatoareHEIDENHAIN.
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 Colţ ca origineSelectaţi funcţia de palpare: Apăsaţi tasta soft PPALPAREPoziţionaţi palpatorul lângă primul punct depalpare de pe prima muchie a piesei de prelucratSelectaţi direcţia palpatorului cu tasta softPalpator: Apăsaţi tasta NC STARTPoziţionaţi palpatorul lângă al doilea punctde palpare de pe aceeaşi muchie a piesei deprelucratPalpator: Apăsaţi tasta NC STARTPoziţionaţi palpatorul lângă primul punct depalpare de pe a doua muchie a piesei de prelucratSelectaţi direcţia palpatorului cu tasta softPalpator: Apăsaţi tasta NC STARTPoziţionaţi palpatorul lângă al doilea punctde palpare de pe aceeaşi muchie a piesei deprelucratPalpator: Apăsaţi tasta NC STARTDecalare origine: Introduceţi ambele coordonateale originii în fereastra de meniu şi confirmaţiînregistrarea cu tasta soft SETARE DEC. ORIGMai multe informaţii: "Scrierea într-un tabelde presetări a valorilor măsurate în ciclurile depalpare", pagina 525Pentru a finaliza funcţia de palpare, apăsaţi tastasoft END
 HEIDENHAIN oferă garanţie pentru funcţia ciclurilorde palpare numai dacă sunt utilizate palpatoareHEIDENHAIN.
 Puteţi identifica intersecţia a două linii drepte dupăgăuri sau prezoane şi o puteţi seta pe aceasta caorigine.
 Ciclul de palpare „Colţ ca origine” identifică unghiul şi intersecţia adouă linii drepte. În afara setării originii, ciclul poate, de asemenea,activa o rotaţie de bază. TNC dispune de două taste soft pentrua vă permite să determinaţi ce linie dreaptă doriţi să utilizaţi înacest scop. Tasta soft ROT 1 activează unghiul primei linii drepteca rotaţie de bază, iar tasta soft ROT 2 activează unghiul celei de-adoua linii drepte.Dacă doriţi să activaţi rotaţia de bază în cerc, trebuie să efectuaţiîntotdeauna această operaţie înainte de setarea originii. Dupăsetarea unei origini sau scrierea într-un tabel de origini saupresetări, tastele soft ROT 1 şi ROT 2 nu mai sunt afişate.
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 Centrul cercului ca origineCu această funcţie, puteţi seta originea în centrul orificiilor găurite,al buzunarelor circulare, al cilindrilor, ştifturilor, insulelor circulareetc.
 Cerc interior:TNC palpează peretele interior al unui cerc în toate cele patrudirecţii ale axelor de coordonate.Pentru cercuri incomplete (arce de cerc) puteţi alege direcţia depalpare corespunzătoare.
 Poziţionaţi palpatorul aproximativ în centrulcerculuiSelectaţi funcţia palpatorului: Apăsaţi tasta softPALPARE CCSelectaţi tasta soft pentru direcţia dorită de palparePalpator: Apăsaţi tasta NC START. Sonda depalpare palpează peretele interior al cercului, îndirecţia selectată. Repetaţi acest proces. După atreia operaţie de palpare, puteţi solicita TNC săcalculeze centrul (se recomandă patru puncte depalpare)Încheiaţi procedura de palpare şi comutaţi lameniul de evaluare: Apăsaţi tasta soft EVALUAȚIDecalare origine: În fereastra de meniu,introduceţi ambele coordonate ale centruluicercului, confirmaţi cu tasta soft SETARE DEC.ORIG sau scrieţi valorile într-un tabel Mai multe informaţii: "Scrierea într-un tabel deorigini a valorilor măsurate în ciclurile de palpare",pagina 524Mai multe informaţii: "Scrierea într-un tabelde presetări a valorilor măsurate în ciclurile depalpare", pagina 525Pentru a finaliza funcţia de palpare, apăsaţi tastasoft END
 TNC are nevoie de numai trei puncte de palparepentru a calcula cercurile exterioare sau interioare,de ex. pentru segmente de cerc. Se obţin rezultatemai precise, însă, dacă măsuraţi cercuri utilizândpatru puncte de palpare. Prepoziţionaţi întotdeaunapalpatorul în centru sau cât mai aproape de acesta.
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 Cerc exterior:Poziţionaţi palpatorul într-o poziţie lângă primulpunct de palpare din exteriorul cerculuiSelectaţi funcţia palpatorului: Apăsaţi tasta softPALPARE CCSelectaţi tasta soft pentru direcţia dorită de palparePalpator: Apăsaţi tasta NC START. Sonda depalpare palpează peretele interior al cercului, îndirecţia selectată. Repetaţi acest proces. După atreia operaţie de palpare, puteţi solicita TNC săcalculeze centrul (se recomandă patru puncte depalpare)Încheiaţi procedura de palpare şi comutaţi lameniul de evaluare: Apăsaţi tasta soft EVALUAȚIDecalare origine: Introduceţi coordonatele originii,confirmaţi cu tasta soft SETARE DEC. ORIG sauscrieţi valorile într-un tabelMai multe informaţii: "Scrierea într-un tabel deorigini a valorilor măsurate în ciclurile de palpare",pagina 524Mai multe informaţii: "Scrierea într-un tabelde presetări a valorilor măsurate în ciclurile depalpare", pagina 525)Pentru a finaliza funcţia de palpare, apăsaţi tastasoft END
 După încheierea rutinei de palpare, TNC va afişa coordonatelecurente ale centrului cercului şi raza cercului.
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 Setarea originii cu ajutorul mai multor găuri/prezoane cilindriceFuncţia de palpare manuală Cerc model face parte din funcţiade palpare Cir. Puteţi determina cercuri prin operaţii de palpareparaxială.Un alt rând de taste soft oferă tasta soft PALPARE CC (cerc model)pentru utilizarea mai multor găuri sau prezoane cilindrice pentrua seta originea. Puteţi seta ca origine intersecţia a două sau maimultor elemente.Setarea originii la intersecţia mai multor găuri/ştifturi circulare:
 Prepoziţionaţi palpatorulSelectaţi funcţia de palpare Cerc model
 Selectaţi funcţia palpatorului: Apăsaţi tasta softPALPARE CC
 Apăsaţi tasta soft PALPARE CC (cerc model)
 Palpaţi un ştift circularŞtiftul circular va fi palpat automat: Apăsaţi tastasoft ŞTIFT
 Introduceţi unghiul de pornire sau selectaţi-l cutasta soft
 Începeţi funcţia de palpare: Apăsaţi tasta soft NCSTART
 Palpaţi gaura.Gaura va fi palpată automat: Apăsaţi tasta softGAURĂ
 Introduceţi unghiul de pornire sau selectaţi-l cutasta soft
 Începeţi funcţia de palpare: Apăsaţi tasta soft NCSTART
 Repetaţi procedura de palpare pentru celelalteelementeÎncheiaţi procedura de palpare şi comutaţi lameniul de evaluare: Apăsaţi tasta soft EVALUAȚIDecalare origine: În fereastra de meniu,introduceţi ambele coordonate ale centruluicercului, confirmaţi cu tasta soft SETARE DEC.ORIG sau scrieţi valorile într-un tabel Mai multe informaţii: "Scrierea într-un tabel deorigini a valorilor măsurate în ciclurile de palpare",pagina 524Mai multe informaţii: "Scrierea într-un tabelde presetări a valorilor măsurate în ciclurile depalpare", pagina 525Pentru a finaliza funcţia de palpare, apăsaţi tastasoft END
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 Setarea unei linii de centru ca origineSelectaţi funcţia de palpare: Apăsaţi tasta softCICLU PALPARE.Poziţionaţi palpatorul într-o poziţie de lângă primulpunct de palpareSelectaţi direcţia de palpare cu tasta softPalpator: Apăsaţi tasta NC STARTPoziţionaţi palpatorul într-o poziţie de lângă aldoilea punct de palparePalpator: Apăsaţi tasta NC STARTDecalare origine: Introduceţi coordonatele originiiîn fereastra meniului şi confirmaţi cu tasta softSETARE DEC. ORIG sau scrieţi valoarea într-untabelMai multe informaţii: "Scrierea într-un tabel deorigini a valorilor măsurate în ciclurile de palpare",pagina 524Mai multe informaţii: "Scrierea într-un tabelde presetări a valorilor măsurate în ciclurile depalpare", pagina 525Pentru a finaliza funcţia de palpare, apăsaţi tastasoft END
 După ce aţi măsurat al doilea punct de palpare,puteţi utiliza meniul de evaluare pentru a modificadirecţia liniei de centru. Folosind tastele soft, puteţialege dacă originea va fi setată pe axa principală,axa secundară sau axa sculei. Acest lucru poate finecesar dacă doriţi să salvaţi poziţia setată pe axaprincipală sau secundară.
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 Măsurarea pieselor de prelucrat cu un palpator 3-DPuteţi utiliza palpatorul şi în modurile Operare manuală şi Roatăde mână electronică pentru a face măsurători simple la nivelulpiesei de prelucrat. Sunt disponibile numeroase cicluri de palpareprogramabile pentru sarcini de măsurare mai complexe.Mai multe informaţii: Manualul utilizatorului pentru programareaciclurilorCu un palpator 3-D puteţi determina:
 Coordonatele poziţiei şi din acestea,Dimensiunile şi unghiurile piesei de prelucrat
 Găsirea coordonatelor unei poziţii de pe o piesă de lucrualiniată
 Selectaţi funcţia de palpare: Apăsaţi tasta softPOZIŢIE PALPAREDeplasaţi palpatorul într-o poziţie lângă punctul depalpareSelectaţi direcţia de palpare şi axa dereferinţă a coordonatelor: Utilizaţi tastele softcorespunzătoare pentru selecţieÎncepeţi procesul de palpare: Apăsaţi tasta NCSTART
 TNC afişează coordonatele punctului de palpare ca punct dereferinţă.
 Găsirea coordonatelor unui colţ din planul de lucruGăsiţi coordonatele colţului.Mai multe informaţii: "Colţ ca origine ", pagina 539TNC afişează coordonatele colţului palpat ca decalare de origine.
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 Măsurarea dimensiunilor piesei de prelucratSelectaţi funcţia de palpare: Apăsaţi tasta softPOZIŢIE PALPAREPoziţionaţi palpatorul într-o poziţie lângă primulpunct de palpare ASelectaţi direcţia de palpare cu tasta softPalpator: Apăsaţi tasta NC STARTDacă veţi avea nevoie de originea curentă maitârziu, notaţi valoarea care apare pe afişajul originiiOrigine: Introduceți „0”Anulaţi dialogul: Apăsaţi tasta ENDSelectaţi din nou funcţia de palpare: Apăsaţi tastasoft POZIŢIE PALPAREPoziţionaţi palpatorul într-o poziţie lângă al doileapunct de palpare BSelectaţi direcţia de palpare cu tastele soft:Aceeaşi axă, dar din direcţie opusăPalpator: Apăsaţi tasta NC START
 La Valoare măsurată este afişată distanţa dintre cele două punctede pe axa de coordonate.
 Pentru a reveni la originea activă înainte de măsurarealungimii:
 Selectaţi funcţia de palpare: Apăsaţi tasta soft POZIŢIE PALPAREPalpaţi primul punct de palpare din nouSetaţi originea la valoarea pe care aţi notat-o anteriorAnulaţi dialogul: Apăsaţi tasta END
 Măsurarea unghiurilorPuteţi utiliza palpatorul 3-D pentru a măsura unghiuri din planul delucru. Puteţi măsura
 Unghiul dintre axa de referinţă a unghiului şi o muchie a pieseide prelucrat sauunghiul dintre două laturi
 Unghiul măsurat este afişat ca o valoare de maximum 90°.
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 Găsirea unghiului dintre axa de referinţă a unghiului şi omuchie a piesei de prelucrat
 Selectaţi funcţia de palpare apăsând tasta softROTAŢIE PALPAREUnghi de rotaţie: Dacă doriţi să restabiliţi ulteriorrotaţia de bază curentă, notaţi valoarea care aparela Unghi de rotaţieEfectuaţi o rotaţie de bază cu muchia piesei deprelucrat care trebuie comparatăMai multe informaţii: "Compensarea abateriide aliniere cu palpatorul 3-D(opţiunea 17)",pagina 533Apăsaţi tasta soft ROTAŢIE PALPARE pentru aafişa unghiul dintre axa de referinţă a unghiului şimuchia piesei de prelucrat ca unghi de rotaţieAnulaţi rotaţia de bază sau restauraţi rotaţia debază anterioarăSetaţi unghiul de rotaţie la valoarea pe care aţinotat-o anterior
 Măsurarea unghiului dintre două muchii ale piesei de lucruSelectaţi funcţia de palpare apăsând tasta softROTAŢIE PALPAREUnghi de rotaţie: Dacă doriţi să restabiliţi ulteriorrotaţia de bază curentă, notaţi valoarea care aparela Unghi de rotaţieEfectuaţi o rotaţie de bază cu muchia piesei deprelucrat care trebuie comparatăMai multe informaţii: "Compensarea abateriide aliniere cu palpatorul 3-D(opţiunea 17)",pagina 533Palpaţi a doua muchie ca pentru o rotaţie de bază,dar nu setaţi unghiul de rotaţie la 0Apăsaţi tasta soft PALPARE ROTAŢIE pentru a afişaunghiul PA dintre cele două muchii ale piesei deprelucrat ca unghi de rotaţieAnulaţi rotaţia de bază sau restauraţi rotaţiade bază anterioară setând unghiul de rotaţie lavaloarea pe care aţi notat-o anterior
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 14.11 Înclinarea planului de lucru(opţiunea 8)
 Aplicaţie, funcţie
 Funcţiile pentru înclinarea planului de lucru suntinterfaţate la sistemul de control şi maşina-unealtăde către producătorul maşinii-unelte. Pentru anumitecapete pivotante şi mese înclinate, producătorulmaşinii-unelte determină dacă unghiurile introdusesunt considerate coordonate ale axelor rotativesau componente unghiulare ale unui plan înclinat.Consultaţi manualul maşinii.
 TNC acceptă funcţiile de înclinare pe maşinile unelte cu capetepivotante şi/sau mese înclinate. Aplicaţiile tipice sunt, de exemplu,găuri oblice sau contururi într-un plan oblic. Planul de lucru esteîntotdeauna înclinat în jurul originii active. Programul este scris înmod normal, într-un plan principal, cum este planul X/Y, dar esteexecutat într-un plan care este înclinat faţă de planul principal.Există trei funcţii disponibile pentru înclinarea planului de lucru:
 Înclinarea manuală cu tasta soft 3-D ROT în modurile Operaremanuală şi Roată de mână electronicăMai multe informaţii: "Activarea înclinării manuale:",pagina 550Înclinare controlată, ciclul G80 în programul de prelucrareMai multe informaţii: Manualul utilizatorului pentruprogramarea ciclurilorÎnclinarea controlată de program, funcţia PLAN din programul deprelucrare Mai multe informaţii: "Funcţia PLAN: Înclinarea planului delucru (opţiune software 8)", pagina 439
 Funcţiile TNC de înclinare a planului de lucru sunt transformări decoordonate. Planul de lucru este de fiecare dată perpendicular pedirecţia axelor sculei.
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 La înclinarea planului de lucru, TNC face diferenţa între două tipuride maşină:
 Maşină cu masă înclinatăTrebuie să înclinaţi piesa de prelucrat în poziţia dorită pentruprelucrare, poziţionând masa înclinată, de exemplu cu unbloc G01.Poziţia axei transformate a sculei nu se modifică în raportcu sistemul de coordonate al maşinii. Astfel, dacă rotiţi masa- şi, ca urmare, piesa de prelucrat - de exemplu cu 90°,sistemul de coordonate nu se roteşte. Dacă apăsaţi butonulde direcţionare a axei Z+ în modul Operare manuală, sculase deplasează în direcţia Z+.În calculul sistemului de coordonate transformat, TNC ia înconsiderare numai decalajele influenţate mecanic ale meseiînclinate respective (componentele „de transfer”).
 Maşină cu cap pivotantTrebuie să aduceţi piesa de lucru în poziţia dorită pentruprelucrare, poziţionând capul pivotant, de exemplu cu un blocG01Poziţia axei transformate a sculei se modifică în raport cusistemul de coordonate al maşinii. Astfel, dacă rotiţi capulpivotant al maşinii - şi, ca urmare, scula - în axa B cu 90° deexemplu, sistemul de coordonate se roteşte de asemenea.Dacă apăsaţi butonul de direcţionare a axei Z+ în modulOperare manuală, scula se deplasează în direcţia Z+ asistemului de coordonate al maşinii.În calculul sistemului de coordonate activ, TNC ia înconsiderare atât decalajele influenţate mecanic alecapului pivotant respectiv (aşa numitele componente „detransfer”), cât şi decalajele determinate de înclinarea sculei(compensarea 3-D a lungimii sculei).
 TNC permite numai înclinarea planului de lucru cuaxa broşei G17.
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 Traversarea originilor pe axele înclinateTNC activează automat planul de lucru înclinat dacă aceastăfuncţie a fost activată când a fost oprit controlul. Apoi TNCdeplasează axele din sistemul de coordonate înclinat când esteapăsata tasta de direcţionare a axelor. Poziţionaţi scula astfel încâtpericolul de coliziune în timpul traversării ulterioare a originilor să fieexclus. Pentru a scana punctele de referinţă, trebuie să dezactivaţifuncţia „Înclinare plan de lucru”.Mai multe informaţii: "Activarea înclinării manuale:", pagina 550
 Pericol de coliziune!Verificaţi dacă funcţia de înclinare a planului de lucrueste activă în modul OPERARE MANUALĂ şi dacăvalorile unghiului introduse în meniu corespund cuunghiurile reale ale axei înclinate.Dezactivaţi funcţia „Înclinare plan de lucru" înaintede a traversa punctele de referinţă. Asiguraţi-vă cănu are loc nicio coliziune. Retrageţi scula din poziţiaactuală mai întâi, dacă este nevoie.
 Afişajul de poziţie într-un sistem înclinatPoziţiile afişate în fereastra de stare (ACTL. şi NOML.) suntraportate la sistemul de coordonate înclinat.
 Limitările la lucrul cu funcţia de înclinareFuncţia Capturare poziţie efectivă nu este posibilă cu un plande lucru înclinat activPoziţionarea PLC (determinată de producătorul maşinii unelte)nu este posibilă.
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 Activarea înclinării manuale:Pentru a selecta înclinarea manuală, apăsaţi tastasoft 3-D ROT.
 Utilizaţi tastele cu săgeţi pentru a muta cursorul laelementul de meniu Operare manuală
 Pentru a activa înclinarea manuală, apăsaţi tastasoft ACTIV
 Utilizaţi tastele cu săgeţi pentru a poziţionacursorul pe axa rotativă dorită
 Introduceţi unghiul de înclinareÎncheiaţi introducerea: Apăsaţi tasta END
 Dacă funcţia pentru planul de lucru înclinat este activă şi TNCdeplasează axele maşinii în funcţie de axele înclinate, afişajul destare prezintă simbolul .Dacă setaţi funcţia „Înclinare plan de lucru" pentru modul deoperare Rulare progr. la Activ, unghiul de înclinare introdus înmeniu devine activ în primul bloc al programului de prelucrare.Dacă utilizaţi ciclul G80 sau funcţia PLAN în programul deprelucrare, sunt aplicate valorile unghiurilor definite acolo. Valorileunghiurilor introduse în meniu vor fi suprascrise.
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 Pentru înclinare, sistemul de control utilizeazăurmătoarele tipuri de transformare:
 ROT COORDdacă o funcţie PLAN a fost executată anteriorcu ROT COORDdupă RESETARE PLANcu configuraţia corespunzătoarea parametrului maşiniiCfgRotWorkPlane(nr. 201200) de cătreproducătorul maşinii
 după pornirea sistemului de controldupă comutarea cinematiciidupă executarea ciclului G80
 ROT TABELdacă o funcţie PLAN a fost executată anteriorcu ROT TABELcu configuraţia corespunzătoarea parametrului maşiniiCfgRotWorkPlane(nr. 201200) de cătreproducătorul maşinii
 după pornirea sistemului de controldupă comutarea cinematiciidupă executarea ciclului G80
 Pentru dezactivarea înclinării manualePentru dezactivare, setaţi modurile de operare corespunzătoare laInactiv în meniul Înclinare plan de lucru.Chiar dacă dialogul 3D-ROT din modul Operare manuală este setatla Activ, resetarea înclinării (RESETARE PLAN) cu o transformare debază activă va funcţiona corect.
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 Setarea direcţiei axei sculei ca direcţie de prelucrareactivă
 Această funcţie trebuie să fie activată de cătreproducătorul maşinii. Consultaţi manualul maşinii.
 Utilizarea acestei funcţii în modurile Operare manuală şi Roată demână electronică vă permite să deplasaţi scula în direcţia în careeste orientată axa sculei, folosind tastele de direcţionare a axelorsau roata de mână. Utilizaţi această funcţie dacă:
 Doriţi să retrageţi scula în direcţia axei sculei în timpulîntreruperii unui program de prelucrare pe 5 axeDoriţi să prelucraţi cu o scula înclinată, utilizând roata de mânăsau tastele de direcţionare a axelor în modul Operare manuală
 Pentru a selecta înclinarea manuală, apăsaţi tastasoft 3-D ROT.
 Utilizaţi tastele cu săgeţi pentru a muta cursorul laelementul de meniu Operare manuală
 Pentru a activa direcţia curentă a axei sculei cadirecţie activă de prelucrare, apăsaţi tasta soft AXASCULEIÎncheiaţi introducerea: Apăsaţi tasta END
 Pentru a reseta funcţia de înclinare, dezactivaţi elementul de meniuOperare manuală, din meniul „Înclinare plan de lucru”.
 Simbolul apare în afişajul de stare când este activă funcţiaDeplasare în direcţia axei sculei.
 Această funcţie este disponibilă chiar dacă întrerupeţirularea programului şi doriţi să deplasaţi manualaxele.

Page 553
                        
                        

Înclinarea planului de lucru (opţiunea 8) 14.11
 14
 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ISO | 9/2016 553
 Setarea unei origini într-un sistem de coordonateînclinatDupă ce aţi poziţionat axele rotative, setaţi presetarea în acelaşifel ca în cazul sistemului neînclinat. Comportamentul TNC întimpul setării originii depinde de setarea din parametrul maşiniichkTiltingAxes (nr. 204601):
 chkTiltingAxes: PornitCu un plan de lucru înclinat activ,TNC verifică, în timpul setării originii pe axele X, Y şi Z, dacăcoordonatele curente ale axelor rotative sunt în concordanţăcu unghiurile de înclinare definite (meniul 3-D ROT). Dacăfuncţia Înclinare plan de lucru nu este activă, TNC verifică dacăaxele rotative sunt la 0° (poziţiile efective). Dacă poziţiile nucorespund, TNC va afişa un mesaj de eroare.chkTiltingAxes: OpritTNC nu verifică dacă coordonatelecurente ale axelor rotative (poziţiile efective) sunt în concordanţăcu unghiurile de înclinare pe care le-aţi definit.
 Pericol de coliziune!Setaţi întotdeauna punctul de referinţă în toate celetrei axe de referinţă.
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 15.1 Programarea şi executarea deoperaţii simple de prelucrare
 Modul de operare Poziţ. cu introd. manuală date este foarteconfortabil pentru operaţiile de prelucrare simple sau pentru pre-poziţionarea sculei. Aceasta vă oferă posibilitatea de a scrie unprogram scurt în formatul de programare conversaţională KlartextHEIDENHAIN programInputMode (nr. 101201),sau în cel ISO şi săîl executaţi imediat. Programul este stocat în fişierul $MDI.Puteţi utiliza, de exemplu, următoarele funcţii:
 CicluriCompensarea razeiRepetiţii ale secţiunilor de programParametri Q
 În modul de operare Poziţ. cu introd. manuală date, afişajulsuplimentar de stare poate fi, de asemenea, activat.
 Pericol de coliziune!Sistemul de control pierde informaţiile dependentede mod ale programelor şi, prin urmare, referinţelecontextuale după următoarele acţiuni:
 Deplasarea cursorului la un alt bloc NCComanda de salt GOTO la un alt bloc NCEditarea unui bloc NCModificarea valorilor parametrilor Q cu tasta soft QINFOSchimbarea modului de operare
 Pierderea referinţei contextuale poate cauza poziţiinedorite ale sculei!
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 Poziţionarea cu introducerea manuală a datelor(MDI)
 Comutaţi la modul de operare Poziţ. cu introd.manuală dateProgramaţi funcţia dorită disponibilăApăsaţi tasta NC STARTSistemul de control execută blocul NC evidenţiat.Mai multe informaţii: "Programarea şi executareade operaţii simple de prelucrare", pagina 556
 LimităriUrmătoarele funcţii nu sunt disponibile în modul deoperare Poziţ. cu introd. manuală date:
 Programare contur liber FKApelare program
 %%:PGM:%<>%
 Programare graficeGrafica pentru rularea programului
 Cu tastele soft SELECTARE BLOC şi DECUPARE BLOCetc., puteţi, de asemenea, reutiliza rapid şi uşorsecţiuni din alte programe NC.Mai multe informaţii: "Marcarea, copierea, tăierea şiinserarea secţiunilor de program", pagina 140
 Puteţi controla şi modifica parametrii Q cu tastele softLISTĂ PARAMETRI Q şi Q INFO.Mai multe informaţii: "Verificarea şi modificareaparametrilor Q", pagina 339
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 Exemplul 1Într-o singură piesă de prelucrat va fi executată o gaură cuadâncimea de 20 mm. După fixarea şi alinierea piesei de prelucratşi setarea originii, puteţi programa şi executa operaţia de găurire cucâteva rânduri de programare.Mai întâi prepoziţionaţi scula deasupra piesei de lucru cu blocuride linii drepte, la o degajare de siguranţă de 5 mm deasupra găurii.Executaţi apoi găurirea cu ciclul G200.
 %$MDI G71 *
 N10 T1 G17 S2000* Apelarea sculei: axa sculei Z,
 turaţia broşei 2000 rpm
 N20 G00 G40 G90 Z+200* Retragerea sculei (avans transversal rapid)
 N30 X+50 Y+50 M3* Deplasaţi scula cu avans transversal rapid într-o poziţieaflată deasupra găurii. Broşă pornită.
 N40 G01 Z+2 F2000* Poziţionarea sculei la 2 mm deasupra găurii
 N50 G200 GĂURIRE Definire Ciclu G200 GĂURIRE
 Q200=2 ;DIST. DE SIGURANTA Prescrierea de degajare a sculei deasupra găurii
 Q201=-20 ;ADANCIME Adâncimea găurii (semnul algebric=direcţia de lucru)
 Q206=250 ;VIT. AVANS PLONJARE Viteza de avans pentru găurire
 Q202=10 ;ADANCIME PLONJARE Adâncimea fiecărui pas de avans înainte de retragere
 Q210=0 ;TEMPOR. PARTEA SUP. Temporizare la suprafaţă pentru eliberarea de aşchii (însecunde)
 Q203=+0 ;COORDONATA SUPRAFATA Coordonată suprafaţă piesă de lucru
 Q204=50 ;DIST. DE SIGURANTA 2 Poziţie după ciclu în raport cu Q203
 Q211=0,5 ;TEMPOR. LA ADANCIME Temporizarea în secunde la fundul găurii
 Q395=0 ;REFERINCA ADANCIME Adâncime raportată la vârful sculei sau la partea cilindrică asculei
 N60 G79* Apelare Ciclu G200 CIOCĂNIRE
 N70 G00 G40 Z+200 M2* Retragere sculă
 N9999999 %$MDI G71 * Sfârşitul programului
 Funcţie linie dreaptă:Mai multe informaţii: "Linie dreaptă cu avans transversal rapidG00 sau linie dreaptă cu viteză de avans F G01", pagina 257
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 Protejarea programelor în $MDIFişierul $MDI este, în general, destinat pentru programe scurte,care sunt utilizate temporar. Cu toate acestea, dacă este cazul,puteţi stoca un program efectuând paşii descrişi mai jos:
 Mod de operare: Apăsaţi tasta Programare
 Pentru a apela gestionarul de fişiere, apăsaţi tastaPGM MGT.
 Deplasaţi cursorul luminos pe fişierul $MD
 Pentru a copia fişierul: Apăsaţi tasta soft COPIERE
 DESTINATION FILE =Introduceţi numele cu care doriţi să salvaţi conţinutul curent alfişierului $MDI, de ex.ALEZARE.
 Apăsaţi tasta soft OK.
 Pentru a închide gestionarul de fişiere, apăsaţitasta soft END.
 Mai multe informaţii: "Copierea unui singur fişier", pagina 150
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 16.1 Grafică (opţiunea 20)
 AplicaţieÎn modurile de operare Rulare program, bloc unic şi Rul.program, secv. integrală, precum şi în modul de operare Rularetest, TNC simulează grafic o operaţie de prelucrare.TNC prezintă următoarele vizualizări:
 Vizualizare în planProiecţie în trei planuriVizualizare 3-D
 În modul de operare Rulare test, puteţi utiliza şigrafica liniară 3-D.
 Grafica TNC descrie piesa de prelucrat ca şi cum ar fi prelucrată cuo freză cilindro-frontală.Dacă este activ un tabel de scule, TNC ia în calcul şi intrările dincoloanele LCUTS, T-ANGLE şi R2.TNC nu va afişa un grafic, dacă
 programul curent nu are nicio definiţie validă a piesei brute deprelucratnu este selectat niciun programcu definiţia formei brute într-un subprogram, blocul BLK FORMnu a fost încă executat
 Simularea programelor cu prelucrare pe 5 axe saucu prelucrare înclinată poate rula cu viteză redusă.Cu meniul MOD Setări grafică, puteţi reduce Modelcalitate şi, astfel, puteţi creşte viteza simulării.
 Grafica fără funcţiile grafice avansate (opţiunea 20)În absenţa opţiunii 20, niciun model nu este disponibil în modurilede operare Rulare program, bloc unic şi Rul. program, secv.integrală şi modul de operare Rulare test.Tastele soft GRAFICE + PROGRAM şi GRAFICE sunt afişateestompat.Graficul cu linii din modul de operare Programare funcţionează, deasemenea, fără opţiunea 20.
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 Viteza setarea rulărilor de test
 Ultima viteză setată rămâne activă până laîntreruperea alimentării cu energie. După ce controluleste pornit, viteza este setată la FMAX.
 După ce aţi pornit un program, TNC afişează următoarele taste softpentru setarea vitezei de simulare:
 Tastă soft FuncţiiTestaţi programul la viteza care va fi utilizată laexecutarea efectivă a acestuia (vor fi luate încalcul vitezele de avans programate)Creşteţi incremental viteza de simulare
 Descreşteţi incremental viteza de simulare
 Rulaţi testul la viteza maximă posibilă (setareaprestabilită)
 Puteţi stabili viteza simulării înainte de a rula programul:Selectaţi funcţia pentru stabilirea vitezei desimulare
 Selectaţi funcţia dorită cu ajutorul tastei soft, de ex.mărirea incrementală a vitezei de simulare
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 Prezentare generală: Moduri de afişareÎn modurile de operare Rulare program, bloc unic şi Rul.program, secv. integrală, precum şi în modul de operare Rularetest, TNC afişează următoarele taste soft:
 Tastă soft VizualizareVizualizare în plan
 Proiecţie în trei planuri
 Vizualizare 3-D
 Poziţia tastelor soft depinde de modul de operareselectat.
 Modul de operare Rulare test oferă în plus următoarele vizualizări:
 Tastă soft Vizualiz.Vizualizare volum
 Vizualizare volum şi trasee scule
 Trasee scule
 Limitări în timpul rulării programului
 Rezultatul simulării poate fi eronat dacă calculatorulTNC este supraîncărcat cu sarcini de procesarecomplicate.
 Vizualizare 3DAlegeţi vizualizarea 3-D:Imaginea 3-D de înaltă rezoluţie vă permite să afişaţi suprafaţapiesei prelucrate mult mai detaliat. Cu o sursă de lumină simulată,TNC creează condiţii de lumini şi umbre realiste.
 Apăsaţi tasta soft Vizualizare 3-D
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 Rotirea, mărirea, micşorarea şi decalarea reprezentării 3-DSelectaţi funcţiile pentru rotaţie şi mărire: TNCafişează următoarele taste soft:
 Taste soft FuncţieRotire în paşi de 5°, în jurul axei verticale
 Înclinare în 5° paşi, în jurul axei orizontale
 Mărirea pas cu pas a graficului
 Micşorarea pas cu pas a graficului
 Resetaţi graficul la dimensiunea şi unghiuliniţial
 Parcurgeţi rândul de taste soft
 Taste soft FuncţieDeplasarea graficului în sus sau în jos
 Deplasarea graficului la stânga sau ladreapta
 Resetarea graficului la poziţia şi unghiuliniţial
 Puteţi, de asemenea, să utilizaţi mouse-ul pentru a modificaafişarea graficelor. Sunt disponibile următoarele funcţii:
 Pentru a roti modelul tridimensional afişat, ţineţi apăsat butonuldin dreapta al mouse-ului şi deplasaţi mouse-ul. Dacă apăsaţitasta Shift în acelaşi timp, puteţi roti modelul numai pe orizontalăsau verticală.Pentru a deplasa modelul afişat: Ţineţi apăsat butonul din mijlocal mouse-ului sau rotiţa acestuia şi deplasaţi mouse-ul. Dacăapăsaţi tasta Shift în acelaşi timp, puteţi deplasa modelul numaipe orizontală sau verticală.Pentru a apropia o anumită zonă: Marcaţi o zonă de zoommenţinând apăsat butonul din stânga al mouse-ului. După ceeliberaţi butonul din stânga al mouse-ului, TNC apropie zonadefinită.Pentru a mări sau micşora rapid orice zonă: Acţionaţi rotiţamouse-ului în faţă sau în spate.Pentru a reveni la afişajul standard: Apăsaţi tasta Shift şi faceţisimultan dublu clic cu butonul din dreapta al mouse-ului. Unghiulde rotaţie este menţinut dacă faceţi doar dublu clic cu butonuldin dreapta al mouse-ului
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 Vizualizarea 3-D în modul de operare Rulare testModul de operare Rulare test oferă în plus următoarele vizualizări:
 Taste soft FuncţieVizualizare volum
 Vizualizare volum şi trasee scule
 Trasee scule
 Modul de operare Rulare test oferă în plus următoarele funcţii:
 Taste soft FuncţieAfişarea cadrului piesei de prelucrat brute
 Evidenţiaţi marginile piesei de prelucrat pemodelul 3-D
 Afişarea piesei de prelucrat transparente
 Afişarea punctelor finale ale traseelor sculelor
 Afişarea numerelor de bloc ale traseelorsculelor
 Afişarea piesei de prelucrat în culoare
 Resetarea modelului volumului
 Resetarea traseelor sculelor
 Afişarea mişcărilor de avans rapid
 Activarea măsurăriiDacă măsurarea este activată, sistemul decontrol afişează coordonatele corespunzătoareîn imediata apropiere dacă poziţionaţi cursorulmouse-ului deasupra graficii 3-D a piesei deprelucrat.
 De reţinut că gama de funcţii depinde de calitateaselectată a modelului. Puteţi selecta calitateamodelului în funcţia MOD Setări grafică.
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 Prin afişarea traseelor sculei puteţi descrietraseele programate ale TNC în trei dimensiuni.Este disponibilă o funcţie zoom puternică pentrurecunoaşterea rapidă a detaliilor.Puteţi utiliza afişajul traseelor sculei pentru a verificaprogramele create extern şi a detecta eventualelenereguli înainte de prelucrare. Aceasta vă poateajuta să evitaţi urmele nedorite de prelucrare de pepiesa de prelucrat. Dacă punctele au fost generateincorect de către postprocesor, pot apărea urme deprelucrare.TNC afişează cu roşu deplasările transversalerapide.
 Vizualizare în planSelectaţi vizualizarea planului în modul de operare Rulare test:
 Apăsaţi tasta soft ALTE OPȚIUNI DE VEDERE
 Apăsaţi tasta soft VIZUALIZ. PLAN
 Selectaţi vizualizarea planului în modurile de operare Rulareprogram, bloc unic şi Rul. program, secv. integrală:
 Apăsaţi tasta soft GRAFICE
 Apăsaţi tasta soft VIZUALIZ. PLAN
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 Proiecţia în trei planeSimularea prezintă trei planuri secţionale şi un model 3-D, similareunui desen tehnic.Selectaţi proiecţia în trei planuri în modul de operare Rulare test:
 Apăsaţi tasta soft ALTE OPȚIUNI DE VEDERE
 Apăsaţi tasta soft VIZUALIZARE ÎN 3 PLANURI
 Selectaţi proiecţia în trei planuri în modurile de operare Rulareprogram, bloc unic şi Rul. program, secv. integrală:
 Apăsaţi tasta soft GRAFICE
 Apăsaţi tasta soft VIZUALIZARE ÎN 3 PLANURI
 Deplasaţi planurile secţionaleSelectaţi funcţia pentru decalarea planului desecţiunii. TNC afişează următoarele taste soft:
 Taste soft FuncţieDecalaţi spre dreapta sau spre stângaplanul vertical al secţiunii.
 Deplasaţi înainte sau înapoi planul verticalal secţiunii.
 Deplasaţi în sus sau în jos planul orizontalal secţiunii.
 Poziţia planurilor de secţiune este vizibilă în timpul decalării.Setarea prestabilită a planului secţiunii este selectată astfel încâtacesta să se afle pe planul de lucru, în centrul piesei de prelucrat şipe axa sculei, pe suprafaţa superioară.Readuceţi planurile secţionale la setarea implicită:
 Selectaţi funcţia pentru resetarea planelorsecţionale.
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 Repetarea simulării graficeUn program piesă poate fi simulat grafic de câte ori se doreşteacest lucru. Pentru aceasta, puteţi reseta graficul la piesa brută deprelucrat.
 Tastă soft FuncţieAfişaţi piesa brută în modurile de operareRulare program, bloc unic şi Rul. program,secv. integrală
 Afişaţi piesa brută în modul de operare Rularetest
 Afişarea sculeiIndiferent de modul de operare, puteţi afişa scula şi în timpulsimulării.
 Tastă soft FuncţieRul. program, secv. integrală / Rulareprogram, bloc unic
 Rulare test
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 Măsurarea duratei de prelucrareDurata de prelucrare în modul de operare Rulare testSistemul de control calculează durata mişcărilor sculei şi o afişeazăca durată de prelucrare în rularea testului. Sistemul de control ia încalcul mişcările de avans şi duratele de temporizare.Durata calculată de sistemul de control poate fi utilizată numaicondiţionat pentru calculul duratei de producţie, deoarece sistemulde control nu ia în considerare durata întreruperilor care depind demaşină, precum schimbarea sculelor.
 Durata de prelucrare în modurile de operare a maşiniiAfişarea intervalului de timp de la începutul la sfârşitul programului.Cronometrul se opreşte de câte ori este întreruptă prelucrarea.
 Activarea funcţiei cronometruSchimbaţi rândul de taste soft până când aparetasta soft pentru funcţiile cronometrului
 Selectaţi funcţiile cronometrului
 Selectaţi funcţia dorită cu ajutorul tastei soft, de ex.salvarea timpului afişat
 Tastă soft Funcţii cronometruStocare timp afişat
 Afişează suma dintre durata memorată şidurata afişată
 Ştergere timp afişat
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 16.2 Afişarea piesei brute de prelucrat înspaţiul de lucru (opţiunea 20)
 AplicaţieÎn modul de operare Test program, puteţi să verificaţi graficpoziţia piesei brute de prelucrat sau a originii din spaţiul de lucru almaşinii şi să activaţi monitorizarea spaţiului de lucru în modul Testprogram: Apăsaţi tasta soft PIESĂ BRT ÎN SPAŢ. DE LUCRU pentrua activa această funcţie. Puteţi utiliza tasta soft MONITORIZ. LIMITĂSW (din al doilea rând de taste soft) pentru a activa sau dezactivafuncţia.Un cuboid transparent reprezintă piesa brută de prelucrat.Dimensiunile acestuia sunt afişate în tabelul BLK FORM. TNC preiadimensiunile din definiţia piesei brute de prelucrat a programuluiselectat.În mod normal, pentru rularea unui test nu contează localizareapiesei brute de prelucrat în cadrul spaţiului de lucru. Totuşi, dacădezactivaţi monitorizarea spaţiului de lucru, trebuie să deplasaţigrafic piesa astfel încât să se afle in cadrul spaţiului de lucru.Utilizaţi tastele soft descrise în tabel.De asemenea, puteţi activa originea curentă pentru modul deoperare Test program.
 Taste soft FuncţieDeplasaţi piesa brută de prelucrat în direcţiaX pozitivă/negativă
 Deplasaţi piesa brută de prelucrat în direcţiaY pozitivă/negativă
 Deplasaţi piesa brută de prelucrat în direcţiaZ pozitivă/negativă
 Afişaţi piesa brută de prelucrat în raport cuoriginea setată
 Porniţi/Opriţi funcţia de monitorizare
 Afişaţi punctul de referinţă al maşinii
 De reţinut că fie şi cu funcţia CILINDRU PIESĂBRUTĂ, un cuboid este afişat în spaţiul de lucru capiesă brută de prelucrat.Când se utilizează ROTAŢIE PIESĂ BRUTĂ, nu seafişează nicio piesă brută de prelucrat în spaţiul delucru.

Page 572
                        
                        

Rularea testelor şi rularea programelor 16.3 Funcţii pentru afişarea programului
 16
 572 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ISO | 9/2016
 16.3 Funcţii pentru afişarea programului
 Prezentare generalăÎn modurile de operare Rul. program bloc unic şi Rul. programsecv. integr., TNC afişează următoarele taste soft pentru afişareaunui program de prelucrare pe mai multe pagini:
 Tastă soft FuncţiiTreceţi la ecranul anterior al programului
 Treceţi la ecranul următor al programului
 Selectaţi începutul programului
 Selectaţi sfârşitul programului
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 16.4 Rulare test
 AplicaţieÎn modul de operare Rulare test, puteţi simula programe şi secţiunide programe pentru a reduce erorile de programare din timpulrulării programului. TNC verifică programele pentru următoarele:
 Incompatibilităţi geometriceDate lipsăSalturi imposibileÎncălcarea spaţiului de lucru al maşinii
 Următoarele funcţii sunt, de asemenea, disponibile:Rulare test pe blocuriÎntreruperea testului la fiecare blocOmitere bloc opţionalFuncţii pentru simulare graficăMăsurarea duratei de prelucrareAfişaj de stare suplimentar
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 Pericol de coliziune!TNC nu poate simula grafic toate mişcările de avanstransversal realizate efectiv de maşină. Acesteainclud
 Deplasările de avans transversal din timpulschimbării sculei, dacă producătorul maşinii le-a definit într-o macrocomandă de schimbare asculei sau prin intermediul PLCDeplasările de poziţionare pe care producătorulmaşinii le-a definit într-o macrocomandă defuncţie MDeplasările de poziţionare pe care producătorulmaşinii le efectuează prin intermediul PLC
 Prin urmare, HEIDENHAIN recomandă utilizarea cuatenţie a fiecărui program nou, chiar dacă, în urmatestării programului, nu a rezultat niciun mesaj deeroare şi nu au survenit daune vizibile ale piesei deprelucrat.Cu piese brute de prelucrat cuboide, TNC porneşteun test după o apelare a sculei din următoareapoziţie:
 În planul de lucru din centrul FORMEI BRUTEdefinitePe axa sculei, cu 1 mm deasupra punctului MAXdefinit în FORMULAR PIESĂ BRUTĂ
 Cu piese brute de prelucrat rotativ simetrice,TNC porneşte un test după o apelare a sculei dinurmătoarea poziţie:
 În planul de prelucrare la poziţia X=0, Y=0Pe axa sculei, la 1 mm deasupra piesei de lucrubrute definite
 Pentru a asigura un comportament fără ambiguităţiîn timpul rulării programului, după schimbarea uneiscule ar trebui să deplasaţi întotdeauna maşina într-opoziţie din care TNC să poată poziţiona scula pentruprelucrare fără a provoca o coliziune.
 Producătorul maşinii-unelte poate defini omacrocomandă pentru schimbul de sculepentru modul de operare Rulare test. Aceastămacrocomandă va simula comportamentul exact almaşinii. Consultaţi manualul maşinii.
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 Executarea rulării de test
 Dacă fişierul central al sculei este activ, este necesarca un tabel de scule să fie activ (starea S) pentrua rula un test. Selectaţi un tabel de scule prinintermediul gestionarului de fişiere din modul deoperare Rulare test.
 Puteţi selecta orice tabel de presetări (starea S) pentru rularea detest.După RESET + START, rândul 0 al tabelului de presetări încărcattemporar afişează automat originea activă la momentul respectivdin Preset.pr (execuţie). Rândul 0 este selectat la pornirea rulăriitestului până când definiţi o altă origine în programul NC. Toateoriginile de pe rânduri > 0 sunt citite de sistemul de control dintabelul de presetări selectat al rulării testului.Cu funcţia PIESĂ BRT ÎN SPAŢ. DE LUCRU, puteţi activamonitorizarea spaţiului de lucru pentru rularea testului.Mai multe informaţii: "Afişarea piesei brute de prelucrat în spaţiulde lucru (opţiunea 20)", pagina 571
 Mod de operare: Apăsaţi tasta Rulare test
 Apelaţi gestionarul de fişiere cu tasta PGM MGT şiselectaţi fişierul pe care doriţi să-l testaţi
 Apoi, TNC afişează următoarele taste soft:Tastă soft Funcţii
 Resetaţi forma brută, resetaţi datele anterioareale sculei şi testaţi întregul program
 Testare program complet
 Testaţi separat fiecare bloc NC
 Execută operaţia Rulare test până la blocul N
 Oprire rulare test (tasta soft apare numai dupăce aţi început rularea testului)
 Puteţi întrerupe rularea testului şi o puteţi relua oricând - chiar încadrul unui ciclu fix. Pentru a continua testul, nu trebuie să efectuaţiurmătoarele acţiuni:
 Selectarea unui alt bloc cu tastele săgeată sau cu tasta GOTOEfectuarea de modificări în programSelectarea unui program nou
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 Rulare test până la un anumit bloc Cu funcţia OPRIRE LA, TNC efectuează o Rulare test până lablocul cu numărul N.
 Pentru a opri Rulare test la orice bloc, continuaţi după cumurmează:
 Apăsaţi tasta soft OPRIRE LA
 Oprire la: N = Introduceţi numărul blocului la caredoriţi să se oprească simulareaProgram = Introduceţi numele programului careconţine blocul cu numărul de bloc selectat.Sistemul de control afişează numele programuluiselectat; dacă oprirea trebuie executată într-unprogram apelat cu %, introduceţi acest nume.Repetiţii = Dacă N este localizat într-o repetiţiede secţiune de program, introduceţi numărul derepetiţii pe care doriţi să îl rulaţi. Presetare 1: Sistemul de control se opreşte înaintede simularea blocului N
 Posibilităţi în starea oprităDacă întrerupeţi operaţia Rulare test cu funcţia OPRIRE LA, aveţiurmătoarele posibilităţi în starea oprită:
 Omitere bloc – activare sau dezactivareOprire opţională program – activare sau dezactivareModificarea rezoluţiei şi modelului graficelorModificaţi programul NC în modul de operare Programare
 Dacă modificaţi programul NC în modul de operare Programare,comportamentul simulării este următorul:
 Modificare înainte de punctul de întrerupere: Simulareareporneşte de la începutModificare după punctul de întrerupere: Poziţionarea la punctulde întrerupere este posibilă cu GOTO
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 16.5 Rularea programului
 AplicaţieÎn modul de operare Rul. program, secv. integrală, TNC executăîn mod continuu un program de prelucrare până la sfârşit sau pânăla o oprire a programului.În modul de operare Rulare program, bloc unic, TNC executăpe rând fiecare bloc separat după ce operatorul apasă tasta NCSTART. În cazul ciclurilor cu modele de puncte şi G79 PAT, sistemulde control se opreşte după fiecare punct.Puteţi utiliza următoarele funcţii TNC în modurile de operare Rulareprogram, bloc unic şi Rul. program, secv. integrală:
 Întrerupere rulare programPorniţi rularea programului de la un anumit blocOmitere bloc opţionalEditaţi tabelul de scule TOOL.TVerificarea şi modificarea parametrilor QSuprapunere poziţionare roată de mânăFuncţii pentru simulare graficăAfişaj de stare suplimentar
 Rularea unui program de piesăPregătire1 Fixaţi piesa de prelucrat de masa maşinii.2 Setarea originii3 Selectaţi tabelele şi fişierele de mese mobile necesare (stare M)4 Selectaţi programul de piesă (stare M)
 Puteţi regla viteza de avans şi viteza broşei cupotenţiometrele.
 Comportamentul acestei funcţii variază în funcţie demaşina respectivă. Consultaţi manualul maşinii.Puteţi reduce viteza de avans cu tasta soft FMAX.Reducerea este valabilă pentru toate mişcările dedeplasare rapidă şi de avans. Valoarea introdusărămâne activă după dezactivare sau activare.
 Rulare program, Secvenţă integralăPorniţi programul de prelucrare cu tasta NC START
 Rulare program, Bloc unicPorniţi separat fiecare bloc al programului piesei cu tastaNC START
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 Întreruperea, oprirea sau abandonarea prelucrăriiExistă mai multe modalităţi de a întrerupe rularea unui program:
 Întrerupeţi programul, de exemplu cu funcţia diversă M0Opriţi programul, de exemplu cu funcţia diversă M0Opriţi execuţia programului, de exemplu cu tasta NC STOPîmpreună cu tasta softOPRIRE INTERNĂOPRIRE INTERNĂOpriţi programul, de exemplu cu funcţiile diverse M2 sau M30
 Sistemul de control afişează starea curentă a programului rulat peafişajul de stare.Mai multe informaţii: "Afişaj de stare general", pagina 86Diferenţa între o rulare întreruptă (abandonată) şi una oprită a unuiprogram este aceea că o rulare întreruptă permite efectuarea decătre utilizator a următoarelor acţiuni:
 Selectarea modului de operareVerificaţii parametrii Q şi modificaţi-i, dacă este necesar, folosindfuncţia Q INFOSchimbarea setării pentru întreruperea opţională programată cufuncţia M1Schimbarea setării pentru omiterea programată a unor blocuriNC cu /
 Dacă sistemul de control înregistrează o eroare întimpul rulării programului, acesta întrerupe automatexecutarea programului. Exemplu: Apelarea unui ciclu cu broşă staţionară
 Întreruperile controlate din programPuteţi defini întreruperi direct în programul de prelucrare. Sistemulde control întrerupe rularea programului la un bloc NC care conţineuna din următoarele valori:
 Oprire programată G38 (cu şi fără funcţie auxiliară)Oprire programatăM0Oprire condiţionatăM1
 Pericol de coliziune!Sistemul de control pierde informaţiile dependentede mod ale programelor şi, prin urmare, referinţelecontextuale după următoarele acţiuni:
 Deplasarea cursorului la un alt bloc NCComanda de salt GOTO la un alt bloc NCEditarea unui bloc NC
 Pierderea referinţei contextuale poate cauza poziţiinedorite ale sculei!
 Funcţia auxiliară M6 poate determina, de asemenea,o întrerupere a rulării programului. Producătorulmaşinii setează domeniul funcţional al funcţiilorauxiliare.
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 Întrerupere manuală a programuluiAtunci când un program de prelucrare este executat în modul deoperare Rul. program, secv. integrală, selectaţi modul de operareRulare program, bloc unic. Sistemul de control întrerupe procesulde prelucrare la sfârşitul pasului de prelucrare curent.
 Abandonaţi executarea programului.Apăsaţi tasta NC STOP
 Sistemul de controlul nu părăseşte blocul NCcurentSistemul de control afişează simbolul pentrustarea oprită pe afişajul de stareNu sunt posibile acţiuni precum schimbareamodului de operareProgramul poate fi reluat cu tasta softNC START
 Apăsaţi tasta soft OPRIRE INTERNĂ
 Sistemul de control afişează pentru scurt timpsimbolul de abandonare a programului pe afişajulde stareSistemul de control afişează simbolul pentrustarea inactivă părăsită pe afişajul de stareSunt disponibile din nou acţiunile precumschimbarea modului de operare
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 Deplasarea axelor maşinii în timpul unei întreruperiPuteţi deplasa axele maşinii în timpul unei întreruperi la fel ca înmodul Operare manuală.
 Pericol de coliziune!Dacă întrerupeţi rularea programului în timp ceplanul de lucru este înclinat, puteţi schimba sistemulde coordonate între înclinat şi neînclinat, dar şi îndirecţia axei sculei active, apăsând tasta soft 3-DROT.Funcţiile tastelor direcţionare a axelor, roata de mânăelectronică şi logica de poziţionare pentru revenireala contur sunt evaluate apoi de către TNC. Cândretrageţi scula, asiguraţi-vă că este activ sistemul decoordonate corect şi că valorile unghiulare ale axelorde înclinare sunt introduse în meniul 3-D ROT, dacăeste cazul.
 Modificarea punctului de referinţă în timpul unei întreruperiDacă modificaţi punctul activ de referinţă în timpul unei întreruperi,reluarea execuţiei programului este posibilă numai cu GOTO saupornirea în mijlocul programului, din punctul de întrerupere.
 Exemplu: Retragerea broşei după ruperea sculeiÎntrerupere prelucrareActivaţi tastele de direcţionare a axelor: Apăsaţi tasta softDEPLASARE MANUALĂDeplasaţi axele maşinii cu tastele de direcţionare a axelor
 Pentru anumite maşini, poate fi necesar să apăsaţibutonul NC START după tasta soft DEPLASAREMANUALĂ pentru a activa tastele de direcţionare aaxelor. Consultaţi manualul maşinii.
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 Reluare rulare program după o întrerupere
 Dacă întrerupeţi un program NC cu tasta OPRIREINTERNĂ, va trebui să reluaţi prelucrarea dela începutul programului sau să utilizaţi funcţiaSCANARE BLOC.Cu ciclurile de prelucrare, pornirea în mijloculprogramului este întotdeauna executată la începutulciclului. Dacă întrerupeţi rularea unui program întimpul unui ciclu de prelucrare, sistemul de controlrepetă paşii de prelucrare deja efectuaţi după oscanare a blocurilor.
 Dacă întrerupeţi rularea unui program în timpul repetiţiei uneisecţiuni de program sau al unui subprogram, utilizaţi SCANAREBLOC pentru a reveni la poziţia din momentul întreruperii.Când rularea unui program este întreruptă, TNC stochează:
 Datele ultimei scule definiteTransformările coordonatei active (de ex., decalarea originii,rotirea, oglindirea)Coordonatele ultimului centru de cerc definit
 Reţineţi că datele stocate rămân active până suntresetate (de ex. dacă selectaţi un program nou).
 TNC utilizează datele stocate pentru revenirea sculei la contur,după poziţionarea manuală a axei maşinii din timpul unei întreruperi(tasta soft RELUARE POZIŢIE).
 Pentru a continua rularea programului, apăsaţi tasta NC StartPuteţi relua rularea programului apăsând butonul START al maşinii,dacă programul a fost întrerupt într-unul din următoarele moduri:
 Apăsaţi tasta NC STOPÎntrerupere programată
 Reluarea rulării programului după o eroareCu un mesaj de eroare care se poate şterge:
 Eliminaţi cauza eroriiŞtergeţi mesajul de eroare de pe ecran: Apăsaţi tasta CEReporniţi programul sau reluaţi rularea programului de unde afost întrerupt
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 Retragere după întreruperea alimentării cu energie
 Funcţia Retragere este activată şi adaptată de cătreproducătorul maşinii. Consultaţi manualul maşinii.
 Cu modul de operare Retragere, puteţi decupla scula de la piesade prelucrat după întreruperea alimentării cu energie.Dacă aţi activat o limită a vitezei de avans înaintea unei pene decurent, aceasta rămâne activă. Puteţi dezactiva limita vitezei deavans cu tasta soft LIMITARE AVANS LA PLAN.Modul de operare Retragere este selectabil în următoarele condiţii:
 Alimentare cu energie întreruptăLipseşte tensiunea de control de la releuPuncte de referinţă pentru deplasare
 Modul de operare Retragere oferă următoarele moduri de avanstransversal:
 Mod FuncţieAxe maşină Deplasarea tuturor axelor în sistemul de
 coordonate al maşinii
 Sistem înclinat Deplasarea tuturor axelor în sistemul decoordonate activParametri efectivi: Poziţia axelor deînclinare
 Axă sculă Deplasări ale axei sculei în sistemul decoordonate activ
 Filet Deplasări ale axei sculei în sistemulde coordonate activ cu deplasarecompensatorie a broşeiParametri efectivi: Pasul filetului şi direcţiade rotaţie
 Dacă înclinarea planului de lucru (opţiunea 8) esteactivată pe TNC, modul de avans sistem înclinat vafi disponibil.(opţiunea 8)
 TNC selectează automat modul de avans transversal şi parametriiasociaţi. Dacă nu aţi preselectat corect modul de avans sauparametrii, nu veţi putea efectua manual resetarea acestora.
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 Pericol de coliziune!TNC utilizează ultimele valori salvate pentru axelenedefinite. Este posibil ca aceste valori ale axelor sănu corespundă exact cu poziţiile reale ale axelor!În consecinţă, TNC poate fi incapabil să deplasezecu precizie scula de-a lungul direcţiei reale a acesteiaatunci când execută înaintarea pe direcţia sculei.Dacă scula încă se află în contact cu piesa deprelucrat, puteţi suprasolicita sau deteriora sculaşi piesa de prelucrat. Scula sau piesa de prelucratpoate fi suprasolicitată sau deteriorată şi din cauzaalunecării în gol sau a frânării necontrolate a axelordupă o întrerupere a alimentării cu energie. Dacăscula încă se află în contact cu piesa de prelucrat,deplasaţi cu atenţie axele. Setaţi corecţia vitezei deavans la cea mai mică valoare posibilă. Dacă utilizaţiroata de mână, folosiţi un factor mic al vitezei deavans.Modul de monitorizare a modului de traversare nueste disponibil pentru axele nedefinite. Examinaţiaxele în timp ce le deplasaţi. Nu deplasaţi la limitelemodului transversal.
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 ExempluAlimentarea cu energie a fost întreruptă în timpul efectuării unuiciclu de tăiere a filetului în planul de lucru înclinat. Trebuie săretrageţi tarodul:
 Porniţi alimentarea electrică a dispozitivului de control şi amaşinii. TNC porneşte sistemul de operare. Acest proces poatedura câteva minute. Apoi TNC va afişa mesajul „Alimentarea cuenergie întreruptă" în antetul de pe ecran
 Activaţi modul Retragere: Apăsaţi tasta softRETRAGERE. TNC afişează mesajul Selectatăretragerea
 Confirmaţi întreruperea alimentării cu energie:Apăsaţi tasta CE. NC compilează programul PLC.
 Porniţi tensiunea de control: TNC verifică stareade funcţionare a circuitului EMERGENCY STOP.Dacă există cel puţin o axă nedefinită, va finecesar să comparaţi poziţiile afişate cu valorilereale ale sculei şi să vă asiguraţi că sunt corecteşi, dacă este necesar, să urmaţi orice instrucţiunidin fereastra de dialog
 Verificaţi modul preselectat de avans transversal: Dacă estenecesar, selectaţi FILETVerificaţi pasul de filet preselectat: dacă este necesar,introduceţi pasul filetuluiVerificaţi sensul de rotaţie preselectat: dacă este necesar,selectaţi sensul de rotaţie a filetuluiFilet pe dreapta: broşa principală se roteşte în sens orar atuncicând pătrunde în piesa de prelucrat şi în sens antiorar atuncicând iese din aceasta; filet pe stânga: broşa principală seroteşte în sens antiorar atunci când pătrunde în piesa deprelucrat şi în sens orar atunci când iese din aceasta
 Activare retragere: Apăsaţi tasta soft RETRAGERE
 Retragere: Retrageţi scula cu tastele de direcţionare a axelorsau cu roata de mână electronică Tasta axei Z+: Retragere din piesa de prelucrat Tasta axei Z-: Deplasare în piesa de prelucrat
 Ieşire din retragere: Reveniţi la nivelul iniţial detaste soft
 Opriţi modul Retragere: Apăsaţi tasta softTERMINARE RETRAGERE. TNC verifică dacă modulRetragere poate fi părăsit; urmaţi orice instrucţiuniafişate în caseta de dialog
 Răspundeţi la cererea de confirmare: Dacă scula nu a fostretrasă corect, apăsaţi tasta soft NU. Dacă scula a fost retrasăcorect, apăsaţi tasta soft DA. TNC ascunde modul SelectatăretragereaIniţializaţi maşina: dacă este necesar, traversaţi originileAduceţi maşina în starea dorită: Dacă este necesar, resetaţiplanul de prelucrare înclinat
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 Orice intrare în program: Pornire la mijloculprogramului
 Pericol de coliziune!Dacă utilizaţi tasta GOTO şi numărul blocului NCpentru intrarea într-un program, nici TNC şi nici PLCnu vor executa funcţii care să garanteze o porniresigură.Pentru siguranţa introducerii datelor, utilizaţi funcţiaSCANARE BLOC.
 Funcţia SCANARE BLOC trebuie să fie activată şiadaptată de către producătorul maşinii. Consultaţimanualul maşinii.
 Cu funcţia SCANARE BLOC, puteţi porni un program NC de la oricebloc NC dorit. Sistemul de control ia în considerare prelucrareapiesei de lucru până la acest bloc NC.Puteţi apela executa pornirea în mijlocul programului în următoarelemoduri:
 Pornirea din mijlocul programului în programul principal, curepetiţii, dacă este necesarPornirea în mijlocul programului la niveluri multiple însubprograme şi ciclurile de palparePornirea din mijlocul programului într-un tabel de puncteInterogarea blocului în programele de mese mobile
 La iniţierea pornirii în mijlocul programului, sistemul de controlresetează toate datele, în mod similar cu cel de la selectarea unuiprogram NC. În timpul pornirii de la mijlocul programului, puteţicomuta între Rul. program secv. integr. şi Rul. program bloc unic.
 TNC sare peste toate ciclurile de palpare în cazulpornirii din mijlocul programului. Este posibil caparametrii rezultaţi din aceste cicluri să rămânăfără valoare. Dacă doriţi să continuaţi să lucraţi curezultatele unui ciclu de palpare, utilizaţi pornirea înmijlocul programului la niveluri multiple.
 Nu utilizaţi pornirea în mijlocul programului dacă:Filtrul de întindere este activutilizaţi ciclul de palpare G55 în faza de căutare apornirii în mijlocul programului
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 Procedura pentru pornirea simplă în mijlocul programului
 În fereastra contextuală, sistemul de control afişeazănumai dialogurile necesare pentru proces.
 Apăsaţi tasta soft SCANARE BLOCSistemul de control deschide o fereastrăcontextuală în programul principal activ.Rulare până la: N = Introduceţi numărul bloculuiNC în care doriţi să introduceţi programul NCProgram = Verificaţi, introduceţi sau selectaţinumele şi calea programului NC în care se aflăblocul NC folosind tasta soft SELECTARERepetiţii = Introduceţi numărul de repetiţiicare trebuie luat în considerare la interogareablocurilor dacă blocul NC se află într-o repetiţie a unei secţiuni de program.În mod implicit, 1 reprezintă prima prelucrareApăsaţi tasta NC STARTSistemul de control începe scanarea blocului,efectuează calculele până la blocul NC introdus şiafişează următorul dialog.
 Dacă aţi schimbat starea maşinii:Apăsaţi tasta NC STARTSistemul de control restabileşte starea maşinii,de ex. apelarea sculei, funcţiile M şi afişeazăurmătorul dialog.
 Dacă aţi schimbat poziţiile axelor:Apăsaţi tasta NC STARTSistemul de control se apropie de poziţiilespecificate în ordinea specificată şi afişeazăurmătorul dialog.Apropiaţi-vă de axe în ordinea selectatăindividual: Mai multe informaţii: "Revenirea la contur",pagina 590Apăsaţi tasta NC STARTSistemul de control reia execuţia programului NC.
 Exemplu de pornire simplă în mijlocul programuluiDupă o oprire internă, doriţi să începeţi cu blocul120 la cea de-atreia prelucrare a G98 L1.În fereastra contextuală, introduceţi următoarele date:
 Rulare până la: N =120Repetiţii = 3
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 Procedura pentru pornirea în mijlocul programului la nivelurimultipleDacă porniţi într-un subprogram apelat de mai multe ori de cătreprogramul principal, utilizaţi pornirea în mijlocul programului laniveluri multiple. În acest scop, efectuaţi un salt în programulprincipal, până la apelarea subprogramului dorit. Utilizaţi funcţiaCONTINUAȚI DERULAREA FRAZELOR pentru a face un salt dincolode această poziţie.
 În fereastra contextuală, sistemul de control afişeazănumai dialogurile necesare pentru proces.Puteţi, de asemenea, face salt la următorul punctde pornire fără a restabili starea maşinii şi poziţiileaxelor de la primul punct de pornire. În acestscop, apăsaţi tasta soft CONTINUAȚI DERULAREAFRAZELOR înainte de a confirma restabilirea cu tastaNC START.
 Pornirea din mijlocul programului în primul punct de pornire:Apăsaţi tasta soft SCANARE BLOCIntroduceţi primul bloc NC de la care doriţi săporniţiApăsaţi tasta NC STARTSistemul de control începe interogarea blocului şiefectuează calculele până la blocul NC introdus.
 Dacă sistemul de control trebuie să restabilească starea bloculuiNC introdus:
 Apăsaţi tasta NC STARTSistemul de control restabileşte starea maşinii, deex. apelarea sculei, funcţiile M.
 Dacă sistemul de control trebuie să restabilească poziţiile axelor:Apăsaţi tasta NC STARTSistemul de control se deplasează în ordineaspecificată şi în poziţiile specificate.
 Dacă sistemul de control trebuie să execute blocul NC:Selectaţi modul de operare Rul. program blocunic dacă este necesar.
 Apăsaţi tasta NC STARTSistemul de control execută blocul NC.
 Pornirea din mijlocul programului în următorul punct de pornire:Apăsaţi tasta soft CONTINUAȚI DERULAREAFRAZELORIntroduceţi blocul NC de la care doriţi să porniţi
 Dacă aţi schimbat starea maşinii:Apăsaţi tasta NC START
 Dacă aţi schimbat poziţiile axelor:Apăsaţi tasta NC START
 Dacă sistemul de control trebuie să execute blocul NC:
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 Apăsaţi tasta NC START
 Repetaţi aceşti paşi, dacă este necesar, pentru aface salt la următorul punct de pornireApăsaţi tasta NC STARTSistemul de control reia execuţia programului NC.
 Exemplu de pornire în mijlocul programului la niveluri multipleExecutaţi un program principal care apelează mai multesubprograme în programul Sub.i. Lucraţi cu un ciclu de palpare înprogramul principal. Utilizaţi ulterior, pentru poziţionare, rezultatulciclului de palpare.După o oprire internă, doriţi să începeţi cu blocul80 la cea de-adoua apelare a subprogramului. Această apelare de subprogram seaflă în blocul 530 al programului principal. Ciclul de palpare se aflăîn blocul 280 al programului principal, respectiv înainte de punctulde pornire dorit.
 Apăsaţi tasta soft SCANARE BLOCÎn fereastra contextuală, introduceţi următoareledate:
 Rulare până la: N =280Repetiţii = 1
 Selectaţi modul de operare Rul. program blocunic dacă este necesar.
 Apăsaţi tasta NC START până când sistemul decontrol execută ciclul de palpareSistemul de control salvează rezultatul.Apăsaţi tasta soft CONTINUAȚI DERULAREAFRAZELORÎn fereastra contextuală, introduceţi următoareledate:
 Rulare până la: N =530Repetiţii = 1
 Apăsaţi tasta NC START până când sistemul decontrol execută blocul NCSistemul de control execută un salt însubprogramul Sub.i.Apăsaţi tasta soft CONTINUAȚI DERULAREAFRAZELORÎn fereastra contextuală, introduceţi următoareledate:
 Rulare până la: N =80Repetiţii = 1
 Apăsaţi tasta NC START până când sistemul decontrol execută blocul NCSistemul de control continuă să executesubprogramul şi apoi revine la programul principal.
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 Interogare bloc într-un tabel de puncteDacă începeţi dintr-un tabel de puncte apelat de programulprincipal, utilizaţi tasta soft AVANSAT.
 Apăsaţi tasta soft SCANARE BLOCSistemul de control deschide o fereastrăcontextuală.Apăsaţi tasta soft AVANSATSistemul de control extinde fereastra contextuală.Număr punct = introduceţi numărul liniei dintabelul de puncte cu care începeţiFișier cu puncte = Introduceţi numele şi caleatabelului de fişiereApăsaţi tasta NC START
 Interogare bloc în programe cu mese mobileUtilizând gestionarul de mese mobile (opţiunea 22), puteţi folosi şifuncţia SCANARE BLOC împreună cu tabelele de mese mobile.Dacă întrerupeţi procesarea tabelelor de mese mobile, sistemul decontrol sugerează întotdeauna primul bloc NC din programul NCîntrerupt pentru funcţia SCANARE BLOC.
 Pentru a utiliza funcţia SCANARE BLOC în tabelelede mese mobile, veţi defini, de asemenea, câmpulde introducereFrază pentru palete =. Valoareaintrodusă se referă la rândul din tabelul de mesemobile NR. Această valoare este întotdeaunaobligatorie, deoarece un program NC poate apăreade mai multe ori într-un tabel de mese mobile.
 Apăsaţi tasta soft SCANARE BLOCSistemul de control deschide o fereastrăcontextuală.Frază pentru palete = introduceţi numărul linieidin tabelul de mese mobileIntroduceţi Repetiţii = dacă blocul NC se află într-o repetiţie a unei secţiuni de programApăsaţi tasta NC START
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 Revenirea la conturCu funcţia RELUARE POZIŢIE, TNC revine la conturul piesei deprelucrat în următoarele situaţii:
 Reveniţi la contur după ce axele maşinii au fost deplasate întimpul unei întreruperi de program care nu a fost efectuată cufuncţia OPRIRE INTERNĂ.Reveniţi la contur după scanarea blocurilor cu RESTAURAREPOZIŢIE LA N, de exemplu după o întrerupere cu OPRIREINTERNĂÎn funcţie de maşină, dacă poziţia unei axe a fost modificatădupă deschiderea buclei de control în timpul unei întreruperi deprogram
 ProcedurăPentru deplasarea la contur, procedaţi după cum urmează:
 Apăsaţi tasta soft RELUARE POZIŢIERestabiliţi starea maşinii, dacă este necesar
 Apropiaţi-vă de axe în ordinea indicată de sistemul de control:Apăsaţi tasta NC START
 Apropiaţi-vă de axe în ordinea selectată individual:Apăsaţi tasta soft SELECTARE AXĂApăsaţi tasta soft a primei axeApăsaţi tasta NC START
 Apăsaţi tasta soft a celei de-a doua axeApăsaţi tasta NC START
 Repetaţi procesul pentru toate axele
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 16.6 Pornirea automată a programului
 Aplicaţie
 TNC trebuie să fie pregătit în mod special de cătreproducătorul maşinii-unelte pentru utilizarea funcţieiPornire automată program. Consultaţi manualulmaşinii.
 Atenţie: Pericol pentru operator!Nu trebuie utilizată funcţia de autostart pe maşinicare nu au un spaţiu de lucru închis.
 În modul de operare Rulare program, puteţi utiliza tasta softPORN.AUT. pentru a defini ora exactă la care va porni programulactiv în momentul respectiv pentru acest mod de operare:
 Afişaţi fereastra de setare a orei de începereOră (ore:min:sec): Ora din zi la care va porniprogramulDată (ZZ.LL.AAAA): Data la care va porniprogramulPentru a activa pornirea, apăsaţi OK
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 16.7 Omiterea opţională a blocurilor
 AplicaţieBlocurile marcate cu semnul „/” pot fi omise în modurile Rulare testşi Derularea continuă/pas cu pas a programului:
 Pentru a rula sau testa programul fără blocurileNC precedate de o bară oblică spre dreapta, setaţitasta soft la PORNITPentru a rula sau testa programul cu blocurile NCprecedate de o bară oblică spre dreapta, setaţitasta soft la OPRIT
 Această funcţie nu este valabilă pentru blocurile G99.După o pană de curent, TNC revine la ultima setareselectată.
 Inserarea caracterului „/"În modul Programare selectaţi blocul în care doriţi să adăugaţicaracterul
 Apăsaţi tasta soft INSERARE
 Ştergerea caracterului „/"În modul Programare selectaţi blocul din care doriţi să ştergeţicaracterul
 Apăsaţi tasta soft ELIMINARE
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 16.8 Întrerupere rulare opţională deprogram
 Aplicaţie
 Comportamentul acestei funcţii variază în funcţie demaşina respectivă.Consultaţi manualul maşinii.
 TNC întrerupe opţional rularea programului la blocurile care conţinM1. Dacă utilizaţi M1 în modul Rulare program, TNC nu opreştebroşa sau lichidul de răcire.
 Nu întrerupeţi operaţiile Rulare program sauRulare test cu blocuri care conţin funcţia M1:Setaţi tasta soft la OPRITNu întrerupeţi operaţiile Rulare program sauRulare test cu blocuri care conţin funcţia M1:Setaţi tasta soft la PORNIT
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 17.1 Funcţie MODFuncţiile MOD furnizează posibilităţi de intrare şi afişajesuplimentare. În plus, puteţi introduce numerele de cod pentru apermite accesul în zonele protejate.
 Selectarea funcţiilor MODDeschiderea ferestrei contextuale cu funcţiile MOD:
 Pentru a selecta funcţiile MOD, apăsaţi tastaMOD. TNC deschide o fereastră contextuală careafişează funcţiile MOD disponibile.
 Schimbarea setărilorLa fel ca şi cu mouse-ul, navigarea cu tastatura este, de asemenea,posibilă în funcţiile MOD:
 Comutaţi din zona de introducere din fereastra din dreapta laselecţiile funcţiilor MOD din fereastra din stânga cu tasta tabSelectaţi funcţia MODComutaţi la câmpul de introducere cu tasta tab sau tasta ENTIntroduceţi valoarea corespunzătoare funcţiei şi confirmaţi cu OKsau efectuaţi selecţia şi confirmaţi cu Aplicati
 Dacă sunt disponibile mai multe posibilităţi pentru oanumită setare, puteţi suprapune o fereastră care săconţină toate posibilităţile date apăsând tasta GOTO.Selectaţi setarea cu tasta ENT. Dacă nu doriţi sămodificaţi setarea, închideţi fereastra cu tasta END.
 Părăsirea funcţiilor MODIeşiţi din funcţiile MOD: Apăsaţi tasta soft END sau tasta END
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 Prezentarea generală a funcţiilor MODFuncţiile următoare sunt disponibile independent de modul deoperare selectat:Introducere număr cod
 Cod cheieSetările afișajului
 Valori digitale cititeUnitatea de măsură (mm/inch) pentru afişarea poziţieiIntroducere de date de programare pentru MDIAfişare orăAfişarea liniei de informaţii
 Setări graficăTip modelCalitate model
 Setările mașiniiCinematicăLimite de deplasareFişier utilizare sculeAcces extern
 Setările sistemuluiSetare timpi sistemDefinire conexiuni reţeaReţea: configurare IP
 Funcții de diagnosticareDiagnostic magistrală de dateDiagnosticarea unităţilor de acţionareInformaţii HeROS
 Informații generaleVersiune softwareInformaţii FCLInformaţii licenţăTimpi maşină
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 17.2 Setări graficeCu funcţia MOD Setări grafică, puteţi selecta tipul modelului şicalitatea modelului .Pentru a selecta Setări grafică, procedaţi după cum urmează:
 Selectaţi grupul Setări grafică din meniul MODSelectaţi tipul modeluluiSelectaţi calitatea modeluluiApăsaţi tasta soft APLICATIApăsaţi tasta soft OK.
 Aveţi la dispoziţie următorii parametri de simulare pentru setările grafice:
 Tip modelSimbol afişat Opţiune Proprietăţi Aplicaţie
 3-D Foarte fidel la detalii,cu consum mare de timp şi procesor
 Frezare cu degajări,operaţii de frezare-strunjire
 2,5-D Rapid Frezare fără degajări
 Niciun model Foarte rapid Grafică liniară
 Calitate modelSimbol afişat Opţiune Proprietăţi
 Foarteridicată
 Rată de transfer date ridicată, descriere exactă a geometriei sculei,descriere a punctelor finale ale blocului şi a numerelor blocului posibilă
 Ridicată Rată de transfer date ridicată, descriere exactă a geometriei sculei
 Medie Rată de transfer date medie, aproximare a geometriei sculei
 Scăzută Rată de transfer date scăzută, aproximare brută a geometriei sculei
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 17.3 Setări de maşină
 Acces extern
 Consultaţi manualul maşinii. Constructorul maşinii-unelte poate configura opţiunile de acces extern.Funcţie dependentă de maşină: Cu tasta softTNCOPT, puteţi permite sau bloca accesul pentruun program extern de diagnosticare sau punere înfuncţiune.
 Cu funcţia MOD Acces extern puteţi permite sau restricţionaaccesul la TNC. Dacă aţi restricţionat accesul extern, nu mai esteposibilă conectarea TNC şi schimbul de date prin intermediul uneireţele sau al unei conexiuni seriale, de ex. cu ajutorul aplicaţieisoftware de transfer de date TNCremo.Restricţionarea accesului extern:
 În meniul MOD, selectaţi grupul Setările maşiniiSetărilemașiniiSelectaţi meniul Acces externSetaţi tasta soft ACCES EXTERN PORNIT/OPRIT la OPRITApăsaţi tasta soft OK
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 Controlul accesului specific computeruluiÎn cazul în care constructorul maşinii a setat un control al accesuluispecific computerului (parametru de maşină CfgAccessControlnr. 123400)), puteţi permite accesul pentru până la 32 deconexiuni autorizate de dvs. Selectaţi Inserare pentru a crea oconexiune nouă. TNC deschide o fereastră de introducere, pentruintroducerea datelor conexiunii.
 Setări de accesNume gazdă Numele de gazdă al
 computerului extern
 IP gazdă Adresă de reţea acomputerului extern
 Descriere Informaţii suplimentare(textul este indicat în lista deprezentare generală)
 Tip:EthernetCOM 1COM 2
 Conexiune de reţeaInterfaţă serială 1Interfaţă serială 2
 Drepturi de acces:Investig. TNC deschide un dialog de
 interogare cu acces externRefuz Nu se permite accesul prin
 reţeaAcceptare Se permite accesul prin reţea,
 fără interogare
 Dacă atribuiţi dreptul de acces Cerere unei conexiuni şi accesuleste implementat de la această adresă, TNC deschide o fereastrăcontextuală. Trebuie să permiteţi sau să refuzaţi accesul extern înfereastra contextuală:
 Acces extern PermisiuneDa Se permite o dată
 Întotdeauna Se permite continuu
 Niciodată Se refuză continuu
 Nu Se refuză o dată
 În lista prezentării generale, o conexiune activă esteindicată cu un simbol verde.Conexiunile fără drepturi de acces sunt afişate cu griîn lista de prezentare generală.
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 Introducerea limitelor pentru avansul transversal
 Consultaţi manualul maşinii.Funcţia Limite de deplasare trebuie să fie activată şiadaptată de către producătorul maşinii.
 Funcţia MOD Limite de deplasare vă permite să limitaţi traseulefectiv utilizabil al sculei în cadrul cursei maxime de avanstransversal al acesteia. Acest lucru vă permite să definiţi zone deprotecţie pe fiecare axă, de exemplu pentru a proteja o componentăîmpotriva coliziunilor.Pentru a introduce limitele de avans transversal:
 În meniul MOD, selectaţi grupul Setările maşiniiSetărilemașiniiSelectaţi meniul Limite de deplasareLimite de deplasareIntroduceţi valorile pe axele dorite ca valoare de referinţăsau încărcaţi o poziţie temporară cu ajutorul tastei soft deCAPTURARE A POZIŢIEI CURENTEApăsaţi tasta soft APLICATI. TNC verifică validitatea valorilorintroduse.Apăsaţi tasta soft OK
 Zona de protecţie devine automat activă imediat cesetaţi o limită validă pe o axă. Setările sunt păstratechiar şi după repornirea sistemului de control.Puteţi dezactiva zona de protecţie numai prinştergerea tuturor valorilor sau prin apăsarea tasteisoft GOLIȚI TOT.
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 Fişier de utilizare a sculei
 Funcţia de testare a utilizării sculei trebuie activatăde către producătorul maşinii. Consultaţi manualulmaşinii.
 Cu funcţia MOD Fișier utilizare scule, puteţi selecta dacă TNCcreează un fişier de utilizare a sculei o dată, întotdeauna sauniciodată.Generaţi un fişier de utilizare a sculei:
 În meniul MOD, selectaţi grupul Setările maşiniiSetărilemașiniiSelectaţi meniul Fişier utilizare sculeFișier utilizare sculeSelectaţi setarea dorită pentru modurile de operare Derulareacontinuă/pas cu pas a programului şi Rulare testApăsaţi tasta soft APLICATIAPLICATIApăsaţi tasta soft OK
 Selectare cinematică
 Funcţia Selectarea cinematicii trebuie să fie activatăşi adaptată de către producătorul maşinii.Consultaţi manualul maşinii.
 Puteţi utiliza această funcţie pentru a testa programe ale cărorcinematici nu corespund cinematicii active a maşinii. Dacăproducătorul maşinii a salvat configuraţii cinematice diferite înmaşina dvs., puteţi activa una din aceste configuraţii cinematice cufuncţia MOD. Când selectaţi un model cinematic pentru rularea detest, aceasta nu afectează cinematica maşinii.
 Pericol de coliziune!La comutarea modelului cinematic pentru operareamaşinii, TNC implementează toate mişcărileulterioare cu cinematica modificată.Asiguraţi-vă că aţi selectat cinematica corectă înrularea de test pentru verificarea piesei de prelucrat.
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 17.4 Setări sistem
 Setarea orei sistemuluiCu funcţia MOD Setați sistemul, puteţi seta fusul orar, data şi oramanual sau prin sincronizarea cu un server NTP.Pentru a seta manual ora sistemului:
 În meniul MOD, selectaţi grupul Setările sistemuluiSetărilesistemuluiApăsaţi tasta soft SETARE DATĂ/ ORĂSETARE DATĂ/ ORĂSelectaţi fusul orar în spaţiul Fus orarFus orarApăsaţi tasta soft LOCAL/NTP pentru a selecta intrarea Setaremanuala a fusului orarDacă este cazul, modificaţi originea şi oraApăsaţi tasta soft OK
 Pentru a seta ora sistemului cu ajutorul unui server NTP:În meniul MOD, selectaţi grupul Setările sistemuluiSetărilesistemuluiApăsaţi tasta soft SETARE DATĂ/ ORĂSETARE DATĂ/ ORĂSelectaţi fusul orar în spaţiul Fus orarFus orarApăsaţi tasta soft LOCAL/NTP pentru a sincroniza ora introdusăprin serverul NTPIntroduceţi numele gazdei sau adresa URL a unui server NTPApăsaţi tasta soft ADĂUGAREApăsaţi tasta soft OK
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 17.5 Selectaţi afişajul de poziţie
 AplicaţiePuteţi influenţa afişarea coordonatelor pentru modul de operareOperare manuală şi modurile de operare Rul. program, secv.integrală şi Rulare program, bloc unic.Ilustraţia din partea dreaptă afişează diferitele poziţii ale sculei:
 Poziţia iniţialăPoziţia destinaţie a sculeiPunctul zero al piesei de prelucratOriginea maşinii
 Afişările de poziţie ale TNC pot arăta următoarele coordonate:
 Funcţie AfişarePoziţie nominală: valoarea curentă comandatăde TNC
 NOML.
 Poziţie efectivă; poziţie curentă a sculei ACTL.
 Poziţie de referinţă; poziţie actuală în raport cuoriginea maşinii
 REF ACTL
 Poziţie de referinţă; poziţie nominală în raportcu originea maşinii
 REF NOML
 Servo lag; diferenţa dintre poziţia nominală şicea reală
 LAG
 Distanţă până la poziţia programată în sistemulde intrare; diferenţa între poziţia actuală şi ceade destinaţie
 ACTDST
 Distanţă până la poziţia programată cureferinţă la originea maşinii; diferenţa întrepoziţia de referinţă şi cea de destinaţie
 REFDST
 Deplasări efectuate cu suprapunerea roţii demână (M118)
 M118
 Cu funcţia MOD Afișare poziție 1, puteţi selecta afişarea poziţiei înafişajul de stare.Cu funcţia MOD Afișare poziție 2, puteţi selecta afişarea poziţiei înafişajul suplimentar de stare.
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 17.6 Setarea unităţii de măsură
 AplicaţieFuncţia MOD determină dacă coordonatele sunt afişate în milimetri(sistem metric) sau în ţoli.
 Sistem metric: de ex. X = 15,789 (mm), valoarea este afişată cu3 zecimaleSistem imperial: de ex. X = 0,6216 (inchi), valoarea este afişatăcu 4 zecimale
 Dacă activaţi afişajul în ţoli, TNC Arată viteza de avans în ţoli/min.Într-un program în ţoli trebuie să introduceţi viteza de avans maimare cu un factor de 10.
 17.7 Afişarea timpilor de operare
 AplicaţieFuncţia MOD TIMP MAŞINĂ vă oferă posibilitatea de a vizualizadiverse tipuri de timpi de operare:
 Timp de operare Semnificaţie
 Comandă pornită Timpul de operare al dispozitivului decontrol de la începerea activităţii
 Mașină pornită Timpul de operare al maşinii de laînceperea activităţii
 Rulare program Durata funcţionării controlate de laînceperea activităţii
 Consultaţi manualul maşinii. Producătorul maşiniipoate furniza afişaje suplimentare pentru timpul deoperare.
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 17.8 Numere software
 AplicaţieUrmătoarele numere software sunt afişate pe ecranul TNC după cea fost selectată funcţia MOD Versiunea soft-ului:
 Model control: Desemnarea sistemului de control (gestionatde HEIDENHAIN)NC SW: Numărul software-ului NC (gestionat de cătreHEIDENHAIN)NCK: Numărul software-ului NC (gestionat de cătreHEIDENHAIN)PLC: Numărul şi numele software-ului PLC (gestionat decătre producătorul maşinii)
 În funcţia MOD „Informaţii FCL", TNC afişează următoareleinformaţii:
 Nivel dezvoltare Feature Content Level – nivel conţinutcaracteristici): Nivelul de dezvoltare al software-ului instalat pedispozitivul de controlMai multe informaţii: "Nivelul de caracteristici (funcţii deupgrade)", pagina 11
 17.9 Introduceţi codul numeric
 AplicaţieTNC necesită un număr de cod pentru următoarele funcţii:
 Funcţie Număr codSelectare parametri utilizator 123
 Configurarea unei plăci Ethernet NET123
 Activarea funcţiilor speciale pentruprogramarea parametrilor Q
 555343

Page 607
                        
                        

Configurarea interfeţelor de date 17.10
 17
 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ISO | 9/2016 607
 17.10 Configurarea interfeţelor de date
 Interfeţele seriale de pe TNC 620TNC 620 utilizează în mod automat protocolul de transmisie LSV2pentru transferul de date serial. Protocolul LSV2 este permanentşi nu poate fi modificat, cu excepţia setării ratei baud (parametrulmaşinii baudRateLsv2, nr. 106606). De asemenea, puteţi defini unalt tip de transfer de date (interfaţă). Prin urmare, setările descrisemai jos sunt valabile doar pe interfaţa respectivă nou definită.
 AplicaţiePentru a configura o interfaţă de date, apăsaţi tastaMOD. Introduceţi numărul de cod 123. La parametrulCfgSerialInterface(nr. 106700) al maşinii, puteţi introduceurmătoarele setări:
 Setarea interfeţei RS-232Deschideţi directorul RS232. TNC afişează apoi următoarele setări:
 Setare rată de transfer (baud rate nr. 106701)Puteţi seta RATA BAUD (viteza transferului de date) de la 110 pânăla 115200 baud.
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 Setare protocol (protocol nr. 106702)Protocolul de transfer de date controlează fluxul de date al uneitransmisii seriale (comparabil cu MP5030 de la iTNC 530).
 Aici, setarea BLOCKWISE semnifică o metodăde transfer de date în care datele sunt transmisegrupate în blocuri. Aceasta nu trebuie confundată curecepţia datelor în blocuri şi cu procesarea simultanăa blocurilor de către sistemele TNC mai vechi decontrol al conturului. Sistemul de control nu poateexecuta simultan recepţia pe blocuri şi acelaşiprogram NC.
 Protocolul de transmisie a datelor SelecţieTransmisie de date standard (transmisielinie cu linie)
 STANDARD
 Transfer de date pe bază de pachete BLOCKWISE
 Transmisie fără protocol (numai caracter cucaracter)
 RAW_DATA
 Setare biţi de date (dataBits nr. 106703)Prin setarea biţilor de date definiţi dacă un caracter este transmiscu 7 sau 8 biţi de date.
 Verificare paritate (parity nr. 106704)Bitul de paritate ajută receptorul să detecteze erorile de transmisie.Bitul de paritate poate fi format în 3 moduri diferite:
 Fără paritate (NONE): Nu există nicio detectare a erorilorParitate egală (EVEN): Aici există o eroare dacă receptorulidentifică un număr impar de biţi setaţiParitate impară (ODD): Aici există o eroare dacă receptorulidentifică un număr par de biţi setaţi
 Setare biţi oprire (stopBits nr. 106705)Bitul de start şi unul sau doi biţi de oprire permit receptorului să sesincronizeze la fiecare caracter transmis în timpul transferului serialde date.
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 Setare handshake (flowControl nr. 106706)Prin handshake, două dispozitive controlează transferul de datedintre ele. Există o deosebire între handshake-ul „software" şi„hardware".
 Nicio verificare a fluxului (NONE): Handshake-ul nu este activHandshake hardware (RTS_CTS): Oprirea transmisiei esteactivă prin RTSHandshake software (XON_XOFF): Oprirea transmisiei esteactivă prin DC3 (XOFF)
 Sistem de fişiere pentru operarea fişierelor (fileSystem nr. 106707)În fileSystem se defineşte fişierul de sistem pentru interfaţa serială.Acest parametru de maşină nu este necesar dacă nu aveţi nevoiede un sistem de fişiere special.
 EXT: Sistem de fişiere minimal pentru imprimante sau softwarede transmisie non-HEIDENHAIN. Corespunde modurilor EXT1şi EXT2 ale controalelor TNC anterioare.FE1: Comunicaţii cu software-ul TNCserver pentru PC sau ounitate de dischetă exterioară.
 Caracterul de verificare a blocurilor (bccAvoidCtrlChar nr. 106708)Cu caracterul de verificare a blocului (opţional), care nu poate ficaracterul de control, puteţi determina dacă suma de verificarepoate corespunde unui caracter de control.
 ADEVĂRAT: Suma de verificare nu corespunde unui caracter decontrolFALS: Suma de verificare poate corespunde unui caracter decontrol
 Condiţia rândului RTS (rtsLow nr. 106709)Cu Condiţia rândului RTS (opţională), determinaţi dacă nivelul„scăzut” este activ în starea de funcţionare fără sarcină.
 ADEVĂRAT: Nivelul este „scăzut” în starea de funcţionare fărăsarcinăFALS: Nivelul nu este „scăzut” în starea de funcţionare fărăsarcină
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 Definirea comportamentului după primirea ETX (noEotAfterEtx nr. 106710)Prin definirea comportamentului după primirea ETX (opţional),puteţi determina dacă caracterul EOT este trimis după primireacaracterului ETX.
 ADEVĂRAT: Caracterul EOT nu este trimisFALS: Caracterul EOT este trimis
 Setări de transmitere a datelor cu software-ul PCTNCserverAplicaţi următoarele setări la parametrul RS232 (nr. 106700) almaşinii:
 Parametri SelecţieRata transferului de date Trebuie să fie identică cu
 setarea din TNCserver
 Protocolul de transmisie a datelor BLOCKWISE
 Biţii de date din fiecare caractertransferat
 7 biți
 Tipul de verificare a parităţii PAR
 Numărul de biţi de oprire 1 bit de oprire
 Specificarea tipului dehandshake:
 RTS_CTS
 Sistemul de fişiere pentru operaţiicu fişiere
 FE1
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 Setarea modului de operare al dispozitivului extern(fileSystem)
 În modurile de operare FE2 şi FEX, nu puteţi utilizafuncţiile „încărcare toate programele”, „încărcareprogram oferit” şi „încărcare director”.
 Pictogramă Dispozitiv extern Mod deoperare
 PC cu software-ul de transfer aldatelor HEIDENHAIN TNCremo
 LSV2
 Unităţi de dischetă HEIDENHAIN FE1
 Dispozitive non-HEIDENHAINprecum perforatoare, scanere,imprimante, PC fără TNCremo
 FEX
 Software-ul de transfer al datelorPentru transferul fişierelor către şi de la TNC, recomandămutilizarea software-ului HEIDENHAIN TNCremo pentru transferuldatelor. Cu TNCremo, transferul de date este posibil cu toatedispozitivele de control HEIDENHAIN, prin intermediul interfeţeiseriale sau a interfeţei Ethernet.
 Puteţi descărca gratuit versiunea curentă aTNCremo din baza de fişiere HEIDENHAIN(www.heidenhain.com, <Software>, <PC software>,<TNCremo>).
 Cerinţele de sistem pentru TNCremo:PC cu procesor 486 sau superiorSistem de operare Windows XP, Windows Vista, Windows 7,Windows 816 MB RAM5 MB liberi pe hard discO interfaţă serială disponibilă sau conexiune la reţeaua TCP/IP
 Instalarea sub WindowsPorniţi programul de instalare SETUP.EXE din gestionarul defişiere (Explorer)Urmaţi instrucţiunile pentru configurarea programului
 Pornirea TNCremo în WindowsFaceţi clic pe <Start>, <Programe>, <Aplicaţii HEIDENHAIN>,<TNCremo>
 Când porniţi TNCremo pentru prima dată, TNCremo încearcăautomat să configureze o conexiune cu TNC.
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 Transferul de date între TNC şi TNCremo
 Înainte de a transfera un program de pe TNC pe PC,trebuie să vă asiguraţi că aţi salvat deja programulselectat pe TNC. TNC salvează schimbările în modautomat, la schimbarea modului de operare pe TNC,sau când selectaţi gestionarul de fişiere cu tasta PGMMGT.
 Verificaţi dacă TNC este conectat la portul serial corect alcalculatorului sau la reţea.După ce porniţi TNCremoNT, veţi vedea o listă cu toate fişierelestocate în directorul activ din secţiunea superioară a ferestreiprincipale 1. Utilizând <Fişier>, <Schimbare director>, puteţi selectaorice unitate sau un alt director pe PC-ul dvs.Dacă doriţi să controlaţi transferul de date de pe calculator, stabiliţiconexiunea cu acesta în modul următor:
 Selectaţi <Fişier>, <Configurare conexiune>. TNCremoNT vaprimi de la TNC structura fişierelor şi directoarelor şi o va afişaîn partea din stânga jos a ferestrei principale 2Pentru a transfera un fişier de pe TNC pe PC, faceţi clic cumouse-ul pe fişierul din fereastra TNC pentru a-l selecta, apoitrageţi şi plasaţi fişierul evidenţiat în fereastra PC 1Pentru a transfera un fişier de pe PC pe TNC, faceţi clic cumouse-ul pe fişierul din fereastra PC pentru a-l selecta, apoitrageţi şi plasaţi fişierul evidenţiat în fereastra TNC 2
 Dacă doriţi să controlaţi transferul de date de pe TNC, stabiliţiconexiunea cu PC-ul în modul următor:
 Selectaţi <Suplimentar>, <TNCserver>. TNCremo este pornitîn modul de server şi poate recepţiona date de la TNC şi trimitedate către acestaAcum puteţi apela funcţiile de gestionare a fişierelor de pe TNCapăsând tasta PGM MGT pentru a transfera fişierele doriteMai multe informaţii: "Transfer de date la/de la un mediu dedate extern", pagina 166
 Dacă aţi exportat un tabel de scule de pe sistemul decontrol, tipurile de scule sunt convertite în numere.Mai multe informaţii: "Tipurile de scule disponibile",pagina 234
 Oprire TNCremoSelectaţi <Fişier>, <Ieşire>
 Consultaţi, de asemenea, textele de asistenţăTNCremo raportate la context, în care toate funcţiilesunt explicate mai detaliat. Textele de asistenţătrebuie apelate cu tasta F1.
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 17.11 Interfaţă Ethernet
 IntroducereTNC este livrat cu o placă Ethernet standard pentru conectareadispozitivului de control ca şi client la reţeaua dvs. TNC transmitedatele prin placa Ethernet cu
 protocolul smb (Server Message Block) pentru sistemele deoperare Windows saufamilia de protocoale TCP/IP (Transmission Control Protocol/Internet Protocol) şi cu NFS (Network File System)
 Posibilităţi de conectarePuteţi conecta cardul Ethernet din TNC la reţea prin conexiuneaRJ45 (X26, 1000BaseTX100BaseTX sau 10BaseT) sau direct laun PC. Conexiunea este izolată metalic de circuitele electronice decontrol.Pentru conexiunea 1000Base TX, 100BaseTX sau 10BaseT, aveţinevoie de un cablu torsadat pentru a conecta TNC la reţea.
 Lungimea maximă a cablului dintre TNC şi un noddepinde de nivelul calitativ al cablului, de ecranareşi de tipul de reţea (1000Base TX, 100BaseTX sau10BaseT).Conexiunea directă dintre TNC şi un PC dotat cu oplacă Ethernet se face foarte uşor. Conectaţi TNC(portul X26) şi PC-ul cu un cablu Ethernet crossover(denumiri comerciale: cablu cross patch sau cablucross STP).
 Configurarea TNC
 Asiguraţi-vă că persoana care configurează TNCeste un specialist în reţele.
 Apăsaţi tasta MOD din modul Programare şi introduceţi numărulde cod NET123În gestionarul de fişiere, selectaţi tasta soft REŢEA
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 Setările generale de reţeaApăsaţi tasta soft CONFIG. REŢEA pentru a introduce setărilegenerale de reţea. Fila Nume computer este activă:
 Setare Semnificaţie
 Interfaţăprimară
 Numele interfeţei Ethernet care trebuieintegrată în reţeaua companiei dvs. Activănumai dacă există o a doua interfaţăEthernet, opţională, pe hardware-ul decontrol
 Numecomputer
 Numele afişat pentru TNC în reţeauacompaniei dvs.
 Fişier gazdă Necesar doar pentru aplicaţii speciale:Numele unui fişier în care sunt definiteatribuirile de adrese IP la numelecalculatoarelor
 Selectaţi fila Interfeţe pentru a introduce setările pentruinterfaţă:
 Setare Semnificaţie
 Listă interfeţe Lista interfeţelor Ethernet active. Selectaţiuna din interfeţele listate (cu mouse-ul sautastele cu săgeţi)
 Butonul Activare: Activaţi interfaţaselectată (apare un X în coloana Activ)Butonul Dezactivare: Dezactivaţi interfaţaselectată (apare un - în coloana Activ)Butonul Configuraţie: Deschideţi meniulConfiguraţie
 Permisiuneexpediere IP
 Această funcţie trebuie menţinutădezactivată. Activaţi această funcţie numaidacă accesul extern prin intermediul unei adoua interfeţe Ethernet, opţională, a TNCeste necesar în scopuri de diagnosticare.Faceţi acest lucru numai după ce aţi primitinstrucţiuni de la departamentul nostru deservice
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 Apăsaţi butonul Configuraţie pentru a deschide meniulConfiguraţie:
 Setare Semnificaţie
 Stare Interfaţă activă: Starea de conectare ainterfeţei Ethernet selectateNume: Numele interfeţei pe care oconfiguraţi curentConectare priză: Numărul conexiunilor lapriză ale acestei interfeţe de pe unitatealogică a controlului
 Profil Aici puteţi crea sau selecta un profil în caresunt stocate toate setările afişate în aceastăfereastră. HEIDENHAIN oferă două profiluristandard:
 DHCP-LAN: Setările pentru interfaţaEthernet standard a TNC; trebuie săfuncţioneze într-o reţea standard decompanieMachineNet: Setările pentru a douainterfaţă Ethernet, opţională; pentruconfigurarea reţelei maşinii
 Apăsaţi butoanele corespunzătoare pentru asalva, încărca şi şterge profilurile
 Adresă IP OpţiuneaProcurare automată adresă IP:TNC trebuie să procure adresa IP de laserverul DHCPOpţiuneaSetare manuală adresă IP:Definire manuală a adresei IP şi amăştii de subreţea. Introducere: Patruvalori numerice separate prin puncte,de ex.160.1.180.20 şi 255.255.0.0
 Server numedomeniu(DNS)
 Opţiunea Procurare automată DNS: TNCtrebuie să procure automat adresa IPpentru serverul de nume de domeniuOpţiunea Configurare manuală DNS:Introducere manuală a adreselor IP aleserverelor şi numelui de domeniu
 Gatewayimplicit
 Opţiunea Procurare automată gatewayimplicit: Die TNC soll den Default-Gateway automatisch beziehenOpţiunea Configurare manuală gatewayimplicit: Introducere manuală a adreselorIP ale gateway-ului implicit
 Aplicaţi modificările cu butonul OK sau renunţaţi la ele cubutonul Anulare
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 Selectaţi fila Internet.
 Setare Semnificaţie
 Proxy Conexiune directă la Internet / NAT:Sistemul de control expediază interogăriInternet la gateway-ul implicit şi de aici,acestea trebuie expediate prin conversiaadresei de reţea (de ex. dacă estedisponibilă o conexiune directă la unmodem)Utilizare proxy: Definiţi valorile Adresă şiPort pentru routerul internet din reţeauadvs.; solicitaţi administratorului dvs. dereţea adresa şi portul corecte
 Întreţinere ladistanţă
 Producătorul maşinii configurează serverulpentru întreţinerea la distanţă. Modificăriletrebuie efectuate întotdeauna cu acordulproducătorului maşinii-unelte
 Selectaţi fila Ping/Rutare pentru a introduce setările pentrucomanda ping şi de rutare:
 Setare Semnificaţie
 Ping În câmpul Adresă:, introduceţi numărul IPpentru care doriţi să verificaţi conexiuneade reţea. Intrare: patru valori numericeseparate de puncte, de ex. 160.1.180.20.Ca o alternativă, puteţi introduce numelecalculatorului a cărui conexiune doriţi s-overificaţi
 Apăsaţi butonul Start pentru a iniţia testul.TNC afişează informaţiile de stare încâmpul PingApăsaţi butonul Stop pentru a finalizatestul
 Rutare Pentru specialiștii de reţea: Informaţii destare a sistemului de operare pentru rutareacurentă
 Apăsaţi butonul Actualizare pentru areîmprospăta informaţiile de rutare
 Selectaţi fila NFS UID/GID pentru a introduce identificărileutilizatorului şi grupului:
 Setare Semnificaţie
 Setare UID/GID ptrdomeniu NFS
 ID utilizator: Definiţia valorii deidentificare a utilizatorului pe careutilizatorul final o foloseşte pentru aaccesa fişierele din reţea. Întrebaţispecialistul în reţele care este valoareacorectăID grup: Definiţia valorii de identificare agrupului pe care o utilizaţi pentru a accesafişierele din reţea. Întrebaţi specialistul înreţele care este valoarea corectă
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 Server DHCP: Setări pentru configuraţia automată de reţea
 Setare Semnificaţie
 Server DHCP Adrese IP de la: Definiţi adresa IP de lacare TNC urmează să extragă rezervorulde adrese IP dinamice. TNC transferăvalorile care apar micşorate din adresa IPstatică a interfeţei Ethernet; aceste valorinu pot fi editate.Adrese IP la:: Definiţi adresa IP până lacare TNC urmează să extragă rezervorulde adrese IP dinamiceDurata creditării (ore): Durata pe careadresa IP dinamică urmează să rămânărezervată unui client. Dacă un client seconectează în acest interval de timp, TNCreatribuie aceeaşi adresă IP dinamică.Nume domeniu: Aici puteţi defini unnume pentru reţeaua maşinii, dacă estecazul. Acest lucru este necesar dacăsuntatribuite aceleaşi nume în reţeauamaşinii şi în reţeaua externă, de exemplu.Transmitere DNS în exterior: Dacăfuncţia Redirecţionare IP este activă (filaInterfeţe) şi dacă opţiunea este activă,puteţi specifica ca rezoluţia de numepentru dispozitivele din reţeaua maşiniisă fie utilizată, de asemenea, de reţeauaexternă.Transmitere DNS din exterior: Dacăfuncţia Redirecţionare IP este activă (filaInterfeţe) şi dacă opţiunea este activă,puteţi specifica TNC să redirecţionezeinterogările DNS din dispozitivele reţeleimaşinii la serverul de nume al reţeleiexterne dacă serverul DNS al MC nupoate răspunde la interogare.Butonul Stare: Apelaţi o vedere deansamblu asupra dispozitivelor caresunt prevăzute cu o adresă IP dinamicăîn reţeaua maşinii. De asemenea,puteţi selecta setări pentru dispozitivelerespective.Butonul Opțiuni extinse: Setărisuplimentare pentru serverul DNS/DHCP.Butonul Setare valori standard:Restabiliţi setările din fabrică.
 Sandbox: Modificările trebuie efectuate întotdeauna cu acordulproducătorului maşinii-unelte
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 Setările de reţea specifice dispozitivuluiApăsaţi tasta soft DEFINIRE CONEXIUNE LA REŢEA pentru aintroduce setările de reţea pentru un anumit dispozitiv. Puteţidefini oricâte setări de reţea, dar puteţi administra simultannumai şapte
 Setare Semnificaţie
 Driver rețea Lista tuturor unităţilor de reţea conectate.TNC afişează starea respectivă aconexiunilor de reţea în coloanele:
 Montare: Unitate de reţea conectată /neconectatăAuto: Unitatea de reţea va fi conectatăautomat/manualTip: Tipul conexiunii de reţea. Suntposibile cifs şi nfsRețea (drive): Denumirea unităţii peTNCID: ID intern care identifică dacă unpunct de montare a fost utilizat pentrumai multe conexiuniServer: Numele serveruluiPartiție: Numele directorului de peserver pe care îl va accesa TNCUtilizator: Numele cu care utilizatorulse conectează la reţeaParolă: Reţea protejată prin parolă saunuSolicitare parolă?: Se solicită / nu sesolicită parolă în timpul conexiuniiOpţiuni: Afişare opţiuni de conectaresuplimentare
 Pentru administrarea unităţilor din reţea,utilizaţi butoanele de pe ecran.Pentru a adăuga unităţi de reţea, utilizaţibutonulAdăugare: TNC deschide expertulde conectare, care vă ghidează prindialog prin definiţiile necesare.
 Jurnal stare Afişarea informaţiilor de stare şi mesajelorde eroare.Apăsaţi butonul Golire pentru a ştergeconţinutul ferestrei Jurnal stare.
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 17.12 Firewall
 AplicaţiePuteţi configura un firewall pentru interfaţa de reţea principalăa sistemului de control. Aceasta poate fi configurată astfel încâttraficul de reţea de intrare să fie blocat şi/sau să se afişeze unmesaj în funcţie de expeditor şi de serviciu. Firewallul nu poate fipornit pentru interfaţa de reţea secundară a sistemului de controldacă este activ ca server DHCP.Odată activat firewallul, apare un simbol în partea din dreaptajos a barei de sarcini. Simbolul se modifică în funcţie de nivelulde siguranţă cu care a fost activat firewallul şi informează desprenivelul setărilor de siguranţă:
 Pictogramă SemnificaţieProtecţia prin firewall nu există încă,deşi este configurată conform setărilor.Acest lucru este posibil, de exemplu,dacă în configuraţie au fost utilizate numede PC pentru care nu există adrese IPcorespunzătoare.
 Firewall activ cu nivel de securitate mediu
 Firewall activ cu nivel de siguranţă ridicat.(Toate serviciile, cu excepţia SSH, suntblocate)
 Solicitaţi verificarea setărilor standard de către unspecialist în reţele şi modificaţi-le, dacă este necesar.Setările din fila suplimentară Setări SSH sunt înpregătire pentru viitoare îmbunătăţiri şi, momentan,nu au nicio funcţie.
 Configurarea firewalluluiEfectuaţi setările firewallului astfel:
 Deschideţi cu mouse-ul bara de sarcini din partea de jos aecranuluiMai multe informaţii: "Gestionarul de ferestre", pagina 94Apăsaţi butonul HEIDENHAIN verde pentru a deschide meniulJHSelectaţi elementul de meniu SetăriSetăriSelectaţi elementul de meniu Firewall.
 HEIDENHAIN recomandă activarea firewallului cu setările implicitepregătite:
 Setaţi opţiunea Activ pentru a porni firewallulApăsaţi butonul Setare valori standard pentru a activa setărileimplicite recomandate de HEIDENHAIN.Închideţi dialogul cu butonul OK.
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 Setări pentru firewall
 Opţiune SemnificaţieActiv Pornirea sau oprirea firewall-ului
 Interfaţă: Selectarea interfeţei eth0 corespunde,de obicei, cu funcţia X26 a calculatoruluiprincipal MC. eth1 corespunde cu X116.Aceasta se poate verifica în setările dereţea din fila Interfeţe. Pe unităţile decalculator principale cu două interfeţeEthernet, serverul DHCP este activ în modimplicit pentru interfaţa secundară (non-principală) a reţelei maşinii. Cu aceastăsetare, activarea firewallului nu este posiblăpentru eth1, deoarece firewallul şi serverulDHCP se exclud reciproc
 Raportare altepachete inhibate:
 Firewall activ cu nivel de siguranţă ridicat.(Toate serviciile, cu excepţia SSH, suntblocate)
 Inhibare răspunsecou ICMP:
 Dacă este setată această opţiune, sistemulde control nu mai răspunde la o solicitarePING
 Serviciu Această coloană conţine denumirileprescurtate ale serviciilor care seconfigurează cu acest dialog. Pentruconfigurare, nu este important aici dacăserviciile au fost pornite
 LSV2 conţine funcţionalitatea pentruTNCRemo şi Teleservice, precum şiinterfaţa HEIDENHAIN DNC (porturile dela 19000 la 19010)SMB se referă numai la conexiunile SMBde intrare, adică dacă se conecteazăo versiune de Windows pe NC.Conexiunile SMB de ieşire (adică dacă oversiune de Windows este conectată laNC) nu pot fi prevenite.SSH înseamnă protocol Secure Shell(port 22). Începând cu versiunea HEROS504, protocolul LSV2 poate fi executat însiguranţă, direcţionat prin acest protocolSSH.Protocolul VNC înseamnă accesla conţinutul ecranului. Dacă acestserviciu este blocat, conţinutul ecranuluinu mai poate fi accesat nici măcarcu programele TeleService de laHEIDENHAIN (de ex., captură de ecran).Dacă acest serviciu este blocat, dialogulde configurare pentru VNC va afişa unavertisment de la HEROS că VNC estedezactivat din firewall.

Page 621
                        
                        

Firewall 17.12
 17
 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ISO | 9/2016 621
 Opţiune SemnificaţieMetodă: La opţiunea Metodă, puteţi configura dacă
 serviciul nu ar trebui să fie disponibil pentrunimeni (Interzice tuturor), disponibil pentruoricine (Permite tuturor) sau disponibildoar unor persoane (Permite unora). Dacăsetaţi Permite unora, trebuie să specificaţicalculatorului (sub Calculator) că doriţi săacordaţi acces la serviciul respectiv. Dacănu specificaţi niciun computer la Computer,setarea Interzice tuturor va deveni activăautomat la salvarea configuraţiei.
 Jurnal Dacă este activată opţiunea Jurnal, esteafişat un mesaj „roşu” dacă un pachet dereţea pentru acest serviciu a fost blocat.Dacă a fost acceptat un pachet de reţeapentru acest serviciu, este afişat un mesaj„albastru”.
 Calculator Dacă se selectează setarea Permiteunora sub Metodă, pot fi specificate aicicalculatoarele relevante. Calculatoarelepot fi introduse cu adresele IP sau cunumele gazdelor, despărţite de virgulă.Dacă se utilizează un nume de gazdă,sistemul verifică la închiderea sau lasalvarea dialogului dacă numele gazdeipoate fi translatat într-o adresă IP. În cazcontrar, este afişat un mesaj de eroare, iarfereastra de dialog nu se închide. Dacă estespecificat un nume de gazdă valid, acestnume de gazdă este convertit într-o adresăIP la fiecare pornire a sistemului de control.Dacă un calculator care a fost introdus cunumele său îşi schimbă adresa IP, esteposibil să trebuiască să reporniţi sistemul decontrol sau să modificaţi formal configuraţiafirewallului, pentru a vă asigura că sistemulde control utilizează noua adresă IP pentruun nume de gazdă în firewall.
 Opţiuni avansate Aceste setări se adresează exclusivspecialiştilor dvs. în reţele
 Setarea valorilorstandard
 Resetează valorile standard la setărileimplicite recomandate de HEIDENHAIN
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 17.13 Configurarea roţii de mână wirelessHR 550FS
 AplicaţieApăsaţi tasta soft CONFIG. ROATĂ FĂRĂ CABLU pentru a configuraroata de mână wireless HR 550FS. Sunt disponibile următoarelefuncţii:
 Asignarea roţii de mână unui suport specific de roată de mânăSetarea canalului de transmisieAnalizarea spectrului de frecvenţe pentru determinarea canaluluide transmisie optimăSelectarea puterii transmiţătoruluiInformaţii statistice despre calitatea transmisiei
 Asignarea roţii de mână unui anumit suport de roatăde mână
 Asiguraţi-vă că suportul de roată de mână este conectat laechipamentul de control.Plasaţi roata de mână wireless pe care doriţi să o asignaţi lasuportul roţii de mână în suportApăsaţi tasta MOD pentru a selecta funcţia MODSelectaţi meniul Setările mașiniiSelectaţi meniul de configurare pentru roata de mână wireless:Apăsaţi tasta soft CONFIG. ROATĂ FĂRĂ CABLUFaceţi clic pe butonul Conectare HW: TNC salvează numărulde serie al roţii de mână wireless aflate în suportul roţii de mânăşi îl afişează în fereastra de configurare din stânga butonuluiConectare HWPentru a salva configuraţia şi a ieşi din meniul de configurare,apăsaţi butonul ENDSelectaţi meniul Setările mașiniiSelectaţi meniul de configurare pentru roata de mână wireless:Apăsaţi tasta soft CONFIGURARE ROATĂ DE MÂNĂ WIRELESSFaceţi clic pe butonul Conectare HR: TNC salvează numărul deserie al roţii de mână wireless aflate în suportul roţii de mânăşi îl afişează în fereastra de configurare din stânga butonuluiConectare HRPentru a salva configuraţia şi a ieşi din meniul de configurare,apăsaţi butonul END
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 Setarea canalului de transmisieDacă roata de mână wireless este pornită automat, TNC încearcăsă selecteze canalul de transmisie care oferă cel mai bun semnalde transmisie. Dacă doriţi să setaţi manual canalul de transmisie,procedaţi după cum urmează:
 Apăsaţi tasta MOD pentru a selecta funcţia MODSelectaţi meniul Setările mașiniiSelectaţi meniul de configurare pentru roata de mână wireless:Apăsaţi tasta soft CONFIG. ROATĂ FĂRĂ CABLUFaceţi clic pe fila Spectru de frecvenţăFaceţi clic pe butonul Stop HW: TNC opreşte conexiuneala roata de mână wireless şi determină spectrul curent defrecvenţă pentru toate cele 16 canale disponibileMemoraţi numărul de canale cu cel mai scăzut trafic radio (baracea mai mică)Faceţi clic pe butonul Porn. roată man pentru a reactiva roatade mână wirelessFaceţi clic pe fila ProprietăţiFaceţi clic pe butonul Selectare canal: TNC afişează numereletuturor canalelor disponibile. Faceţi clic pe numărul canaluluipentru care TNC a determinat cel mai scăzut trafic radioPentru a salva configuraţia şi a ieşi din meniul de configurare,apăsaţi butonul END
 Selectarea puterii transmiţătorului
 Reţineţi că distanţa de transmisie a roţii de mânăwireless scade când puterea transmiţătorului esteredusă.
 Apăsaţi tasta MOD pentru a selecta funcţia MODSelectaţi meniul Setările mașiniiSelectaţi meniul de configurare pentru roata de mână wireless:Apăsaţi tasta soft CONFIG. ROATĂ FĂRĂ CABLUFaceţi clic pe butonul Setare putere: TNC afişează cele treisetări de putere disponibile. Faceţi clic pe setarea dorităPentru a salva configuraţia şi a ieşi din meniul de configurare,apăsaţi butonul END
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 Date statisticePentru a afişa datele statistice, procedaţi după cum urmează:
 Apăsaţi tasta MOD pentru a selecta funcţia MODSelectaţi meniul Setările mașiniiPentru a selecta meniul de configurare pentru roata de mânăwireless, apăsaţi tasta soft CONFIG. Tasta soft CONFIG. ROATĂFĂRĂ CABLU: TNC afişează meniul de configurare şi datelestatistice
 În Statistică, TNC afişează informaţii despre calitatea transmisiei.În cazul în care calitatea recepţiei este slabă, astfel încât o oprirecorectă şi în siguranţă a axelor nu mai poate fi asigurată, estedeclanşată o reacţie de oprire de urgenţă a roţii de mână wireless.Valoarea afişată Pierdere max succes. indică o calitate slabăa recepţiei. TNC afişează în mod repetat valori mai mari de 2 întimpul funcţionării normale a roţii de mână wireless în distanţadorită de utilizare, atunci există un risc de deconectare nedorită.Acest lucru poate fi corectat prin creşterea puterii transmiţătoruluisau prin schimbarea la alt canal cu mai puţin trafic radio.În acest caz, încercaţi să îmbunătăţiţi calitatea transmisiei prinselectarea altui canal sau prin mărirea puterii transmiţătorului.Mai multe informaţii: "Setarea canalului de transmisie",pagina 623Mai multe informaţii: "Selectarea puterii transmiţătorului",pagina 623
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 17.14 Încărcarea configuraţiei maşinii
 Aplicaţie
 Atenţie: Pierdere de date!TNC suprascrie configuraţia maşinii dvs. atunci cândîncărcaţi (restauraţi) o copie de rezervă. Datelesuprascrise ale maşinii se vor pierde în timpulprocesului. Acest proces este ireversibil!
 Producătorul maşinii-unelte vă poate furniza o copie de siguranţăa configuraţiei maşinii dvs. După introducerea cuvântului cheieRESTAURARE, puteţi să încărcaţi copia de siguranţă pe maşinasau staţia dvs. de programare. Efectuaţi următorii paşi pentruîncărcarea copiei de siguranţă:
 În dialogul MOD, introduceţi cuvântul cheie RESTAURAREÎn gestionarul de fişiere al TNC, selectaţi fişierul copie derezervă (ex. BKUP-2013-12-12_.zip). TNC deschide o fereastrăcontextuală pentru copia de rezervăApăsaţi butonul de oprire de urgenţă.Apăsaţi tasta soft OK pentru a porni procesul de copiere derezervă
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 18.1 Parametrii utilizatorului specificimaşinii
 AplicaţieValorile parametrilor sunt introduse in editorul de configuraţii.
 Pentru a vă permite să setaţi funcţiile specificemaşinii, producătorul maşinii-unealtă poate definicare dintre parametrii maşinii sunt disponibili caparametri ai utilizatorului. În plus, producătorulmaşinii unealtă poate introduce în TNC parametrisuplimentari ai maşinii, care nu sunt descrişi încontinuare.Consultaţi manualul maşinii.
 Parametrii maşinii sunt grupaţi ca obiecte parametri într-o structurăarborescentă în editorul de configuraţii. Fiecare obiect parametruare un nume (de ex.Setări pentru afişări pe ecran) care oferăinformaţii despre parametrul conţinut. Un obiect parametru, denumitşi „entitate”, este marcat cu un „E” în simbolul directorului dinstructura arborescentă. Unii parametri ai maşinii au un nume cheiepentru a-i identifica precis. Numele cheie atribuie parametrul unuigrup (de ex. X pentru axa X). Directorul grupului respectiv poartănumele cheie şi este marcat cu un „K” în simbolul directorului.
 Dacă vă aflaţi în editorul de configuraţii pentruparametrii utilizatorului, puteţi schimba afişareaparametrilor existenţi. În setarea prestabilită,parametrii sunt afişaţi cu texte scurte, explicative.Pentru a afişa numele de sistem efective aleparametrilor, apăsaţi tasta pentru configuraţiaecranului, apoi tasta soft AFIŞARE NUME SISTEM.Urmaţi aceeaşi procedură pentru a reveni la afişareastandard.Pictogramele parametrilor şi obiectelor care nu suntîncă active apar estompate. Acestea pot fi activate cutastele soft MAI MULTE FUNCŢII şi INSERARE.TNC salvează o listă cu modificări, care conţineultimele 20 de schimbări ale datelor de configurare.Pentru restaurarea modificărilor, selectaţi liniacorespunzătoare şi apăsaţi pe tastele soft MAIMULTE FUNCŢII şi ANULARE MODIFICARE.
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 Apelarea editorului de configuraţii şi modificarea parametrilorSelectaţi modul de operare PROGRAMAREApăsaţi tasta MODIntroduceţi numărul de cod 123Modificarea parametrilorApăsaţi tasta soft END pentru a ieşi din editorul de configuraţiiConfirmaţi modificările cu tasta soft STOCARE
 O pictogramă aflată la începutul fiecărei linii din arborele deparametri prezintă informaţii suplimentare despre linia respectivă.Pictogramele au următoarele semnificaţii:
 Ramura există, dar este închisă
 Ramura este deschisă
 Obiect gol, nu poate fi deschis
 Parametru iniţializat al maşinii
 Parametru neiniţializat (opţional) al maşinii
 Poate fi citit, dar nu poate fi editat
 Nu poate fi nici citit, nici editatTipul obiectului de configuraţie este identificat de simboluldirectorului său:
 Cheie (numele grupului)
 Listă
 Entitate (obiect parametru)
 Afişarea textelor de asistenţăTasta HELP vă permite să apelaţi un text de asistenţă pentru fiecareobiect parametru sau atribut.Dacă textul de asistenţă nu încape pe o pagină (1/2 este afişatîn colţul din dreapta sus, de exemplu), apăsaţi tasta soft PAGINĂASISTENŢĂ pentru a avansa la cea de-a doua pagină.Pentru a ieşi din textul de asistenţă, apăsaţi din nou tasta HELP.În plus faţă de textul de asistenţă, sunt afişate şi alte informaţii,de ex. unitatea de măsură, valoarea iniţială, lista de selecţie. Dacăparametrul selectat al maşinii corespunde cu un parametru dinmodelul anterior de sistem de control, este afişat numărul MPcorespunzător.
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 Lista de parametriSetările parametrilorSetări afişare
 Setări pentru afişarea pe ecranOrdinea axelor afişate
 [0]-[7]Depinde de axele disponibile
 Tipul de afişare a poziţiei în fereastra de poziţieNOMINALACTUALREF ACTLREF NOMLLAGACTDSTREFDSTM 118
 Tipul de afişare a poziţiei pe afişajul de stareNOMINALACTUALREF ACTLREF NOMLLAGACTDSTREFDSTM 118
 Definiţia separatorului zecimal pentru afişarea poziţiei.
 Afişarea vitezei de avans în modul Operare manualăla tasta axei: Se afişează viteza de avans numai la apăsarea tastei pentru direcţiaaxeiîntotdeauna minim: Se afişează întotdeauna viteza de avans
 Afişarea poziţiei broşei în afişajul de poziţieîn timpul buclei închise: Afişează poziţia broşei doar când broşa este în modul decontrol al poziţieiîn timpul buclei închise şi M5: Se afişează poziţia broşei când broşa este în controlulpoziţiei şi cu M5
 Afişarea sau ascunderea tastei soft Tabel presetăriAdevărat: Tabelul de taste soft presetate nu este afişatFals: Afişaţi tabelul de presetări pentru tastele soft
 Dimensiune font pentru afişarea programelorFONT_APPLICATION_SMALLFONT_APPLICATION_MEDIUM
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 Setările parametrilorDisplaySettings
 Pas de afişare pentru fiecare axăLista tuturor axelor disponibile
 Pas de afişare pentru poziţie în mm sau grade0,10,050,010,0050,0010,00050,00010,00005 (opţiunea 23)0,00001 (opţiunea 23)
 Pas de afişare pentru poziţie în inchi0,0050,0010,00050,00010,00005 (opţiunea 23)0,00001 (opţiunea 23)
 DisplaySettingsDefinirea unităţii de măsură valabile pentru
 măsurătorile afişajului: Utilizare sistem metricimperial: Utilizarea sistemului imperial
 DisplaySettingsFormatul programelor NC şi afişarea ciclurilor
 Introducerea programelor în text în limbaj comun HEIDENHAIN Klartext sau în format DIN/ISOHEIDENHAIN: Introducerea programelor în modul de operare MDI, în dialoguri de textconversaţional KlartextISO: Intrare program în Poziţionare cu modul de operare MDI în format DIN/ISO
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 Setările parametrilorDisplaySettings
 Setarea limbii de dialog NC şi PLCLimbă de dialog NC
 ENGLEZĂGERMANĂCEHĂFRANCEZĂITALIANĂSPANIOLĂPORTUGHEZĂSUEDEZĂDANEZĂFINLANDEZĂOLANDEZĂPOLONEZĂMAGHIARĂRUSĂCHINEZĂCHINEZĂ_TRADSLOVENĂCOREEANĂNORVEGIANĂROMÂNĂSLOVACĂTURCĂ
 Limba de dialog PLCA se vedea limba de dialog NC
 Limbă mesaje de eroare PLCA se vedea limba de dialog NC
 Limbă asistenţăA se vedea limba de dialog NC
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 Setările parametrilorDisplaySettings
 Comportament cu pornire de controlConfirmarea mesajului „Alimentare cu energie întreruptă”
 ADEVĂRAT: Pornirea dispozitivului de control nu este continuată până când se confirmămesajulFALS: Mesajul „Alimentare întreruptă” nu este afişat
 DisplaySettingsModul de afişare a orei
 Selectarea modului de afişare a oreiAnalogicDigitalLogoAnalogic şi LogoDigital şi LogoAnalogic pe LogoDigital pe Logo
 DisplaySettingsActivarea/dezactivarea rândului de linkuri
 Setare de afişare pentru rândul de linkuriDEZACTIVAT: Dezactivează rândul de informaţii din rândul modului de operareACTIVAT: Activează rândul de informaţii din rândul modului de operare
 Setări afişareSetări pentru afişarea 3-D
 Tip model de afişare 3-D3-D (consumator de resurse): Afişarea modelului pentru operaţii de prelucrare complexecu degajări2,5-D: Afişarea modelului pentru operaţii de prelucrare cu 3 axeNiciun model: Afişarea modelului este dezactivată
 Calitatea modelului de afişare 3-Dfoarte înaltă: Rezoluţie înaltă; punctele finale ale blocului pot fi afişate în poziţieridicată: Rezoluţie înaltămedie: Rezoluţie mediescăzută: Rezoluţie scăzută
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 Setările parametrilorSetări afişare
 Setări pentruafişarea poziţiei
 Afişarea poziţiei
 cu TOOL CALL DLCa Lungime sculă: Valoarea DL de supradimensionare programată este considerată camodificare a lungimii sculei pentru afişare în poziţia bazată pe piesa de prelucratCa supradimensionare a piesei de prelucrat: Valoarea DL de supradimensionareprogramată este considerată ca supradimensionare a piesei de prelucrat pentru afişare înpoziţia bazată pe piesa de prelucrat
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 Setările parametrilorProbeSettings
 Configurarea măsurării sculeiTT140_1
 Funcţia M pentru orientarea broşei-1: Orientarea broşei direct prin NC0: Funcţie inactivăde la 1 la 999: Număr funcţie M pentru orientarea broşei
 Rutina de palpareMultiDirections: Palpare din mai multe direcţiiDirecţie unică: Palpare dintr-o singură direcţie
 Direcţie de palpare pentru măsurarea razei sculeiX_Pozitivă, Y_Pozitivă, X_Negativă, Y_Negativă, Z_Pozitivă, Z_Negativă (în funcţie deaxa sculei)
 Distanţa dintre suprafaţa inferioară a sculei şi suprafaţa superioară a tijei0,001-99,9999 [mm]: Decalajul tijei faţă de sculă
 Avansul transversal rapid în ciclul de palparede la 10 la 300.000 [mm/min]: Avansul transversal rapid în ciclul de palpare
 Viteza de avans a palpării cu măsurarea sculei1-3000 [mm/min]: Viteza de avans a palpării cu măsurarea sculei
 Calcularea vitezei de avans a palpăriiConstantTolerance: Calcularea vitezei de avans a palpării cu toleranţă constantăVariableTolerance: Calcularea vitezei de avans a palpării cu toleranţă variabilăConstantFeed: Viteză constantă de avans pentru palpare
 Tip de detectare a vitezeiAutomat: Determinare automată vitezăMinSpindleSpeed: Utilizaţi viteza minimă a broşei
 Viteză de rotaţie maximă admisă la vârful sculei1-129 [m/min]: Viteza de rotaţie admisă pe circumferinţa frezei
 Viteza maximă admisă pentru măsurarea sculei0-1.000 [1/min]: Viteza maximă admisă
 Eroarea de măsurare maximă admisă în timpul măsurării sculei0,001-0,999 [mm]: Prima eroare de măsurare maximă admisă
 Eroarea de măsurare maximă admisă în timpul măsurării sculei0,001-0,999 [mm]: A doua eroare maximă admisă de măsurare
 Oprire NC în timpul verificării sculeiAdevărat: Programul NC este oprit dacă se depăşeşte toleranţa la rupereFals: Programul NC nu este oprit
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 Setările parametrilorOprire NC în timpul măsurării sculei
 Adevărat: Programul NC este oprit dacă se depăşeşte toleranţa la rupereFals: Programul NC nu este oprit
 Modificarea tabelului de scule în timpul verificării şi măsurării sculeiAdaptOnMeasure: Tabelul se modifică după măsurarea sculeiAdaptOnBoth: Tabelul se modifică după verificarea şi măsurarea sculeiAdaptNever: Tabelul nu se modifică după verificarea şi măsurarea sculei
 Configurarea unei tije cilindriceTT140_1
 Coordonatele centrului tijei[0]: Coordonata X a centrului tijei în raport cu originea maşinii[1]: Coordonata Y a centrului tijei în raport cu originea maşinii[2]: Coordonata Z a centrului tijei în raport cu originea maşinii
 Prescrierea de degajare deasupra tijei pentru pre-poziţionare0,001-99.999,9999 [mm]: Degajare de siguranţă pe direcţia axei sculei
 Zonă de siguranţă în jurul tijei pentru pre-poziţionare0,001-99.999,9999 [mm]: Degajare de siguranţă în planul perpendicular pe axa sculei
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 Setările parametrilorChannelSettings
 CH_NCCinematică activă
 Cinematică de activatLista cinematicii maşinii
 Cinematică de activat la pornirea sistemului de controlLista cinematicii maşinii
 Determinarea comportamentului programului NCResetarea duratei de prelucrare la pornirea programului
 Adevărat: Timpul de prelucrare este resetatFals: Timpul de prelucrare nu este resetat
 Semnalul PLC pentru numărul ciclului de prelucrare aflat în aşteptareDepinde de constructorul maşinii
 Toleranţe geometriceDeviaţie permisă a razei cercului
 0,0001-0,016 [mm]: Abatere permisă a razei cercului la punctul de închidere acercului în comparaţie cu cel de deschidere a cercului
 Configurarea ciclurilor de prelucrareFactor de suprapunere pentru frezarea buzunarelor
 0,001-1,414: Factor de suprapunere pentru ciclul 4 – FREZARE BUZUNARE şi ciclul 5– BUZUNAR CIRCULAR
 Comportament după prelucrarea unui buzunar conturatPosBeforeMachining: Poziţionare înainte de ciclul de prelucrareToolAxClearanceHeight: Poziţionarea axei sculei la înălţimea de degajare
 Afişare mesaj de eroare „Broşă?” dacă M3/M4 nu este activpornit: Se emite mesaj de eroareoprit: Nu se emite mesaj de eroare
 Se afişează mesajul de eroare „Introducere adâncime negativă ”pornit: Se emite mesaj de eroareoprit: Nu se emite mesaj de eroare
 Comportament de apropiere de un perete cu fante de pe o suprafaţă cilindricăLineNormal: Apropiere în linie dreaptăCircleTangential: Apropiere cu mişcare în arc
 Funcţia M pentru orientarea broşei în ciclurile de prelucrare-1: Orientarea broşei direct prin NC0: Funcţie inactivăde la 1 la 999: Număr funcţie M pentru orientarea broşei
 Nu se afişează mesajul de eroare „Tip pătrundere imposibil”pornit: Mesajul de eroare nu este afişat
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 Setările parametriloroprit: Este afişat un mesaj de eroare
 Comportamentul M7 şi M8 cu ciclurile 202 şi 204ADEVĂRAT: La sfârşitul ciclului 202 şi 204, starea funcţiilor M7 şi M8 este restabilităînainte de apelarea cicluluiFALS: La sfârşitul ciclului 202 şi 204, starea funcţiilor M7 şi M8 nu este restabilităindependent
 Filtru de geometrie pentru filtrarea elementelor liniareTip de filtru de întindere
 - Dezactivat: Niciun filtru activ- Scurtătură: Ignoră puncte unice pe poligon- Mediu: Filtrul geometric netezeşte colţurile
 Distanţa maximă de la conturul filtrat la cel nefiltratde la 0 la 10 [mm]: Punctele filtrate se situează în această toleranţă faţă dedistanţa rezultată
 Lungimea maximă a distanţei rezultate din filtrare0-1.000 [mm]: Lungimea pe care are efect filtrarea geometrică
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 Setările parametrilorSetări pentru editorul NC
 Crearea fişierelor backupADEVĂRAT: Se creează fişiere de copiere de rezervă după editarea programelor NCFALS: Nu se creează un fişier backup după editarea programelor NC
 Comportamentul cursorului după ştergerea rândurilorADEVĂRAT: Cursor pe linia precedentă după ştergere, comportament iTNC)FALS: Cursor pe linia următoare după ştergere
 Comportamentul cursorului la primul şi ultimul rândADEVĂRAT: Cursor continuu permis la începutul/sfârşitul PGMFALS: Cursoarele permanente nu sunt permise la începutul/sfârşitul PGM
 Paragraf pentru blocurile cu mai multe rânduriTOATE: Se afişează întotdeauna liniile completeACT: Se afişează complet numai rândurile blocului activNU: Se afişează complet rândurile numai dacă blocul este editat
 Activare grafică de asistenţă la intrările cicluluiADEVĂRAT: Se afişează întotdeauna grafica de asistenţă în timpul intrărilorFALS: Se afişează grafica de asistenţă doar când tasta soft CYCLE HELP este setată laPORNIT. Tasta soft ASISTENŢĂ CICLU OPRIT/PORNIT este afişată în modul Programare dupăapăsarea butonului „Configuraţie ecran”
 Comportamentul rândului de taste soft după introducerea unui cicluADEVĂRAT: Se păstrează activ rândul de taste soft după definirea unui cicluFALS: Se ascunde rândul de taste soft după definirea unui ciclu
 Cererea de confirmare înaintea ştergerii unui blocADEVĂRAT: Se afişează cererea de confirmare înaintea ştergerii unui bloc NCFALS: Nu se afişează cererea de confirmare înaintea ştergerii unui bloc NC
 Numărul de linii până la care se testează un program NCde la 100 la 50000: Programmlänge, auf die die Geometrie überprüft werden soll
 Programarea ISO: Incrementarea numărului de blocuride la 0 la 250: Increment pentru generarea blocurilor ISO în program
 Definire axe programabileADEVĂRAT: Utilizare configuraţie definită axeFALS: Utilizare configuraţie implicită axe XYZABCUVW
 Comportament cu blocurile de poziţionare paraxialăADEVĂRAT: Blocuri de poziţionare paraxială permiseFALS: Blocuri de poziţionare paraxială blocate
 Numărul rândului până la care se caută elementele identice de sintaxă500-50.000: Căutare elemente selectate cu tastele-săgeată sus/jos
 Comportamentul funcţiei PARAXMODE cu axe UVWFALS: Funcţie PARAXMODE permisă
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 Setările parametrilorADEVĂRAT: Funcţie PARAXMODE blocată
 Setări pentru managerul de fişiereAfişarea fişierelor dependente
 MANUAL: Fişierele dependente sunt afişateAUTOMAT: Fişierele dependente nu sunt afişate
 Specificaţii de cale pentru utilizatori finaliListă cu unităţi şi/sau directoare
 Unităţile şi directoarele introduse aici sunt afişate de TNC în gestionarul de fişiere
 Cale de ieşire FN 16 pentru execuţieCale pentru ieşirea FN 16 dacă nu s-a definit nicio cale în program
 Cale de ieşire FN 16 pentru modurile de operare Programare şi Rulare testCale pentru ieşirea FN 16 dacă nu s-a definit nicio cale în program
 Interfaţa serială RS232Mai multe informaţii: "Configurarea interfeţelor de date", pagina 607
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 18.2 Configuraţie de pini de conector şicabluri de conexiune pentru interfeţede date
 Interfaţa RS-232-C/V.24 pentru dispozitiveleHEIDENHAIN
 Interfaţa respectă cerinţele EN 50178 pentru separare electrică la tensiune scăzută.
 Când utilizaţi un bloc adaptor de 25 pini:
 TNC Cablu conector 365725-xx Bloc adaptor310085-01
 Cablu conector 274545-xx
 Tată Asignare Mamă Culoare Mamă Tată Mamă Tată Culoare Mamă
 1 Nu asignaţi 1 1 1 1 1 Alb/Maro 1
 2 RXD 2 Galben 3 3 3 3 Galben 2
 3 TXD 3 Verde 2 2 2 2 Verde 3
 4 DTR 4 Maro 20 20 20 20 Maro 8
 5 MASĂ semnal 5 Roşu 7 7 7 7 Roşu 7
 6 DSR 6 Albastru 6 6 6 6 6
 7 RTS 7 Gri 4 4 4 4 Gri 5
 8 CTR 8 Roz 5 5 5 5 Roz 4
 9 Nu asignaţi 9 8 Violet 20
 Împ. Izolare externă Împ. Izolareexternă
 Împ. Împ. Împ. Împ. Izolareexternă
 Împ.

Page 642
                        
                        

Tabele şi prezentări generale 18.2 Configuraţie de pini de conector şi cabluri de conexiune pentru
 interfeţe de date
 18
 642 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ISO | 9/2016
 Când utilizaţi un bloc adaptor de 9 pini:
 TNC Cablu conector 355484-xx Bloc adaptor363987-02
 Cablu conector 366964-xx
 Tată Asignare Mamă Culoare Tată Mamă Tată Mamă Culoare Mamă
 1 Nu asignaţi 1 Roşu 1 1 1 1 Roşu 1
 2 RXD 2 Galben 2 2 2 2 Galben 3
 3 TXD 3 Alb 3 3 3 3 Alb 2
 4 DTR 4 Maro 4 4 4 4 Maro 6
 5 MASĂsemnal
 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 CTR 8 Alb/Verde 8 8 8 8 Alb/Verde 7
 9 Nu asignaţi 9 Verde 9 9 9 9 Verde 9
 Împ. Izolareexternă
 Împ. Izolareexternă
 Împ. Împ. Împ. Împ. Izolareexternă
 Împ.
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 Dispozitivele non-HEIDENHAINConfiguraţia conectorilor unui dispozitiv non-HEIDENHAIN poatediferi considerabil de aceea a unui dispozitiv HEIDENHAIN.Acesta depinde de cele mai multe ori de unitatea şi de tipultransferului de date. Tabelul de mai jos descrie configuraţia pinilorconectorilor pe blocul adaptor.
 Bloc adaptor 363987-02 Cablu conector 366964-xxMamă Tată Mamă Culoare Mamă
 1 1 1 Roşu 1
 2 2 2 Galben 3
 3 3 3 Alb 2
 4 4 4 Maro 6
 5 5 5 Negru 5
 6 6 6 Violet 4
 7 7 7 Gri 8
 8 8 8 Alb/Verde 7
 9 9 9 Verde 9
 Împ. Împ. Împ. Izolareexternă
 Împ.
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 Mufa interfeţei Ethernet RJ45Lungimea maximă a cablului:
 Neecranat: 100 mEcranat: 400 m
 Pin Semnal Descriere1 TX+ Transmitere date
 2 TX– Transmitere date
 3 REC+ Recepţionare date
 4 Liber
 5 Liber
 6 REC– Recepţionare date
 7 Liber
 8 Liber
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 18.3 Informaţii tehniceExplicarea simbolurilor■ Implicit□ Opţiune axă1 Set de funcţii avansate 12 Set de funcţii avansate 2x Opţiune software, exceptând Setul de funcţii avansate 1 şi Setul de funcţii avansate 2
 SpecificaţiiComponente ■ Panou de operare
 ■ Afişaj TFT color cu ecran plat şi taste soft
 Memorie program ■ 2 GB
 ■ Până la 0,1 µm pentru axe liniare■ Până la 0,01 µm pentru axe liniare (cu opţiunea 23)
 Rezoluţia de intrare şi pasulde afişare
 ■ Până la 0,0001° pentru axele rotative■ Până la 0,00001° pentru axe rotative (cu opţiunea 23)
 Interval de intrare ■ Maxim 999 999 999 mm sau 999 999 999°
 ■ Liniară în 4 axeInterpolare■ Circulară pe 2 axe■ Elicoidală: suprapunerea traseelor circulare si drepte
 Timp de procesare a bloculuiLinie dreaptă 3-D fărăcompensarea razei
 ■ 1,5 ms
 ■ Rezoluţia buclei de poziţionare: Perioada semnalului codificatorului depoziţie/1024
 Controlul prin reacţie inversăal axei
 ■ Durată ciclu pentru controlerul de poziţie: 3 ms■ Durata ciclului pentru controlerul de viteză: 200 µs
 Interval deplasare ■ Maxim 100 m (3937 ţoli)
 Viteză broşă ■ Maximum 100.000 rpm (semnal analogic de comandă a vitezei)
 Compensare eroare ■ Eroare axă liniară sau neliniară, întârziere, vârfuri de supratensiune întimpul mişcărilor circulare, expansiune termică
 ■ Frecare statică
 ■ Pe fiecare RS-232-C/V.24 max. 115 bps■ Interfaţă de date extinsă cu protocol LSV-2 pentru operarea externă a
 TNC prin interfaţă cu software-ul HEIDENHAIN TNCremo
 Interfeţe de date
 ■ Interfaţă Ethernet 1000 BaseT■ 5 x USB (1 x USB 2.0 faţă; 4 x USB 3.0 spate)
 Temperatura ambiantă ■ Operare: de la 5 °C la +45 °C■ Depozitare: de la -35 °C la +65 °C
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 Formate şi unităţi de intrare pentru funcţiile TNCPoziţii, coordonate, raze de cerc, lungimişanfren
 de la -99 999,9999 la +99 999,9999 (5, 4: poziţii înainte de virgulă, poziţii după virgulă) [mm]
 Numere sculă 0 - 32 767,9 (5, 1)
 Nume scule 32 de caractere limitate de ghilimele cu T. Caracterespeciale admise: # $ % & . , - _
 Valori detaliate pentru compensarea sculei de la –99,9999 la +99,9999 (2, 4) [mm]
 Viteze broşă 0 - 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/1]
 Temporizare în ciclul 9 0 - 3600,000 (4, 3) [s]
 Pas de filet în diverse cicluri de la -9,9999 până la +9,9999 (2, 4) [mm]
 Unghi de orientare a broşei 0 - 360,0000 (3, 4) [°]
 Unghi pentru coordonate polare, rotaţie,înclinarea planului de lucru
 de la -360,0000 până la 360,0000 (3, 4) [°]
 Coordonate polare pentru interpolarea liniilorşuruburilor (CP)
 de la -5.400,0000 la 5.400,0000 (4, 4) [°]
 Numere origine în ciclul 7 0 - 2999 (4, 0)
 Factor de scalare în ciclurile 11 şi 26 de la 0,000001 la 99,999999 (2, 6)
 Funcţii auxiliare M 0 - 999 (4, 0)
 Numere parametru Q 0 - 1999 (4, 0)
 Valori parametru Q de la –99 999.9999 la +99 999.9999 (9, 6)
 Etichete (LBL) pentru salturile din program de la 0 la 999 (5, 0)
 Etichete (LBL) pentru salturile din program Orice şir de text aflat între ghilimele („”)
 Număr de repetări ale secţiunii de programREP
 1 - 65.534 (5, 0)
 Număr eroare în funcţia de parametru Q FN14 0 - 1199 (4, 0)
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 Funcţii utilizatorFuncţii utilizator
 ■ Versiunea de bază: 3 axe plus broşă Closed LoopScurtă descriere□ Axă adiţională pentru 4 axe şi broşă Closed Loop□ Axă adiţională pentru 5 axe şi broşă Closed Loop
 Intrare program În formatul conversaţional HEIDENHAIN l şi DIN/ISO
 ■ Poziţii nominale pentru linii şi arce în coordonate carteziene sau polareIntroducere poziţie■ Dimensiuni incrementale sau absolute■ Afişaj şi intrare în mm sau ţoli
 Compensare sculă ■ Rază sculă în planul de lucru şi lungime sculăx Contur cu rază compensată anticipată până la 99 blocuri (M120)
 Tabele de scule Mai multe tabele de scule cu oricâte scule
 Viteză constantă deconturare
 ■ În raport cu traseul centrului sculei
 ■ În raport cu muchia de tăiere
 Operaţie paralelă Crearea unui program cu asistenţă grafică în timpul rulării unui alt program
 Date de tăiere Calcularea automată a vitezei broşei, a vitezei de aşchiere, a avansului pedinte şi a avansului pe rotaţie
 Prelucrare 3-D(Setul de funcţii avansate 2)
 2 Controlul mişcării cu şocuri minime
 2 Compensarea 3-D a sculei prin vectori normali la suprafaţă2 Utilizarea roţii de mână electronice pentru modificarea unghiului capului
 pivotant în timpul rulării programului, fără a afecta poziţia vârfului sculei.(TCPM = Tool Center Point Management – Administrarea centruluisculei)
 2 Menţinerea sculei perpendiculară pe contur2 Compensarea razei sculei perpendiculară pe avans şi pe direcţia sculei
 Prelucrare cu masă rotativă(Setul de funcţii avansate 1)
 1 Programarea contururilor cilindrice ca pentru două axe
 1 Viteza de avans în lungime pe minut
 ■ Linie dreaptă■ Şanfren■ Traseu circular■ Centru cerc■ Rază cerc
 Elemente de contur
 ■ Arc conectat tangenţial■ Rotunjire colţ
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 Funcţii utilizatorApropierea şi depărtarea decontur
 ■ Urmărind o linie dreaptă: tangenţială sau perpendiculară
 ■ Urmărind un arc de cerc
 Programarea unui conturliber (FK)
 x Programarea conturului liber FK în formatul conversaţionalHEIDENHAIN cu asistenţă grafică pentru desenele pieselor de prelucratcare nu sunt dimensionate pentru NC
 ■ SubprogrameSalturi program■ Secţiunea de program se repetă■ Orice program dorit ca subprogram
 ■ Cicluri pentru găurire şi tarodare convenţională şi rigidă■ Degroşarea buzunarelor dreptunghiulare şi circularex Cicluri pentru ciocănire, alezare, perforare şi zencuirex Cicluri pentru frezarea fileturilor interne şi externex Finisarea buzunarelor dreptunghiulare şi circularex Cicluri pentru verificarea suprafeţelor plane şi înclinate
 x Cicluri pentru frezarea canalelor liniare şi circularex Modele de punct carteziene şi polarex Buzunare cu contur paralel la contur
 Cicluri de prelucrare
 x Urmă conturx Pot fi integrate şi ciclurile OEM (cicluri speciale dezvoltate de
 producătorul maşinii)
 ■ Decalare origine, rotire, oglindireTransformarea coordonatelor■ Factor de scalare (specific axei)
 1 Înclinarea planului de lucru (Setul de funcţii avansate 1)
 ■ Funcţii matematice =, +, –, *, /, rădăcini■ Operaţii logice (=, ≠, <, >)■ Calculul cu paranteze■ sin α, cos α, tan α , arcsin, arccos, arctan, an, en, In, log, valoarea
 absolută a unui număr, constanta π, negaţia, rotunjirea cifrelor înaintesau după virgulă
 Parametri QProgramarea cu variabile
 ■ Funcţii pentru calcularea cercurilor■ Parametru şir
 ■ Calculator■ Lista completă a tuturor mesajelor de eroare curente■ Funcţii de asistenţă raportate la context pentru mesajele de eroare■ TNCguide: Sistemul integrat de asistenţă.
 Asistenţă programare
 ■ Asistenţă grafică în timpul programării ciclurilor■ Blocuri de comentarii şi structuri în programul NC
 Învăţare ■ Poziţiile reale pot fi transferate direct în programul NC
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 Funcţii utilizatorx Simularea grafică înainte de rularea unui program, chiar în timpul rulării
 altui programTestare graficeModuri de afişare
 x Vizualizare în plan/Proiecţie pe 3 plane/Vizualizare 3-D/Grafică liniară3-D
 x Mărire detaliu
 Programare grafice ■ În modul Programare, conturul blocurilor NC este desenat pe ecran întimp ce acestea sunt introduse (grafică 2-D cu contur de creion), chiarşi în timpul rulării altui program
 Grafica pentru rulareaprogramuluiModuri de afişare
 x Simularea grafică a prelucrării în timp real în vizualizare în plan /proiecţie în 3 planuri / vizualizare 3-D
 Durată de prelucrare ■ Calcularea duratei de prelucrare în modul de operare Rulare test
 ■ Afişarea timpului curent de prelucrare în modurile de operare Rulareprogram, Bloc unic şi Rulare program, Secvenţă completă
 Gestionare origine ■ Pentru salvarea oricăror origini
 Contur, revenire la ■ Scanarea blocurilor din orice bloc al programului, readucerea sculei lapoziţia nominală calculată pentru continuarea prelucrării
 ■ Întreruperea programului, depărtarea şi apropierea de contur
 Tabele de origine ■ Mai multe tabele de origini pentru stocarea originilor pieselor deprelucrat
 x Calibrarea palpatoruluix Compensarea abaterii de aliniere a piesei de prelucrat, manuală sau
 automatăx Setarea originii, manuală sau automată
 Ciclurile palpatorului
 x Măsurarea automată a piesei de prelucratx Sculele pot fi măsurate automat
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 Opţiuni software
 Set de funcţii avansate 1 (opţiunea 8)Grupul 1 de funcţii extinse Prelucrarea cu mese rotative
 Contururi cilindrice ca pentru două axeViteza de avans în lungime pe minut
 Conversiile coordonatelor:Înclinarea planului de lucru
 Set de funcţii avansate 2 (opţiunea 9)Grupul 2 de funcţii extinseLicenţă de export obligatorie
 Prelucrare 3-D:
 Controlul mişcării cu şocuri minimeCompensarea 3-D a sculei prin vectori normali la suprafaţăUtilizarea roţii de mână electronice pentru modificarea unghiuluicapului pivotant în timpul rulării programului, fără a afecta poziţiavârfului sculei. (TCPM = Tool Center Point Management –Administrarea centrului sculei)Menţinerea sculei perpendiculară pe conturCompensarea razei sculei perpendiculară pe direcţia de avanstransversal şi pe direcţia sculei
 Interpolare:Liniar pe 5 axe
 Funcţiile palpatorului (opţiune 17)Ciclurile palpatorului:
 Compensarea abaterii de aliniere a sculei în modul automatSetaţi originea în modul Operare manualăSetarea originii în modul automatMăsurarea automată a pieselor de prelucratSculele pot fi măsurate automat
 Funcţiile palpatorului
 HEIDENHAIN DNC (număr opţiune 18)Comunicarea cu aplicaţii PC externe prin componenta COM
 Funcţii avansate de programare (opţiunea 19)Funcţii extinse de programare Programarea conturului liber FK:
 Programarea în formatul conversaţional HEIDENHAIN cu asistenţăgrafică pentru desenele pieselor de prelucrat care nu sunt dimensionatepentru NC
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 Funcţii avansate de programare (opţiunea 19)Cicluri fixe:
 Găurire cu retragere, lărgire, alezare, zencuire, centrare (ciclurile201 - 205, 208, 240, 241)Frezarea filetelor interne şi externe (ciclurile 262-265, 267)Finisarea buzunarelor şi a prizoanelor dreptunghiulare şi circulare(ciclurile 212-215, 251-257)Verificarea suprafeţelor plane şi oblice (ciclurile 230-233)Canale rectilinii şi canale circulare (ciclurile 210, 211, 253, 254)Modele de puncte liniare şi circulare (ciclurile 220, 221)Urmă contur, buzunar cu contur – de asemenea cu prelucrareparalelă cu conturul, fantă trohoidală (ciclurile 20-25, 275)Gravare (ciclul 225)Pot fi integrate cicluri OEM (cicluri speciale dezvoltate deproducătorul maşinii-unelte)
 Funcţii grafice avansate (opţiunea 20)Funcţii grafice extinse Grafice de verificare program, grafice de rulare program
 Vizualizare în planProiecţie în trei planuriVizualizare 3-D
 Set de funcţii avansate 3 (opţiunea 21)Grupul 3 de funcţii extinse Compensare sculă:
 M120: Contur cu rază compensată anticipată până la 99 blocuriPrelucrare 3-D:M118: Suprapunere poziţionare roată de mână în timpul rulăriiprogramului
 Gestionarea mesei mobile (opţiunea 22)Gestionarea mesei mobile Prelucrarea pieselor în orice ordine
 Pas de afişare (opţiunea 23)Pas de afişare Rezoluţie intrare:
 Axe liniare de până la 0,01 µmAxele rotative la 0,00001°
 Convertor DXF (opţiunea 42)Convertor DXF Format DXF acceptat: AC1009 (AutoCAD R12)
 Adoptarea contururilor şi modelelor de puncteSpecificare simplă şi convenabilă a punctelor de referinţăSelectarea caracteristicilor grafice ale secţiunilor de contur dinprograme conversaţionale
 KinematicsOpt (opţiunea 48)Optimizarea cinematicii maşinii Backup/restaurare cinematice active
 Testare cinematice activeOptimizare cinematice active
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 Gestionarea extinsă a sculelor (opţiunea 93)Gestionarea extinsă a sculelor Bazată pe limbajul Python
 Gestionare desktop la distanţă (opţiunea 133)Operarea de la distanţă acomputerelor externe
 Windows pe un computer separatÎncorporat în interfaţa TNC
 Compensare interferenţă – CTC (opţiunea 141)Compensarea cuplărilor axelor Determinarea deviaţiei poziţiei cauzate dinamic prin accelerarea
 axeiCompensarea TCP (Tool Center Point – Centrul sculei)
 Controlul adaptabil al poziţiei – PAC (opţiunea 142)Controlul adaptabil al poziţiei Schimbarea parametrilor de control în funcţie de poziţia axelor în
 spaţiul de lucruSchimbarea parametrilor de control în funcţie de viteza sauacceleraţia unei axe
 Controlul adaptabil al încărcării – LAC (opţiunea 143)Controlul adaptabil al încărcării Determinarea automată a greutăţii şi a forţelor de frecare ale piesei
 de prelucratSchimbarea parametrilor de control în funcţie de masa efectivă apiesei de prelucrat
 Controlul activ al vibraţiilor – ACC (opţiunea nr. 145)Controlul activ al vibraţiilor Funcţie complet automată pentru controlul vibraţiilor în timpul prelucrării
 Amortizare activă a vibraţiilor – ACC (opţiunea nr. 146)Amortizare activă a vibraţiilor Amortizarea oscilaţiilor maşinii pentru îmbunătăţirea suprafeţei pieselor
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 Accesorii
 Accesorii■ HR 410: Roată de mână portabilă■ HR 550FS: Roată de mână portabilă wireless cu afişaj■ HR 520: Roată de mână portabilă cu afişaj■ HR 420: Roată de mână portabilă cu afişaj
 Roţi de mână electronice
 ■ HR 130: Roată de mână montată pe panou■ HR 150: Până la trei roţi de mână montate pe panou cu adaptorul
 pentru roţi de mână HRA 110
 ■ TS 260: Palpator 3-D cu declanşator conectat prin cablu■ TS 440: Palpator 3-D cu declanşator, cu transmisie prin infraroşu■ TS 444: Palpator 3-D cu declanşator, fără baterie, cu transmisie prin
 infraroşu■ TS 640: Palpator 3-D cu declanşator, cu transmisie prin infraroşu■ TS 740: Palpator 3-D cu declanşator, de înaltă precizie, cu transmisie
 prin infraroşu
 Palpatoare
 ■ TT 160: Palpator 3-D cu declanşator pentru măsurarea sculei■ TT 449: Palpator 3-D cu declanşator pentru măsurarea sculei, cu
 transmisie prin infraroşu
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 18.4 Tabele de prezentare generală
 Cicluri fixe
 Număr ciclu Nume ciclu DEFactiv
 CALLactiv
 7 DEPL. DECALARE OR. ■
 8 IMAGINE OGLINDA ■
 9 TEMPORIZARE ■
 10 ROTATIE ■
 11 SCALARE ■
 12 APELARE PGM ■
 13 ORIENTARE ■
 14 GEOMETRIE CONTUR ■
 19 PLAN DE LUCRU ■
 20 DATE CONTUR ■
 21 GAURIRE AUTOMATA ■
 22 DALTUIRE ■
 23 FINISARE PROFUNZIME ■
 24 FINISARE LATERALA ■
 25 URMA CONTUR ■
 26 SCALARE SPEC. AXA ■
 27 SUPRAFATA CILINDRU ■
 28 SUPRAFATA CILINDRU ■
 29 BORDURA SUPRAF. CIL. ■
 32 TOLERANTA ■
 39 CONTUR SUPRAF. CIL. ■
 200 GAURIRE ■
 201 ALEZARE ORIFICII ■
 202 BORING ■
 203 GAURIRE UNIVERSALA ■
 204 LAMARE ■
 205 GAUR. PROFUNDA UNIV. ■
 206 FILETARE ■
 207 FILETARE RIGIDA ■
 208 FREZARE ORIFICII ■
 209 FILET. FARAM. ASCHII ■
 210 PL.RECT.ALT.CAN. ■
 211 CANAL CIRCULAR ■
 212 FINISARE BUZUNAR ■
 213 FINISARE STIFT ■
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 Număr ciclu Nume ciclu DEFactiv
 CALLactiv
 214 FINISARE BUZUNAR C. ■
 214 FINISARE STIFT C. ■
 220 MODEL CERC ■
 221 MODEL LINII ■
 225 GRAVARE ■
 230 FREZARE MULTITRECERE ■
 231 SUPRAF. LINIATA ■
 232 FREZARE FRONTALA ■
 233 FACE MILLING ■
 239 DETERMINARE ÎNCĂRCARE ■
 240 CENTRARE ■
 241 MAS 1CAP GAUR.ADANCA ■
 247 SETARE PUNCT ZERO ■
 251 BUZUNAR DREPTUNGH. ■
 252 BUZUNAR CIRCULAR ■
 253 FREZARE CANAL ■
 254 CANAL CIRCULAR ■
 256 STIFT DREPTUNGHIULAR ■
 257 PIVOT CIRCULAR ■
 258 BOSAJ POLIGONAL ■
 262 FREZARE FILET ■
 263 FREZARE/ZENC. FILET ■
 264 GAURIRE/FREZ. FILET ■
 265 GAUR./FREZ.FIL.ELIC. ■
 267 FREZARE FILET EXT. ■
 270 DATE URMA CONTUR ■
 275 TROCHOIDAL SLOT ■
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 Funcţii auxiliare
 M Efect Valabil pentru bloc Pornire Terminare PaginăM0 OPRIRE program/OPRIRE broşă/Agent de răcire OPRIT ■ 392
 M1 OPRIRE execuţie program opţional/OPRIRE broşă/Agent de răcireOPRIT
 ■ 593
 M2 Oprire program/OPRIRE broşă/OPRIRE agent de răcire/ŞTERGERE afişaj de stare (în funcţie de parametrul maşinii)/Salt derevenire la blocul 1
 ■ 392
 M3M4 M5
 Broşă PORNITĂ în sens orar Broşă PORNITĂ în sens antiorarOPRIRE broşă
 ■■
 ■
 392
 M6 Schimbare sculă/OPRIRE rulare program (în funcţie de parametrulmaşinii)/OPRIRE broşă
 ■ 392
 M8M9
 Lichid de răcire PORNITLichid de răcire OPRIT
 ■■
 392
 M13M14
 Broşă PORNITĂ în sens orar/lichid de răcire PORNIT Broşă PORNITĂ în sens antiorar/lichid de răcire pornit
 ■■
 392
 M30 Aceeaşi funcţie ca M2 ■ 392
 M89 Funcţie auxiliară vacantă sauapelare de ciclu, valabil modal (în funcţie de parametrii maşinii)
 ■■
 Ciclurimanuale
 M91 În interiorul blocului de poziţionare: Coordonatele sunt raportate laoriginea maşinii
 ■ 393
 M92 În interiorul blocului de poziţionare: Coordonatele sunt raportate lapoziţia definită de producătorul maşinii, de ex. poziţia de înlocuire asculei
 ■ 393
 M94 Reduce valoarea afişată a axei rotative sub 360° ■ 466
 M97 Paşi mici la prelucrarea conturului ■ 396
 M98 Prelucrează complet contururile deschise ■ 397
 M99 Apelare ciclu pe blocuri ■ Ciclurimanuale
 M101
 M102
 Schimbare automată a sculei cu scula de rezervă, dacă durata deviaţă maximă a sculei a expirat Resetare M101
 ■
 ■
 219
 M107
 M108
 Dezactivare mesaj de eroare pentru sculele de rezervă cu cotă dereparaţii Resetare M107
 ■■
 219
 M109
 M110
 M111
 Viteză constantă de conturare la muchia de aşchiere (creştere şireducere a vitezei de avans)Viteză constantă de conturare la muchia de aşchiere (numaireducere a vitezei de avans)Resetare M109/M110
 ■
 ■
 ■
 400
 M116M117
 Viteză de avans în mm/min pe axe rotative Resetare M116
 ■■
 464
 M118 Suprapunere poziţionare roată de mână în timpul rulării programului ■ 403
 M120 Precalcularea conturului cu compensarea razei (ANTICIPARE) ■ 401
 M126M127
 Traversare traseu mai scurt al axelor rotative Resetare M126
 ■■
 465
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 M Efect Valabil pentru bloc Pornire Terminare PaginăM128
 M129
 Menţinerea poziţiei vârfului sculei la poziţionarea cu axe înclinate(TCPM) Resetare M128
 ■
 ■
 467
 M130 În interiorul blocului de poziţionare: Punctele au ca referinţă sistemulde coordonate neînclinat
 ■ 395
 M136M137
 Viteză de avans F în milimetri per rotaţie broşăResetare M136
 ■ 399
 M138 Selectare axe înclinate ■ 470
 M140 Retragere din contur în direcţia axei sculei ■ 405
 M143 Ştergere rotaţie de bază ■ 408
 M144
 M145
 Compensarea configuraţiei cinematice a maşinii pentru poziţiaEFECTIVĂ/NOMINALĂ la capătul blocului Resetare M144
 ■
 ■
 471
 M141 Suprimare monitorizare palpator ■ 407
 M148M149
 Retragere automată a sculei de la contur la o oprire NC: Resetare M148
 ■■
 409
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 18.5 Funcţiile comparate ale TNC 620 şiale iTNC 530
 Comparaţie: Specificaţii
 Funcţie TNC 620 iTNC 530Axe Maxim 6 Maxim 18
 Rezoluţie de intrare şi pas de afişare:
 Axe liniare 0,1 µm, 0,01 µmcu opţiunea 23
 0,1 µm
 Axe rotative 0.001°, 0.00001°cu opţiunea 23
 0.0001°
 Bucle de control pentru broşe de înaltă frecvenţă şi motoarecu cuplu/liniare
 Cu opţiunea 49 Cu opţiunea 49
 Afişare Afişaj cu ecran plat TFT de 15,1"
 Afişaj cu ecran plat TFT color de 19" sauafişaj cu ecran plat TFT color de 15,1"
 Suport de memorie pentru programele NC, PLC şi fişierelede sistem
 Card de memorieCompactFlash
 Hard disk sauunitate SSDR
 Memorie de programe pentru programele NC 2 GB > 21 GB
 Timp de procesare a blocului 1,5 ms 0,5 ms
 Sistem de operare HeROS da da
 Interpolare:
 Linie dreaptăCercSuprafaţă elicoidalăCanelură
 5 axe3 axedanu
 5 axe3 axedaDa cu opţiunea 9
 Hardware Compact în panoude operare saumodular în tablou electric
 Modular în tablou electric
 Comparaţie: Interfeţe de date
 Funcţie TNC 620 iTNC 530Gigabit Ethernet 1000BaseT X X
 Interfaţă serială RS-232-C/V.24 X X
 Interfaţa serială RS-422/V.11 - X
 Interfaţă USB X X
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 Comparaţie: Accesorii
 Funcţie TNC 620 iTNC 530Roţi de mână electronice
 HR 410510HR 420HR 520/530/550FSHR 130HR 150 prin HRA 110
 XXXXX
 XXXXX
 PalpatoareTS 260/TS 460TS 440/TS 444TS 640/TS 642/TS 740TS 220/TS 230TS 249SE 660SE 540/SE 640/SE 642TT 140TT 160/TT460TT 449TL NanoTL Micro 150/200/300
 XXXXXXXXXXXX
 XXXXXXXXXXXX
 PC-uri industrialeIPC 6641ITC 750/760ITC 755
 XXX
 XXX
 Comparaţie: Software PC
 Funcţie TNC 620 iTNC 530Software pentru staţia de programare Disponibil Disponibil
 TNCremo pentru transfer de date cuTNCbackup pentru copie de rezervă adatelor
 Disponibil Disponibil
 Software de transfer al datelorTNCremoPlus cu ecran „live”
 Disponibil Disponibil
 virtualTNC: Componentă de controlpentru maşini virtuale
 Disponibilă Disponibil
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 Comparaţie: Funcţii specifice maşinilor
 Funcţie TNC 620 iTNC 530Modificarea intervalului avansuluitransversal
 Funcţie disponibilă Funcţie disponibilă
 Transmisie centrală (1 motor pentru maimulte axe ale maşinii)
 Funcţie disponibilă Funcţie disponibilă
 Operarea axei C (motorul broşeiantrenează axa rotativă)
 Funcţie disponibilă Funcţie disponibilă
 Schimbarea automată a capului de frezat Funcţie disponibilă Funcţie disponibilă
 Suportul capetelor înclinate Funcţie disponibilă Funcţie disponibilă
 Identificarea sculei Balluf Funcţie disponibilă (cu Python) Funcţie disponibilă
 Gestionarea mai multor depozite de scule Funcţie disponibilă Funcţie disponibilă
 Gestionarea extinsă a sculelor prin Python Funcţie Funcţie disponibilă
 Comparaţie: Funcţiile utilizatorului
 Funcţie TNC 620 iTNC 530Intrare program
 În limbajul conversaţional Klartext X X
 DIN/ISO X X
 Cu smarT.NC – X
 Cu editor ASCII X, editabil direct X, editabil dupăconversie
 Introducere poziţiePoziţiile nominale ale liniilor şi arcelor în coordonatecarteziene
 X X
 Poziţiile nominale ale liniilor şi arcelor în coordonatepolare
 X X
 Dimensiuni incrementale sau absolute X X
 Afişaj şi introducere în mm sau ţoli X X
 Setarea ultimei poziţii a sculei ca pol (bloc CC gol) X (mesaj de eroaredacă transferul capol este ambiguu)
 X
 Vectori normali de suprafaţă (LN) X X
 Seturi de caneluri (SPL) – X, cu opţiunea nr. 9
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 Funcţie TNC 620 iTNC 530Compensare sculă
 În planul de lucru şi lungimea sculei X X
 Contur cu rază compensată anticipată pentru până la99 blocuri
 X, cu opţiunea 21 X
 Compensare tridimensională a razei sculei X, cu opţiunea nr. 9 X, cu opţiunea nr. 9
 Tabel sculeStocare centralizată a datelor sculelor X X
 Mai multe tabele de scule cu oricâte scule X X
 Gestionare flexibilă a tipurilor de scule X –
 Afişare filtrată a sculelor selectabile X –
 Funcţie de sortare X –
 Nume de coloane Uneori, cu _ Uneori, cu -
 Funcţia de copiere: Suprascriere a datelorcorespunzătoare privind sculele
 X X
 Vizualizare formular Comutare cu tastapentru configuraţiaecranului
 Comutare cu tastasoft
 Schimbarea tabelului de scule între TNC 620 şiiTNC 530
 X Nu este posibilă
 Tabel de palpatoare pentru gestionarea diferitelorpalpatoare 3-D
 X –
 Crearea fişierului de utilizare a sculelor, verificareadisponibilităţii
 X X
 Calculator pentru datele de aşchiere: Calculareaautomată a turaţiei broşei şi a vitezei de avans
 Calculator simplu dedate de aşchiere
 Utilizarea de tabeletehnologice stocate
 Definirea tabelelor Tabele liber definibile(fişiere .TAB)Citirea şi scrierea cufuncţii FNDefinibile prin datede config.Numele de tabeletrebuie să înceapăcu o literăCitirea şi scrierea cufuncţii SQL
 Tabele liber definibile(fişiere .TAB)Citirea şi scrierea cufuncţii FN
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 Funcţie TNC 620 iTNC 530Viteză constantă de conturare: În raport cu traseulcentrului sculei sau cu muchia de aşchiere a sculei
 X X
 Operare paralelă: Crearea de programe în timpulexecutării unui alt program
 X X
 Programarea contraaxelor X XÎnclinarea planului de lucru (Ciclul 19, funcţia PLAN) X, opţiunea 8 X, opţiunea 8Prelucrarea cu o masă rotativă:
 Programarea contururilor cilindrice ca pentru douăaxe
 Suprafaţă cilindru (ciclul 27) X, opţiunea 8 X, opţiunea 8
 Suprafaţa cilindrului – Canal (ciclul 28) X, opţiunea 8 X, opţiunea 8
 Suprafaţa cilindrului – Bordură (ciclul 29) X, opţiunea 8 X, opţiunea 8
 Suprafaţa cilindrului – Contur extern (ciclul 39) X, opţiunea 8 X, opţiunea 8
 Viteză de avans în mm/min. sau rot./min. X, opţiunea 8 X, opţiunea 8
 Avans transversal pe direcţia axei sculeiOperare manuală (meniul 3-D ROT) X X, funcţia FCL2
 În timpul întreruperii programului X X
 Cu suprapunere cu roata de mână X X, cu opţiunea nr. 44
 Apropierea şi îndepărtarea de contur: pe o liniedreaptă sau un arc de cerc
 X X
 Introducerea vitezei de avans:F (mm/min.), avans transversal rapid FMAX X X
 FU (avans pe rotaţie mm/1) – X
 FZ (viteză de avans dinte) – X
 FT (timp în secunde pentru traseu) – X
 FMAXT (numai pentru potenţiometrul de avanstransversal rapid activ: timpul pentru traseu, însecunde)
 – X
 Programare contur liber FKProgramarea desenelor pentru piesa de prelucrat nueste dimensionată pentru programarea NC
 X, opţiunea 19 X
 Conversia programului FK în limbaj conversaţionalKlartext
 – X
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 Funcţie TNC 620 iTNC 530Salturi în program:
 Numărul maxim de numere de etichete 9999 1000
 Subprograme X X
 Adâncimea de grupare pentru subprograme 20 6
 Repetiţii ale secţiunilor de program X X
 Orice program dorit ca subrutină X X
 Programarea parametrilor Q:Funcţii matematice standard X X
 Introducerea formulelor X X
 Procesarea şirurilor X X
 Parametri Q locali, QL X X
 Parametri Q nonvolatili, QR X X
 Modificarea parametrilor în timpul întreruperiiprogramului
 X X
 FN15:PRINT – X
 FN25:PRESET – X
 FN26:TABOPEN X X
 FN27:TABWRITE X X
 FN28:TABREAD X X
 FN29: PLC LIST X –
 FN31: RANGE SELECT – X
 FN32: PLC PRESET – X
 FN37:EXPORT X –
 FN38: SEND X X
 Salvarea externă a fişierului cu FN16 X X
 Formatare FN16: Aliniere la stânga, aliniere ladreapta, lungimi de şiruri
 X X
 Scrierea în fişierul LOG cu FN16 X –
 Afişarea conţinutului parametrului în afişareasuplimentară a stării
 X –
 Afişarea conţinutului parametrului în timpulprogramării (Q-INFO)
 X X
 Funcţii SQL pentru scrierea în şi citirea din tabele X –
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 Funcţie TNC 620 iTNC 530Asistenţă grafică
 Grafică de programare 2-D X X
 Funcţia RETRASARE (RETRASARE) – X
 Afişarea liniilor de grilă ca fundal X –
 Grafice liniare 3-D X X
 Testarea graficii (vizualizare în plan, proiecţie în 3planuri, vizualizare 3-D)
 X, cu opţiunea 20 X
 Vizualizarea la rezoluţie înaltă X X
 Afişarea sculei X, cu opţiunea 20 X
 Reglarea vitezei de simulare X, cu opţiunea 20 X
 Coordonatele de intersecţie a liniilor pentruproiecţia în 3 planuri
 – X
 Funcţii de zoom extins (funcţionarea mouse-ului) X, cu opţiunea 20 X
 Afişarea cadrului pentru piesa brută de prelucrat X, cu opţiunea 20 X
 Afişarea valorii de adâncime în vizualizarea înplan la trecerea cu mouse-ul pe deasupra
 X, cu opţiunea 20 X
 Oprirea intenţionată a rulării testului (OPRIRE LA) X, cu opţiunea 20 X
 Includerea macrocomenzii de schimbare asculelor
 X (diferit faţă deexecuţia efectivă)
 X
 Grafică de rulare a programului (vizualizarea în plan,proiecţia în 3 planuri, vizualizarea 3-D)
 X, cu opţiunea 20 X
 Vizualizarea la rezoluţie înaltă X X
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 Funcţie TNC 620 iTNC 530Tabele de origini: Stocarea originilor specifice pieselorde prelucrat
 X X
 Tabel de presetări: pentru stocarea punctelor dereferinţă (presetărilor)
 X X
 Gestionarea mesei mobileAsistenţă pentru fişiere de mese mobile X, opţiunea 22 X
 Prelucrarea în funcţie de sculă – X
 Tabel de presetări pentru mese mobile: Gestionareaoriginilor meselor mobile
 – X
 Revenirea la conturCu pornire la mijlocul programului X X
 După întreruperea programului X X
 Funcţia de pornire automată X XÎnvăţare: Poziţiile efective pot fi transferate în programulNC
 X X
 Gestionarea îmbunătăţită a fişierelorCrearea mai multor directoare şi subdirectoare X X
 Funcţie de sortare X X
 Funcţionarea mouse-ului X X
 Selectarea directorului ţintă cu tasta soft X X
 Asistenţă pentru programare:Grafică de asistenţă pentru programarea ciclurilor X X
 Grafică animată de asistenţă când este selectatăfuncţia PLAN/PATTERN DEF
 X X
 Grafică de asistenţă pentru PLAN/PATTERN DEF X X
 Funcţii de asistenţă raportate la context pentrumesajele de eroare
 X X
 TNCguide: sistem de asistenţă bazat pe browser X X
 Apelarea contextuală a sistemului de asistenţă X X
 Calculator X (ştiinţific) X (standard)
 Blocuri de comentarii în programul NC X X
 Blocuri de comentarii în programul NC X X
 Vizualizarea structurii în rularea testului – X
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 Funcţie TNC 620 iTNC 530Monitorizarea dinamică împotriva coliziunilor (DCM):
 Monitorizarea împotriva coliziunii în operareaAutomată
 – X, opţiunea 40
 Monitorizarea împotriva coliziunilor la operareamanuală
 – X, opţiunea 40
 Reprezentarea grafică a obiectelor de coliziunedefinite
 – X, opţiunea 40
 Verificarea coliziunilor în modul Rulare test – X, opţiunea 40
 Monitorizarea elementelor de fixare – X, opţiunea 40
 Administrarea portsculei X X, opţiunea 40
 Asistenţă CAM:Încărcarea de contururi din date DXF X, opţiunea 42 X, opţiunea 42
 Încărcarea poziţiilor de prelucrare din date DXF X, opţiunea 42 X, opţiunea 42
 Filtru offline pentru fişiere CAM – X
 Filtru de întindere X –
 Funcţii MOD:Parametri utilizator Date de configurare Structură numerică
 Fişiere de asistenţă OEM cu funcţii de service – X
 Inspecţia suportului de date – X
 Încărcare service pack-uri – X
 Setarea orei sistemului X X
 Selectaţi axele pentru captarea poziţiei efective – X
 Definirea limitelor intervalului de avans transversal X X
 Restricţionarea accesului extern X X
 Comutarea cinematicii X X
 Apelarea ciclurilor fixe:Cu M99 sau M89 X X
 Cu CYCL CALL X X
 Cu CYCL CALL PAT X X
 Cu CYC CALL POS X X
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 Funcţie TNC 620 iTNC 530Funcţii speciale:
 Creaţi un program invers – X
 Decalarea de origine cu TRANS ORIGINE X X
 Controlul adaptiv al vitezei de avans AFC – X, opţiunea 45
 Definirea globală a parametrilor de ciclu: GLOBALDEF
 X X
 Definirea modelului cu PATTERN DEF X X
 Definirea şi procesarea tabelelor de puncte X X
 Formulă de contur simplă CONTOUR DEF X X
 Funcţii pentru matriţe mari:Setări de program globale (GS) – X, opţiunea 44
 M128 extins: FUNCTION TCPM X X
 Afişări de stare:Poziţii, viteză broşă, viteză de avans X X
 Reprezentarea mai mare a afişării poziţiei, operareamanuală
 X X
 Afişarea suplimentară de stare, vizualizare formular X X
 Afişaţi traseul roţii de mână în timpul prelucrării cusuprapunerea roţii de mână
 X X
 Afişarea distanţei de parcurs într-un sistem înclinat X X
 Afişarea dinamică a conţinutului parametrului Q,intervale de numere definibile
 X –
 Afişarea suplimentară a stării specifice producătoruluimaşinii prin intermediul Python
 X X
 Afişarea grafică a timpului de funcţionare rămas – X
 Setări individuale de culoare ale interfeţei cu utilizatorul – X
 Comparator: Cicluri
 Ciclu TNC 620 iTNC 530
 1 CIOCANIRE X X
 2 FILETARE X X
 3 FREZARE CANAL X X
 4 FREZARE BUZUNAR X X
 5 BUZUNAR CIRCULAR X X
 6 DALTUIRE (SL I, recomandat: SL II, ciclul 22) – X
 7 DEPL. DECALARE OR. X X
 8 IMAGINE OGLINDA X X
 9 TEMPORIZARE X X
 10 ROTATIE X X
 11 SCALARE X X
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 Ciclu TNC 620 iTNC 530
 12 APELARE PGM X X
 13 ORIENTARE X X
 14 GEOMETRIE CONTUR X X
 15 GAURIRE AUTOMATA (SL I, recomandat: SL II, ciclul 21) – X
 16 FREZARE CONTUR (SL I, recomandat: SL II, ciclul 24) – X
 17 FILETARE RIGIDA X X
 18 TAIERE FILET X X
 19 PLAN DE LUCRU X, opţiunea 8 X, opţiunea 8
 20 DATE CONTUR X, opţiunea 19 X
 21 GAURIRE AUTOMATA X, opţiunea 19 X
 22 DALTUIRE X, opţiunea 19 X
 23 FINISARE PROFUNZIME X, opţiunea 19 X
 24 FINISARE LATERALA X, opţiunea 19 X
 25 URMA CONTUR X, opţiunea 19 X
 26 SCALARE SPEC. AXA X X
 27 SUPRAFATA CILINDRU X, opţiunea 8 X, opţiunea 8
 28 SUPRAFATA CILINDRU X, opţiunea 8 X, opţiunea 8
 29 BORDURA SUPRAF. CIL. X, opţiunea 8 X, opţiunea 8
 30 PRELUCRARE DATE CAM – X
 32 TOLERANTA X X
 39 CONTUR SUPRAF. CIL. X, opţiunea 8 X, opţiunea 8
 200 GAURIRE X X
 201 ALEZARE ORIFICII X, opţiunea 19 X
 202 BORING X, opţiunea 19 X
 203 GAURIRE UNIVERSALA X, opţiunea 19 X
 204 LAMARE X, opţiunea 19 X
 205 GAUR. PROFUNDA UNIV. X, opţiunea 19 X
 206 FILETARE X X
 207 FILETARE RIGIDA X X
 208 FREZARE ORIFICII X, opţiunea 19 X
 209 FILET. FARAM. ASCHII X, opţiunea 19 X
 210 PL.RECT.ALT.CAN. X, opţiunea 19 X
 211 CANAL CIRCULAR X, opţiunea 19 X
 212 FINISARE BUZUNAR X, opţiunea 19 X
 213 FINISARE STIFT X, opţiunea 19 X
 214 FINISARE BUZUNAR C. X, opţiunea 19 X
 215 FINISARE STIFT C. X, opţiunea 19 X
 220 MODEL CERC X, opţiunea 19 X
 221 MODEL LINII X, opţiunea 19 X
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 Ciclu TNC 620 iTNC 530
 225 GRAVARE X, opţiunea 19 X
 230 FREZARE MULTITRECERE X, opţiunea 19 X
 231 SUPRAF. LINIATA X, opţiunea 19 X
 232 FREZARE FRONTALA X, opţiunea 19 X
 233 FACE MILLING X, opţiunea 19 –
 240 CENTRARE X, opţiunea 19 X
 241 MAS 1CAP GAUR.ADANCA X, opţiunea 19 X
 247 SETARE PUNCT ZERO X X
 251 BUZUNAR DREPTUNGH. X, opţiunea 19 X
 252 BUZUNAR CIRCULAR X, opţiunea 19 X
 253 FREZARE CANAL X, opţiunea 19 X
 254 CANAL CIRCULAR X, opţiunea 19 X
 256 STIFT DREPTUNGHIULAR X, opţiunea 19 X
 257 PIVOT CIRCULAR X, opţiunea 19 X
 258 BOSAJ POLIGONAL X, opţiunea 19 –
 262 FREZARE FILET X, opţiunea 19 X
 263 FREZARE/ZENC. FILET X, opţiunea 19 X
 264 GAURIRE/FREZ. FILET X, opţiunea 19 X
 265 GAUR./FREZ.FIL.ELIC. X, opţiunea 19 X
 267 FREZARE FILET EXT. X, opţiunea 19 X
 270 DATE URMA CONTUR pentru definirea comportamentului Ciclului25
 X X
 275 TROCHOIDAL SLOT X, opţiunea 19 X
 276 TRASEU CONTUR 3D – X
 290 ROTIRE CU INTERPOL. – X, opţiunea 96
 Comparaţie: Funcţii auxiliare
 M Efect TNC 620 iTNC 530M00 OPRIRE rulare program/OPRIRE broşă/Agent de răcire
 OPRITX X
 M01 OPRIRE Program opţional X X
 M02 Oprire program/OPRIRE broşă/OPRIRE lichid de răcire/Ştergere afişaj de stare (în funcţie de parametrul maşinii)/Saltde revenire la blocul 1
 X X
 M03M04 M05
 Broşă PORNITĂ în sens orar Broşă PORNITĂ în sens antiorar OPRIRE broşă
 X X
 M06 Schimbare sculă/OPRIRE rulare program (în funcţie demaşină)/OPRIRE broşă
 X X
 M08M09
 Lichid de răcire PORNITLichid de răcire OPRIT
 X X
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 M Efect TNC 620 iTNC 530M13M14
 Broşă PORNITĂ în sens orar/lichid de răcire PORNITBroşă PORNITĂ în sens antiorar/lichid de răcire pornit
 X X
 M30 Aceeaşi funcţie cu M02 X X
 M89 Funcţie auxiliară vacantă sauapelare de ciclu, valabilă modal (funcţie dependentă demaşină)
 X X
 M90 Viteză constantă de conturare la colţuri (nu este necesară laTNC 620)
 – X
 M91 În interiorul blocului de poziţionare: Coordonatele suntraportate la originea maşinii
 X X
 M92 În interiorul blocului de poziţionare: Coordonatele suntraportate la poziţia definită de producătorul maşinii, de ex.poziţia de înlocuire a sculei
 X X
 M94 Reduce valoarea afişată a axei rotative sub 360° X X
 M97 Paşi mici la prelucrarea conturului X X
 M98 Prelucrează complet contururile deschise X X
 M99 Apelare ciclu pe blocuri X X
 M101
 M102
 Schimbare automată a sculei cu scula de rezervă, dacădurata de viaţă maximă a sculei a expiratResetare M101
 X X
 M103 Reduce viteza de avans în timpul pătrunderii până la factorulF (procent)
 X X
 M104 Activarea originii celei mai recent setate – (recomandat:Ciclul 247)
 X
 M105M106
 Prelucrarea cu al doilea factor kvPrelucrarea cu primul factor kv
 – X
 M107M108
 Dezactivare mesaj de eroare pentru sculele de schimb cucotă de reparaţii Resetare M107
 X X
 M109
 M110
 M111
 Viteză constantă de conturare la muchia de aşchiere,creştere şi reducere a vitezei de avans)Viteză constantă de conturare la muchia de aşchiere, numaireducere a vitezei de avans)Resetare M109/M110
 X X
 M112
 M113
 Introduceţi tranziţiile conturului între oricare două tranziţii deconturResetare M112
 – (recomandat:ciclul 32)
 X
 M114
 M115
 Compensarea automată a geometriei maşinii la operarea cuaxe înclinateResetare M114
 – (recomandat:M128, TCPM)
 X, opţiunea 8
 M116M117
 Viteză de avans pentru mese rotative în mm/minResetare M116
 X, opţiunea 8 X, opţiunea 8
 M118 Suprapunere poziţionare roată de mână în timpul rulăriiprogramului
 X, opţiunea 21 X
 M120 Precalcularea conturului cu compensarea razei(ANTICIPARE)
 X, opţiunea 21 X
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 M Efect TNC 620 iTNC 530M124 Filtru contur – (posibil prin
 intermediulparametrilor deutilizator)
 X
 M126M127
 Traversare traseu mai scurt al axelor rotativeResetare M126
 X X
 M128
 M129
 Menţinerea poziţiei vârfului sculei la poziţionarea cu axeînclinate (TCPM)Resetare M128
 X, opţiunea 9 X, opţiunea 9
 M130 În blocul de poziţionare: Punctele sunt raportate la sistemulde coordonate neînclinat
 X X
 M134
 M135
 Oprire exactă la tranziţiile de contur netangenţiale, lapoziţionarea cu axe rotativeResetare M134
 – X
 M136M137
 Viteză de avans F în milimetri per rotaţie broşăResetare M136
 X X
 M138 Selectare axe înclinate X X
 M140 Retragere din contur în direcţia axei sculei X X
 M141 Suprimare monitorizare palpator X X
 M142 Ştergere informaţii modale despre program – X
 M143 Ştergere rotaţie de bază X X
 M144
 M145
 Compensarea configuraţiei cinematicii a maşinii pentrupoziţia EFECTIVĂ/NOMINALĂ la capătul blocului Resetare M144
 X, opţiunea 9 X, opţiunea 9
 M148M149
 Retragere automată a sculei de la contur la o oprire NC: Resetare M148
 X X
 M150 Suprimare mesaj limitator de cursă – (posibil prin FN17)
 X
 M197 Rotunjirea colţurilor X –
 M200-M204
 Funcţii de tăiere cu laser – X
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 Comparaţie: Ciclurile de palpare în modurileOperare manuală şi Roată de mână electronicăRoatăde mână electronică
 Ciclu TNC 620 iTNC 530Tabel de palpatoare pentru gestionarea palpatoarelor 3-D X –
 Calibrarea lungimii efective X, opţiunea 17 X
 Calibrarea razei efective X, opţiunea 17 X
 Măsurarea unei rotaţii de bază cu ajutorul unei linii X, opţiunea 17 X
 Setarea originii în orice axă X, opţiunea 17 X
 Setarea unui colţ ca origine X, opţiunea 17 X
 Setarea unui centru de cerc ca origine X, opţiunea 17 X
 Setarea unei linii de centru ca origine X, opţiunea 17 X
 Măsurarea unei rotaţii de bază cu ajutorul a două găuri/ştifturicilindrice
 X, opţiunea 17 X
 Setarea decalării de origine cu ajutorul a patru găuri/ştifturi cilindrice X, opţiunea 17 X
 Setarea unui centru de cerc cu ajutorul a trei găuri/ştifturi cilindrice X, opţiunea 17 X
 Determinaţi şi decalaţi abaterea de la aliniere a unui plan X, opţiunea 17 –
 Asistarea palpatoarelor mecanice prin captarea manuală a poziţieicurente
 Cu taste softsau fizice
 Cu tasta hard
 Scrieţi valorile măsurate în tabelul de presetări X, opţiunea 17 X
 Scrieţi valorile măsurate în tabelul de origini X, opţiunea 17 X
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 Comparaţie: Cicluri ale sistemului de palpare pentrucontrolul automat al piesei de prelucrat
 Ciclu TNC 620 iTNC 530
 0 PLAN DE REFERINTA X, opţiunea 17 X
 1 DECAL.ORIG.POL. X, opţiunea 17 X
 2 CALIBRARE TS – X
 3 MASURARE X, opţiunea 17 X
 4 MASURARE 3D X, opţiunea 17 X
 9 CALIBRARE LUNGIME TS – X
 30 CALIBRARE TT X, opţiunea 17 X
 31 LUNG SCULA CALIBR. X, opţiunea 17 X
 32 RAZA SCULA CALIBR X, opţiunea 17 X
 33 SCULA MASURARE X, opţiunea 17 X
 400 ROTATIE DE BAZA X, opţiunea 17 X
 401 ROT CU 2 ORIFICII X, opţiunea 17 X
 402 ROT CU 2 IMBINARI X, opţiunea 17 X
 403 ROT IN AXA ROTATIVA X, opţiunea 17 X
 404 SETARE ROT. DE BAZA X, opţiunea 17 X
 405 ROT IN AXA C X, opţiunea 17 X
 408 PCT REF.CENTRU CANAL X, opţiunea 17 X
 409 PCT REF.CENTRU BORD. X, opţiunea 17 X
 410 PUNCT ZERO IN DREPT. X, opţiunea 17 X
 411 PCT 0 IN AFARA DREPT X, opţiunea 17 X
 412 PUNCT ZERO IN CERC X, opţiunea 17 X
 413 PUNCT 0 IN AF. CERC. X, opţiunea 17 X
 414 PUNCT 0 IN AF. COLT. X, opţiunea 17 X
 415 PUNCT ZERO IN COLT X, opţiunea 17 X
 416 PUNCT 0 CENTRU CERC X, opţiunea 17 X
 417 PUNCT ZERO IN AXA TS X, opţiunea 17 X
 418 PUNCT DE REF 4 GAURI X, opţiunea 17 X
 419 PUNCT 0 INTR-O AXA X, opţiunea 17 X
 420 MASURARE UNGHI X, opţiunea 17 X
 421 MASURARE ORIFICIU X, opţiunea 17 X
 422 MAS. CERC EXTERIOR X, opţiunea 17 X
 423 MAS. DREPTUNGHI INT. X, opţiunea 17 X
 424 MAS. DREPTUNGHI EXT. X, opţiunea 17 X
 425 MAS. LATIME INT. X, opţiunea 17 X
 426 MAS. LATIME BORDURA X, opţiunea 17 X
 427 COORDONATA MASURAT. X, opţiunea 17 X
 430 MAS. CERC ORIFICIU X, opţiunea 17 X
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 Ciclu TNC 620 iTNC 530
 431 MASURARE PLAN X, opţiunea 17 X
 440 SCHIMB. AXA MASURARE – X
 441 PALPARE RAPIDA Este posibiluneori cuajutorul tabeluluipalpatorului
 X
 450 SALVARE CINEMATICA X, opţiunea 48 X, opţiunea 48
 451 MASURARE CINEMATICA X, opţiunea 48 X, opţiunea 48
 452 PRESETARE COMPENSARE X, opţiunea 48 X, opţiunea 48
 460 CALIBRARE TS LA BILA X, opţiunea 17 X
 461 CALIBRARE LUNGIME TS X, opţiunea 17 X
 462 CALIBRARE TS IN INEL X, opţiunea 17 X
 463 CALIBRARE TS LA DORNUL DE CALIB. X, opţiunea 17 X
 480 CALIBRARE TT X, opţiunea 17 X
 481 LUNG SCULA CALIBR. X, opţiunea 17 X
 482 RAZA SCULA CALIBR X, opţiunea 17 X
 483 SCULA MASURARE X, opţiunea 17 X
 484 CALIBRARE IR TT X, opţiunea 17 X
 600 SPACIU DE LUCRU GLOBAL X –
 601 SPACIU DE LUCRU LOCAL X –
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 Comparaţie: Diferenţe în programare
 Funcţie TNC 620 iTNC 530Comutarea modului de funcţionareîn timpul editării unui bloc
 Permisă Permisă
 Tratarea fişierelor:Funcţia Salvare fişier Disponibilă Disponibilă
 Funcţia Salvare fişier ca Disponibilă Disponibilă
 Abandon modificări Disponibilă Disponibilă
 Gestionarea fişierelor:Funcţionarea mouse-ului Disponibilă Disponibilă
 Funcţie de sortare Disponibilă Disponibilă
 Introducerea de nume Deschide fereastra contextualăSelectare fişierSelectarefişier
 Sincronizează cursorul
 Acceptarea combinaţiilor detaste
 Indisponibil Disponibilă
 Gestionarea favoritelor Indisponibil Disponibilă
 Configurarea structurii decoloane
 Indisponibil Disponibilă
 Aranjarea tastelor soft Puţin diferită Puţin diferită
 Omiterea funcţiei de bloc Disponibilă Disponibilă
 Selectarea unei scule din tabel Selectarea prin meniul de ecranîmpărţit
 Selecţie într-o fereastrăcontextuală
 Programarea funcţiilor speciale cutasta SPEC FCT
 Apăsarea tastei deschide un rândde taste soft ca submeniu. Pentrua ieşi din submeniu, apăsaţi tastaSPEC FCT din nou; apoi TNCafişează ultimul rând de taste softactive
 Apăsarea tastei adaugă rândul detaste soft ca ultimul rând. Pentru aieşi din meniu, apăsaţi tasta SPECFCT din nou; apoi TNC prezintăultimul rând de taste soft active
 Programarea mişcărilor deapropiere şi îndepărtare cu tastaAPPR DEP
 Apăsarea tastei deschide un rândde taste soft ca submeniu. Pentrua ieşi din submeniu, apăsaţi tastaAPPR DEP din nou; apoi TNCafişează ultimul rând de taste softactive
 Apăsarea tastei adaugă rândul detaste soft ca ultimul rând. Pentru aieşi din meniu, apăsaţi tasta APPRDEP din nou; apoi TNC afişeazăultimul rând de taste soft active
 Apăsarea tastei hard END întimp ce meniurile DEF CICLU şiPALPATOR sunt active
 Încheie procesul de editare şiapelează managerul de fişiere
 Iese din meniul respectiv
 Apelarea managerului de fişiereîn timp ce meniurile CYCLE DEF şiTOUCH PROBE sunt active
 Încheie procesul de editare şiapelează managerul de fişiere.Rândul de taste soft respectivrămâne selectat în cazul în caremanagerul de fişiere este părăsit
 Mesajul de eroare TastănefuncţionalăTastănefuncţională
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 Funcţie TNC 620 iTNC 530Apelarea managerului de fişiereîn timp ce meniurile CYCL CALL,SPEC FCT, PGM CALL şi APPR/DEPsunt active
 Încheie procesul de editare şiapelează managerul de fişiere.Rândul de taste soft respectivrămâne selectat în cazul în caremanagerul de fişiere este părăsit
 Încheie procesul de editare şiapelează managerul de fişiere.Rândul de taste soft de bazărămâne selectat în cazul în caremanagerul de fişiere este părăsit
 Tabelul de origini:Funcţie de sortare după valoriledin cadrul unei axe
 Disponibilă Indisponibil
 Resetarea tabelului Disponibilă Indisponibil
 Ascunderea axelor care nusunt prezente
 Disponibilă Disponibilă
 Comutarea vizualizării listă/formular
 Comutare cu tasta pentru ecranîmpărţit
 Comutare cu tasta soft decomutare
 Introducerea unei linii Permisă oriunde, renumerotareposibilă la cerere. Linia goalăeste introdusă, trebuie să fiecompletată manual cu zerouri
 Permisă doar la sfârşitultabelului. Este introdusă olinie cu valoarea 0 în toatecoloanele
 Transferul valorilor poziţieiactuale din axa individuală întabelul de origini cu ajutorultastelor
 Indisponibil Disponibilă
 Transferul valorilor poziţieiactuale din toate axele activeîn tabelul de origini cu ajutorultastelor
 Indisponibil Disponibilă
 Capturarea ultimelor poziţiimăsurate de TS cu ajutorultastelor
 Indisponibil Disponibilă
 Programarea conturului liberFK:
 Programarea axelor paralele Cu coordonatele X/Y,independent de tipul demaşină, comutare cuFUNCTION PARAXMODE
 În funcţie de maşină, cu axeleparalele existente
 Corecţia automată a referinţelorrelative
 Referinţele relative dinsubprogramele de contur nusunt corectate automat
 Toate referinţele relative suntcorectate automat
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 Funcţie TNC 620 iTNC 530Tratarea mesajelor de eroare:
 Asistenţă cu mesaje de eroare Apelare cu tasta ERR Apelare cu tasta HELP
 Comutarea modului de operareîn timp ce meniul de asistenţăeste activ
 Meniul de asistenţă este închiscând este schimbat modul deoperare
 Schimbarea modului deoperare nu este permisă (tastanu funcţionează)
 Selectarea modului de operareîn fundal în timp ce meniul deasistenţă este activ
 Meniul de asistenţă este închiscând se utilizează F12 pentrucomutare
 Meniul de asistenţă rămânedeschis când se utilizează F12pentru comutare
 Mesaje de eroare identice Sunt colectate într-o listă Sunt afişate o singură dată
 Confirmarea mesajelor deeroare
 Fiecare mesaj de eroare(chiar dacă este afişat demai multe ori) trebuie să fieconfirmat, funcţia Delete Alleste disponibilă
 Mesajul de eroare trebuieconfirmat o singură dată
 Accesul la funcţiile de protocol Sunt disponibile jurnale şifuncţii puternice de filtrare(erori, introduceri de latastatură)
 Este disponibil jurnalul completfără funcţii de filtrare
 Salvarea fişierelor de service Disponibilă. Niciun fişier deservice nu este creat cândsistemul se blochează
 Disponibilă. Un fişier de serviceeste creat automat cândsistemul se blochează
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 Funcţie TNC 620 iTNC 530Funcţie de căutare:
 Lista de cuvinte căutate recent Indisponibil Disponibilă
 Afişarea elementelor bloculuiactiv
 Indisponibil Disponibilă
 Afişarea listei tuturor blocurilorNC disponibile
 Indisponibil Disponibilă
 Pornirea funcţiei de căutare cutastele săgeţi sus/jos când esteevidenţiat
 Funcţionează cu max. 50.000de blocuri, se poate seta princonfigurarea originii
 Nicio limitare în ce priveştelungimea programului
 Grafică de programare:Afişarea la scară a grilei Disponibilă Indisponibil
 Editarea subprogramelor decontur în cicluri SLII cu AUTODRAW ON
 Cu mesajele de eroare,cursorul se află pe blocul CYCLCALL din programul principal
 Dacă survin mesaje deeroare, cursorul este pe bloculcare produce eroarea dinsubprogramul de contur
 Deplasarea ferestrei de zoom Funcţia de repetare nu estedisponibilă
 Funcţia de repetare estedisponibilă
 Programarea axelor secundare:Sintaxă FUNCTIONPARAXCOMP: Definireacomportamentului de afişareşi a traseelor avansuluitransversal
 Disponibilă Indisponibil
 Sintaxă FUNCTIONPARAXMODE: Definirea atribuiriiaxelor paralele care vor fitraversate
 Disponibilă Indisponibil
 Programarea ciclurilor OEMAccesul la datele din tabel Prin comenzi SQL şi prin
 funcţiile FN17/FN18 sauTABREAD-TABWRITE
 Prin funcţiile FN17/FN18 sauTABREAD-TABWRITE
 Accesul la parametrii maşinii Cu funcţia CFGREAD Prin funcţiile FN18
 Crearea de cicluri interactivecu INTEROGARE CICLU, de ex.cicluri de palpare în modul deoperare manuală
 Disponibilă Indisponibil
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 Comparaţie: Diferenţe în rularea testului,funcţionalitate
 Funcţie TNC 620 iTNC 530Introducerea unui program cutasta GOTO
 Funcţia este posibilă numai dacătasta soft PORNIRE UNIC nu a fostapăsată
 Funcţia este posibilă şi dupăPORNIRE UNIC
 Calcularea duratei de prelucrare De fiecare dată când se repetăsimularea prin apăsarea tastei softSTART, timpul de prelucrare estetotalizat
 De fiecare dată când se repetăsimularea prin apăsarea tastei softSTART, calcularea duratei începede la 0
 Bloc unic În cazul ciclurilor cu modele depuncte şi modele CYCL CALL PAT,sistemul de control se opreştedupă fiecare punct
 Ciclurile cu modele de puncte şiCYCL CALL PAT sunt procesatede către sistemul de control ca unsingur bloc
 Comparaţie: Diferenţe în rularea testului, operare
 Funcţie TNC 620 iTNC 530Dispunerea rândurilor de tastesoft şi a tastelor soft în cadrulrândurilor
 Dispunerea rândurilor de taste soft şi a tastelor soft variază în funcţie deconfiguraţia ecranului activ.
 Funcţia zoom Fiecare plan de secţiune poate fiselectat cu ajutorul tastelor softindividuale
 Planul de secţiune poate fi selectatprin intermediul a trei taste soft decomutare
 Funcţii auxiliare M specificemaşinii
 Conduc la mesaje de eroare dacănu sunt integrate în PLC
 Sunt ignorate în cursul rulăriitestului
 Afişarea/Editarea tabelului descule
 Funcţie disponibilă prin tasta soft Funcţie indisponibilă
 Vizualizare 3-D: Afişareatransparentă a piesei de prelucrat
 Disponibilă Funcţie indisponibilă
 Vizualizare 3-D: Afişareatransparentă a piesei de prelucrat
 Disponibilă Funcţie indisponibilă
 Vizualizare 3-D: Afişare cale sculă Disponibilă Funcţie indisponibilă
 Calitate reglabilă a modelului Disponibilă Funcţie indisponibilă
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 Comparaţie: Diferenţe în operarea manuală,funcţionalitate
 Funcţie TNC 620 iTNC 530Funcţie de incrementare pas cupas
 Incrementarea pas cu pas poatefi definită separat pentru axeleliniare şi rotative
 Incrementarea pas cu pas seaplică atât pentru axele liniare, câtşi pentru cele rotative
 Tabel de presetări Transformarea de bază (translaţieşi rotaţie) a sistemului meseimaşinii la sistemul piesei deprelucrat prin coloanele X, Y şi Zprecum şi unghiurile spaţiale SPA,SPB şi SPC.În plus, coloanele X_OFFS pânăla W_OFFS pot fi utilizate pentrua defini decalarea fiecărei axe.Funcţia de decalare a axelor poatefi configurată.
 Transformarea de bază (translaţia)a sistemului mesei maşinii lasistemul piesei de prelucrat princoloanele X, Y şi Z, precum şi orotaţie de bază ROT în planul delucru (rotaţie).În plus, coloanele A-W pot fiutilizate pentru a defini originile dinaxele rotative şi paralele.
 Comportament la setarea originilor Presetarea într-o axă de rotaţieare acelaşi efect ca o decalarea axei. Decalarea este, deasemenea, eficientă pentru calculecinematice şi pentru înclinareaplanului de lucru.Parametrul maşiniipresetToAlignAxis(nr. 300203)este utilizat pentru a defini dacădecalarea axei trebuie să fie luatăîn considerare la nivel intern dupăsetarea originii.Independent de aceasta, odecalare a axei are întotdeaunaurmătoarele efecte:
 O decalare a axei influenţeazăîntotdeauna afişarea poziţieinominale a axei afectate(decalarea axei se scade dinvaloarea curentă a axei).Dacă o coordonată a axeirotative este programată într-un bloc bloc de linii drepte,decalarea axei se adaugă lacoordonata programată.
 Decalajele axelor rotativedefinite de parametrii maşinii nuinfluenţează poziţiile axei care aufost definite în funcţia Înclinareplan de lucru.Bitul 3 al MP7500 defineşte dacăpoziţia curentă a axei rotativefaţă de originea maşinii este luatăîn considerare sau dacă estepresupusă o poziţie de 0° pentruprima axă rotativă (de obicei axaC).
 Tratarea tabelului de presetări:Tabele de presetări caredepind de intervalul avansuluitransversal
 Indisponibil Disponibilă
 Definirea limitării vitezei de avans Limitarea vitezei de avans poatefi definită separat pentru axeleliniare şi rotative
 O sigură limitare a vitezei deavans poate fi definită pentru axeleliniare şi rotative
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 Comparaţie: Diferenţe în operarea manuală, operare
 Funcţie TNC 620 iTNC 530Capturarea valorilor poziţiei de lapalpatoare mecanice
 Confirmaţi poziţia curentă cu otastă soft sau fizică
 Capturarea poziţiei efective cutasta hard
 Ieşirea din meniul funcţiilorpalpatorului
 Prin intermediul tastei soft ENDsau al tastei fizice END
 Prin intermediul tastei soft ENDsau al tastei fizice END
 Comparaţie: Diferenţe în rularea programului,operare
 Funcţie TNC 620 iTNC 530Dispunerea rândurilor de tastesoft şi a tastelor soft în cadrulrândurilor
 Dispunerea rândurilor de taste soft şi a tastelor soft variază în funcţie deconfiguraţia activă a ecranului.
 Schimbarea modului de operaredupă rularea programului a fostsuspendată prin comutareala modul de operare Rulareprogram, bloc unic şi anulareaprin OPRIRE INTERNĂ
 Atunci când reveniţi la modulde operare Rul. program, secv.integrală: mesaj de eroareBloculcurent nu este selectat. Utilizaţipornirea la mijlocul programuluipentru a selecta punctul deîntrerupere
 Comutarea modului de operareeste permisă, informaţiile modalesunt salvate, rularea programuluipoate fi continuată prin apăsareaNC start
 GOTO este utilizat pentru a accesasecvenţele FK după ce rulareaprogramului a fost întreruptă înacel moment înainte de comutareamodului de operare
 Mesaj de eroare Programare FK:Poziţie iniţială nedefinităEste permisă accesarea cu porniredin mijlocul programului
 GOTO permis
 Pornirea la mijloculprogramului:Comutarea configuraţiei ecranuluipentru pornirea la mijloculprogramului
 Posibilă numai dacă poziţia depornire a fost deja abordată
 Este posibilă în toate stările deoperare
 Mesaje de eroare Mesajele de eroare sunt încăactive după ce eroarea a fostcorectată şi trebuie să fieconfirmate separat
 Mesajele de eroare sunt uneoriconfirmate automat după ceeroarea a fost corectată
 Modele de puncte într-un singurbloc
 În cazul ciclurilor cu modele depuncte şi modele CYCL CALL PAT,sistemul de control se opreştedupă fiecare punct.
 Ciclurile cu modele de puncte şiCYCL CALL PAT sunt procesatede către sistemul de control ca unsingur bloc

Page 682
                        
                        

Tabele şi prezentări generale 18.5 Funcţiile comparate ale TNC 620 şi ale iTNC 530
 18
 682 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ISO | 9/2016
 Comparaţie: Diferenţe în rularea programului,mişcări de avans transversal
 Atenţie: Verificaţi mişcările de avans transversal!Programele NC care au fost create cu dispozitivele de control TNC anterioare pot conduce la diferitemişcări de avans transversal sau la mesaje de eroare pe un TNC 620!Asiguraţi-vă că luaţi măsurile de precauţie necesare când rulaţi programe!Mai jos, există o listă a diferenţelor cunoscute. Lista nu este exhaustivă!
 Funcţie TNC 620 iTNC 530Avans transversal suprapus curoata de mână cu M118
 Eficient în sistemul activ decoordonate (care poate fi, deasemenea, rotit sau înclinat)sau în sistemul de coordonate almaşinii, în funcţie de setarea dinmeniul 3-D ROT pentru operaremanuală
 Aplicabil în sistemul de coordonateal maşinii
 Ştergere rotaţie de bază cu M143 M143 şterge valorile din coloaneleSPA, SPB şi SPC din tabelul depresetări; reactivarea rânduluicorespunzător din tabelul depresetări nu activează rotaţia debază ştearsă
 M143nu şterge valoarea dincoloana ROT a tabelului depresetări; reactivarea rânduluicorespunzător din tabelul depresetări activează rotaţia de bazăştearsă
 Scalarea mişcărilor de apropiere/îndepărtare (APPR/DEP/RND)
 Factorul de scalare specific axeieste permis, raza nu este scalată
 Mesaj de eroare
 Apropiere/îndepărtare cuAPPR/DEP
 Mesaj de eroare dacă R0 esteprogramat pentru APPR/DEP LNsau APPR/DEP CT
 Se presupune că raza sculei este0 şi direcţia de compensare esteRR
 Apropiere/Îndepărtare cuAPPR/DEP dacă sunt definiteelemente de contur cu lungimea 0
 Elementele de contur cu lungimea0 sunt ignorate. Mişcările deapropiere/îndepărtare suntcalculate pentru primul şi ultimulelement de contur valabil
 Un mesaj de eroare este emisdacă un element de contur culungimea 0 este programat dupăblocul APPR (în raport cu primulpunct de contur programat înblocul APPR)Pentru un element de contur culungimea 0 înaintea unui blocDEP, iTNC nu emite un mesajde eroare, dar utilizează ultimulelement de contur valabil pentru acalcula mişcarea de îndepărtare
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 Funcţie TNC 620 iTNC 530Efectul parametrilor Q Q60 - Q99 (QS60 - QS99) sunt
 întotdeauna locali.Q60 - Q99 (QS60 - QS99) suntlocali sau globali, în funcţie deMP7251 în programele cu cicluconvertit (.cyc). Apelările grupatepot provoca probleme
 Anularea automată a compensăriirazei sculei
 Bloc cu R0Bloc DEPSelectarea programuluiEND PGM
 Bloc cu R0Bloc DEPSelectarea programuluiProgramarea G73 ROTAŢIEPGM CALL
 Blocuri NC cu M91 Nu se ia în considerarecompensarea razei sculei
 Se ia în considerare compensarearazei sculei
 Comportament cu M120 LA1 Niciun efect asupra procesării,deoarece sistemul de controlinterpretează intern valoarea caLA0
 Posibil efect nedorit asupraprocesării, deoarece sistemulde control interpretează internvaloarea ca LA2
 Scanare bloc într-un tabel depuncte
 Scula este poziţionată deasupraurmătoarei poziţii care urmează săfie prelucrată
 Scula este poziţionată deasupraultimei poziţii care a fost completprelucrată
 Bloc CC gol (adoptarea polilordin ultima poziţie a sculei) înprogramul NC
 Ultimul bloc de poziţionare dinplanul de lucru trebuie să conţinăambele coordonate ale planului delucru
 Ultimul bloc de poziţionaredin planul de lucru nu trebuiesă conţină obligatoriu ambelecoordonate ale planului de lucru.Poate determina probleme cublocul RND sau CHF
 Scalarea specifică axei a bloculuiRND
 Blocul RND este scalat, rezultatuleste o elipsă
 Mesajul de eroare este emis
 Reacţie dacă un element de conturcu lungimea 0 este definit înaintesau după un bloc RND sau CHF
 Mesajul de eroare este emis Mesajul de eroare este emis dacăun element de contur cu lungimea0 se află înainte de blocul RND sauCHFElementul de contur cu lungimea0 este ignorat dacă elementul decontur cu lungimea 0 se află dupăblocul RND sau CHF
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 Funcţie TNC 620 iTNC 530Programarea cercului cucoordonate polare
 Unghiul de rotaţie incremental IPAşi direcţia de rotaţie DR trebuie săaibă acelaşi semn. În caz contrar,va fi emis un mesaj de eroare
 Este utilizat semnul algebric aldirecţiei de rotaţie dacă semnuldefinit pentru DR diferă de celdefinit pentru IPA
 Compensarea razei sculei pe arcde cerc sau suprafaţă elicoidală culungimea unghiulară = 0
 Este generată tranziţia dintreelementele adiacente alearcului/suprafeţei elicoidale.De asemenea, deplasarea axeisculei se execută chiar înainte deaceastă tranziţie. Dacă elementuleste primul sau ultimul elementcare urmează să fie corectat,elementul următor sau anterioreste tratat în acelaşi mod cu primulsau ultimul element care urmeazăsă fie corectat
 Linia echidistantă a arcului/suprafeţei elicoidale este utilizatăpentru generarea traseului sculei
 Compensarea lungimii sculei înafişarea poziţiei
 Valorile L şi DL din tabelul de sculeşi valoarea DL din blocul T suntluate în considerare la afişareapoziţiei
 Valorile L şi DL din tabelul descule sunt luate în considerare laafişarea poziţiei
 Ciclurile SLII 20 - 24:Numărul de elemente de conturdefinibile
 Max. 16384 de blocuri înmaxim 12 de subcontururi
 Max. 8192 de elementede contur în maxim 12subcontururi, fără restricţiipentru subcontur
 Definirea planului de lucru Axa sculei din blocul Tdefineşte planul de lucru
 Axele primului bloc depoziţionare din primulsubcontur definesc planul delucru
 Poziţie la sfârşitul ciclului SL Cu parametrulposAfterContPocket(nr. 201007),puteţi defini dacă poziţia finalăeste deasupra ultimei poziţiiprogramate sau dacă scula sedeplasează numai la înălţimeade degajare pe axa sculeiDacă scula se deplasează laînălţimea de degajare pe axasculei, ambele coordonatetrebuie programate cu primamişcare de avans
 Cu MP7420 puteţi defini dacăpoziţia finală este deasupraultimei poziţii programate saudacă scula se deplaseazănumai la înălţimea de degajarepe axa sculeiDacă scula se deplasează laînălţimea de degajare pe axasculei, o coordonată trebuieprogramată cu prima mişcarede avans
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 Funcţie TNC 620 iTNC 530Ciclurile SLII 20 - 24:
 Comportamentul pentruinsulele neincluse în buzunare
 Nu pot fi definite cu formulacomplexă de contur
 Definiţia restricţionată înformula complexă de contureste posibilă
 Setarea operaţiilor pentruciclurile SL cu formulecomplexe de contur
 Operaţia de setare reală esteposibilă
 Restricţii la operaţia de setarereală
 Compensarea razei este activăîn timpul CYCL CALL
 Mesajul de eroare este emis Compensarea razei esteanulată, programul esteexecutat
 Blocurile de poziţionareparaxială în subprogramul decontur
 Mesajul de eroare este emis Programul este executat
 Funcţii auxiliare M însubprogramul de contur
 Mesajul de eroare este emis Funcţiile M sunt ignorate
 Prelucrarea suprafeţelorcilindrice în general:
 Definire contur Cu coordonatele X/Y,independent de tipul de maşină
 În funcţie de maşină, cu axelerotative existente
 Definirea decalajului pesuprafaţa cilindrică
 Cu decalarea de origine pe X/Y,independent de tipul de maşină
 Decalarea de origine în funcţiede maşină pe axele de rotaţie
 Definirea decalajului pentrurotaţia de bază
 Funcţie disponibilă Funcţie indisponibilă
 Programarea cercului cu C/CC Funcţie disponibilă Funcţie indisponibilă
 Blocuri APPR/DEP în definiţiaconturului
 Funcţie indisponibilă Funcţie disponibilă
 Prelucrarea suprafeţei cilindricecu ciclul 28:
 Degroşarea completă acanalului
 Funcţie disponibilă Funcţie indisponibilă
 Toleranţă definibilă Funcţie disponibilă Funcţie disponibilă
 Prelucrarea suprafeţei cilindricecu ciclul 29
 Pătrunderea directă în conturulbordurii
 Apropierea circulară de conturulbordurii
 Ciclurile 25x pentru buzunare,ştifturi şi canale:
 Mişcări de pătrundere În intervalele limitate (condiţiilegeometrice ale sculei/conturului),mesajele de eroare suntdeclanşate dacă mişcărilede pătrundere conduc lacomportament excesiv/critic
 În intervalele limitate (condiţiilegeometrice ale sculei/conturului),pătrunderea verticală este utilizatădacă este necesar
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 Funcţie TNC 620 iTNC 530Funcţia PLAN:
 ROT TABEL/ROT COORD Efect:Tipurile de transformare suntaplicabile pe toate axelerotative libereSistemul de control nupoziţionează întotdeauna axarotativă liberă cu ROT TABEL,ci, în funcţie de poziţia curentă,de unghiul spaţial programat şide cinematica maşinii
 Setare implicită dacă selecţialipseşte:
 Este utilizat COORD ROT
 EfectTipurile de transformare seaplică numai pe axa rotativă CCu ROT TABEL, sistemulde control poziţioneazăîntotdeauna axa rotativă
 Setare implicită dacă selecţialipseşte:
 Este utilizat COORD ROT
 Maşina este configurată pentruunghiul axei
 Pot fi utilizate toate funcţiilePLAN
 Este executat numai PLANAXIAL
 Programarea unui unghi spaţialincremental conform PLANAXIAL
 Mesajul de eroare este emis Unghiul spaţial incrementaleste interpretat ca valoareabsolută
 Programarea unui unghi axialincremental conform PLANSPAŢIAL, dacă maşina esteconfigurată pentru unghi spaţial
 Mesajul de eroare este emis Unghiul axial incremental esteinterpretat ca valoare absolută
 Programarea funcţiilor PLANcu ciclul 8 IMAGINE OGLINDAactivIMAGINE OGLINDA
 Oglindirea nu influenţeazăînclinarea cu PLAN AXIAL şiciclul 19
 Funcţia este disponibilăîmpreună cu toate funcţiile dePLAN
 Funcţii speciale pentruprogramarea ciclurilor:
 FN17 Funcţie disponibilăValorile sunt întotdeaunagenerate în unităţi metriceDetaliile suplimentare suntdiferite
 Funcţie disponibilăValorile sunt generate înunităţile programului NC activDetaliile sunt diferite
 FN18 Funcţie disponibilăValorile sunt întotdeaunagenerate în unităţi metriceDetaliile sunt diferite
 Funcţie disponibilăValorile sunt generate înunităţile programului NC activDetaliile sunt diferite
 Compensarea lungimii sculei înafişarea poziţiei
 Valorile de lungime a sculei L şi DLdin tabelul de scule sunt luate înconsiderare în afişarea poziţiei, dinblocul T, în funcţie de parametrulprogToolCallDL(nr. 124501) almaşinii
 Intrările pentru lungimea sculei L şiDL din tabelul de scule sunt luateîn calcul la afişarea poziţiei
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 Comparaţie: Diferenţe în operarea MDI
 Funcţie TNC 620 iTNC 530Executarea de secvenţe conectate Funcţie disponibilă Funcţie disponibilă
 Salvarea de funcţii valabile modal Funcţie disponibilă Funcţie disponibilă
 Funcţii auxiliare Afişarea stării parametrilor QFuncţii de bloc, de ex. COPIEREBLOCSetarea ACCFuncţii diverse de program, deex. FUNCŢIA TEMPORIZARE
 Setări de program globale
 Comparaţie: Diferenţe la staţia de programare
 Funcţie TNC 620 iTNC 530Versiune demonstrativă Programele cu peste 100 de
 blocuri NC nu pot fi selectate, esteemis un mesaj de eroare
 Programele pot fi selectate, suntafişate max. 100 de blocuri NC,alte blocuri sunt trunchiate laafişare
 Versiune demonstrativă Dacă gruparea cu % conduce lamai mult de 100 de blocuri NC,nu există nicio afişare grafică detestare; nu este emis un mesaj deeroare
 Programele grupate pot fi simulate
 Copierea programelor NC Copierea în şi din directorul TNC:\este posibilă cu Windows Explorer
 Pentru copiere trebuie să fieutilizat TNCremo sau managerulde fişiere al staţiei de programare
 Schimbarea rândului de taste softorizontal
 Dacă faceţi clic pe bara de tastesoft, rândul de taste soft sedeplasează la dreapta sau lastânga
 Dacă faceţi clic pe orice bară detaste soft, rândul de taste softrespectiv este activat
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 18.6 Prezentare generală a funcţiei DIN/ISO
 Prezentarea generală a funcţiei DIN/ISO TNC 620
 Funcţii MM00 M01 M02
 Rulare program STOP/STOP broşă/Lichid răcire OPRITRulare program opţional STOP Rulare program STOP/Broşă/STOP/Lichid răcire OPRIT/dacă este nec. Ştergere afişaj destare (în funcţie de parametrul maşinii)/Salt de revenire la blocul 1
 M03 M04 M05
 Broşă PORNITĂ în sens orar Broşă PORNITĂ în sens antiorar OPRIRE broşă
 M06 Schimbare sculă/Rulare program STOP (în funcţie de parametrul maşinii)/Broşă STOP
 M08 M09
 Lichid de răcire PORNIT Lichid de răcire OPRIT
 M13 M14
 Broşă PORNITĂ în sens orar/lichid de răcire PORNIT Broşă PORNITĂ în sens antiorar/lichid de răcire pornit
 M30 Aceeaşi funcţie cu M02
 M89 Funcţie auxiliară vacantă sau apelare de ciclu, valabil modal (în funcţie de parametrii maşinii)
 M99 Apelare ciclu pe blocuri
 M91 M92
 În blocul de poziţionare: Coordonatele sunt referite în raport cu originea maşinii În blocul de poziţionare: Coordonatele sunt referite în raport cu poziţia definită deconstructorul maşinii-unelte, precum poziţia de schimbare a sculei
 M94 Reduce valoarea afişată a axei rotative sub 360°
 M97 M98
 Paşi mici la prelucrarea conturului Prelucrează complet contururile deschise
 M109
 M110 M111
 Viteză constantă de conturare la muchia de aşchiere (creştere şi reducere a vitezei deavans) Viteză constantă de conturare la muchia de aşchiere (numai reducere a vitezei de avans) Resetare M109/M110
 M116 M117
 Viteză de avans pentru axe unghiulare în mm/minResetare M116
 M118 Suprapunere poziţionare roată de mână în timpul rulării programului
 M120 Precalcularea conturului cu compensarea razei (ANTICIPARE)
 M126 M127
 Parcurgere traseu mai scurt al axelor rotative:Resetare M126
 M128 M129
 Menţinerea poziţiei vârfului sculei la poziţionarea cu axe înclinate (TCPM) Resetare M128
 M130 În blocul de poziţionare: Punctele sunt referite în sistemul de coordonate neînclinat
 M140 Retragere din contur în direcţia axei sculei
 M141 Suprimare monitorizare palpator
 M143 Ştergere rotaţie de bază
 M148 M149
 Retragere automată a sculei de la contur la o oprire NC Resetare M148
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 Coduri GMişcările sculeiG00G01G02G03G05G06G07*G10G11G12G13G15G16
 Linie cartez. în deplas. rapidăLinie carteziană la vit de avansCerc cartezian în sens orarCerc cartezian în sens antiorarCerc cartezianCerc cartezian, tranziţie tang.Linie carteziană, paraxialLinie polară în deplas. rapidăLinie polară la viteza de avansCerc polar în sens orarCerc polar în sens antiorarCerc polarCerc polar, tranziţie tang.
 Şanfren/Rotunjire/Apropiere de contur/Depărtare de conturG24*G25*G26*G27*
 Şanfren cu lungime R cu lungimea şanfrenului RRotunjire colţ cu rază R cu raza RApropiere tangenţială de un contur cu raza RDepărtare tangenţială de un contur cu raza R
 Definire sculăG99* Definiţie sculă cu numărul sculei T, lungimea L şi raza R
 Compensarea razei sculeiG40G41G42G43G44
 Cale centru sculă fără compensarea razei sculeiCompensare rază în stânga căiiCompensare rază în dreapta căiiCompensare rază: extindere cale pentru G07Compensare rază: scurtare cale pentru G07
 Definire formular piesă brută pentru graficeG30G31
 Definiţie piesă brută: punct MIN (G17/G18/G19) Definiţie piesă brută: punct MAX (G90/G91)
 Cicluri de găurire, filetare şi frezare filetG200G201G202G203G204G205G206G207G208G209G240G241
 GAURIREALEZARE ORIFICIIBORINGGAURIRE UNIVERSALALAMAREGAUR. PROFUNDA UNIV.FILETARE cu suport de tarod mobilFILETARE RIGIDA fără suport de tarod mobilFREZARE ORIFICIIFILET. FARAM. ASCHIICENTRAREMAS 1CAP GAUR.ADANCA
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 Coduri GCicluri de găurire, filetare şi frezare filetG262G263G264G265G267
 FREZARE FILETFREZARE/ZENC. FILETGAURIRE/FREZ. FILETGAUR./FREZ.FIL.ELIC.FREZARE FILET EXT.
 Cicluri pentru frezare buzunare, prezoane şi canaleG233G251G252G253G254G256G257G258
 FACE MILLINGBUZUNAR DREPTUNGH.BUZUNAR CIRCULARFREZARE CANALCANAL CIRCULARSTIFT DREPTUNGHIULARPIVOT CIRCULARBOSAJ POLIGONAL
 Ciclurile pentru crearea modelelor de puncteG220G221
 MODEL CERCMODEL LINII
 Cicluri SLG37G120G121G122G123G124G125G270G127G128G129G139G275
 GEOMETRIE CONTURDATE CONTUR pentru G121 până la G124GAURIRE AUTOMATADALTUIREFINISARE PROFUNZIMEFINISARE LATERALAURMA CONTUR pentru contur deschisDATE URMA CONTURSUPRAFATA CILINDRUSUPRAFATA CILINDRUBORDURA SUPRAF. CIL.CONTUR SUPRAF. CIL.TROCHOIDAL SLOT
 Conversiile coordonatelorG53G54G28G73G72G80G247
 DEPL. DECALARE OR. din tabelele de originiDEPL. DECALARE OR. în programIMAGINE OGLINDAROTATIESCALAREPLAN DE LUCRUSETARE PUNCT ZERO
 Ciclurile pentru frezarea multi-trecereG230G231
 FREZARE MULTITRECERESUPRAF. LINIATA
 *) funcţie aplicabilă pe blocuri
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 Coduri GCiclurile palpatorului pentru măsurarea nealinierii pieseiG400G401G402G403G404G405
 ROTATIE DE BAZAROT CU 2 ORIFICIIROT CU 2 IMBINARIROT IN AXA ROTATIVASETARE ROT. DE BAZAROT IN AXA C
 Cicluri ale sistemului de palpare pentru setarea originiiG408G409G410G411G412G413G414G415G416G417G418G419
 PCT REF.CENTRU CANALPCT REF.CENTRU BORD.PUNCT ZERO IN DREPT.PCT 0 IN AFARA DREPTPUNCT ZERO IN CERCPUNCT 0 IN AF. CERC.PUNCT 0 IN AF. COLT.PUNCT ZERO IN COLTPUNCT 0 CENTRU CERCPUNCT ZERO IN AXA TSPUNCT DE REF 4 GAURIPUNCT 0 INTR-O AXA
 Ciclurile palpatorului pentru măsurarea piesei de prelucratG55 G420 G421 G422 G423 G424 G425 G426 G427 G430 G431
 PLAN DE REFERINTAMASURARE UNGHIMASURARE ORIFICIUMAS. CERC EXTERIORMAS. DREPTUNGHI INT.MAS. DREPTUNGHI EXT.MAS. LATIME INT.MAS. LATIME BORDURACOORDONATA MASURAT.MAS. CERC ORIFICIUMASURARE PLAN
 Ciclurile palpatorului pentru măsurarea sculeiG480 G481 G482 G483G434
 CALIBRARE TTLUNG SCULA CALIBR.RAZA SCULA CALIBRSCULA MASURARECALIBRARE IR TT
 Cicluri specialeG04* G36 G39* G62
 TEMPORIZAREORIENTAREAPELARE PGMTOLERANTA
 Definirea planului de lucruG17G18G19
 Axă Z broşă - plan XYAxă Y broşă - plan ZXAxă X broşă - plan YZ
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 Coduri GDimensiuniG90G91
 Dimensiune absolutăDimensiune incrementală
 Unitate de măsurăG70G71
 Unitate de măsură: inch (la începutul programului)Unitate de măsură: mm (la începutul programului)
 Alte coduri GG29 G38 G51* G79* G98*
 Încărcare poziţie curentă (de ex. centrul cercului ca pol)Oprire rulare programPregătire schimbător sculă (cu magazie de scule centrală magazine) Apelare cicluSetare etichetă
 *) funcţie aplicabilă pe blocuri
 Adrese%%
 Începerea programuluiApelare program
 # Număr origine cu G53
 ABC
 Rotaţie în jurul axei XRotaţie în jurul axei YRotaţie în jurul axei Z
 D Definiţiile parametrilor Q
 DLDR
 Lungime de compensare uzură cu TRază de compensare uzură cu T
 E Toleranţă cu M112 şi M124
 FFFF
 Viteză de avansTemporizare cu G04Factor de scalare cu G72Reducere factor F cu M103
 G Coduri G
 HHH
 Unghi polarUnghi de rotaţie cu G73Unghi limită cu M112
 I Coordonata X a centrului cercului sau polului
 J Coordonata Y a centrului cercului sau polului
 K Coordonata Z a centrului cercului sau polului
 LLL
 Setarea unui număr de etichetă cu G98Saltul la un număr de etichetăLungime sculă cu G99
 M Funcţii M
 N Număr bloc
 PP
 Parametru de ciclu în ciclurile de prelucrareValoare sau parametru Q în definiţia parametrului Q
 Q Parametru Q
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 AdreseRRRR
 Rază coordonate polareRaza cercului cu G02/G03/G05Rază de rotunjire cu G25/G26/G27Raza sculei cu G99
 SS
 Viteză broşăOrientarea broşei cu G36
 TTT
 Definiţia sculei cu G99Apel sculăScula următoare cu G51
 UVW
 Axă paralelă cu axa XAxă paralelă cu axa YAxă paralelă cu axa Z
 XYZ
 Axa XAxa YAxa Z
 * Sfârşit de bloc
 Cicluri de conturStructura programului cu prelucrare cu scule multipleListă programe de contur G37 P01 ...
 Definirea datelor conturului G120 Q1 ...
 Găurire definire/apelCiclu contur: Găurire pilotApel ciclu
 G121 Q10 ...
 Freză degroşare definire/apelCiclu contur: Găurire pilotApel ciclu
 G122 Q10 ...
 Freză finisare definire/apelCiclu contur: Finisare în profunzimeApel ciclu
 G123 Q11 ...
 Freză finisare definire/apelCiclu contur: Finisare lateralăApel ciclu
 G124 Q11 ...
 Sfârşit program principal, revenire M02Subprograme de contur G98 ...
 G98 L0
 Compensarea razei în subprogramele de conturContur Secvenţă de programare a elementelor de contur Compensarea razeiInterior (buzunar) în sens orar (CW)
 în sens antiorar (CCW)G42 (RR)G41 (RL)
 Exterior (insulă) în sens orar (CW)în sens antiorar (CCW)
 G41 (RL)G42 (RR)
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 Conversiile coordonatelorConversie coordonate Activare AnulareDeplasare punct zero G54 X+20 Y+30 Z+10 G54 X0 Y0 Z0
 Oglindire G28 X G28
 Rotaţie G73 H+45 G73 H+0
 Factor de scalare G72 F 0,8 G72 F1 ...
 Plan de prelucrare G80 A+10 B+10 C+15 G80
 Plan de prelucrare PLAN ... RESETARE PLAN
 Definiţiile parametrilor QD Funcţie00010203040506070809101112131415161819
 Parametru Q: AsignareParametru Q: AdunareParametru Q: ScădereParametru Q: ÎnmulţireParametru Q: ÎmpărţireParametru Q: Rădăcină pătratăParametru Q: SinusParametru Q: CosinusParam. Q: Răd. din suma pătrat. c = √(a2+b2)Param. Q: Dacă egal, deplas. la număr etichetăParam Q: Dacă nu e egal, depl.la număr etichetăParam Q: Dacă e mai mare,depl.la număr etichetăParam Q: Dacă mai mic ca,depl.la număr etichetăParametru Q: Unghi cu ARCTAN (unghi de la c sin a şi c cos a)Parametru Q: Mesaj de eroareParametru Q: Ieşire externăParametru Q: Scriere fişierParametru Q: Citire date sist.Param. Q: Trimitere val.la PLC
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 IndexAACC.......................................... 419Acces extern............................ 599Accesorii................................... 112Accesul la tabele...................... 430Adăugarea comentariilor.. 173, 175Administrare sculă
 Tipuri de scule.................... 234ADP al mişcării......................... 478Afişaj de stare............................ 86
 General................................. 86Suplimentar............................ 88
 Afişarea datelor pe ecran......... 350Afişarea fişierelor HTML........... 160Afişarea fişierelor Internet........ 160Afişarea programului NC.......... 175Alinierea axei sculei................. 462Apelarea administrării sculelor. 230Apelare program
 Orice program dorit casubprogram.......................... 315
 Apropiere de contur................. 245Arhivă ZIP................................ 161Asistenţă pentru mesajul deeroare....................................... 187Asistenţă raportată la context... 192Avans transversal rapid............ 200Axa rotativă
 Avans transversal pe cel mai scurttraseu
 M126................................... 465Axa virtuală a sculei................. 404Axă rotativă
 Reducerea afişării M94....... 466Axe înclinate............................ 467Axe principale.......................... 127Axe rotative.............................. 464Axe suplimentare..................... 127Axe suplimentare pentru axelerotative..................................... 464
 BBackup de date........................ 144Bloc.......................................... 138
 Ştergere............................... 138
 CCalculator................................. 178Calcule cu paranteze............... 362Calculul cercurilor..................... 336Cale.......................................... 145Capturarea poziţiei reale.......... 136Caracter de verificare ablocurilor................................... 609Centrul cercului........................ 260Cerc......................... 262, 264, 270
 Cerc complet............................ 261Cicluri de palpare
 Modul de operare Manual... 517Ciclurile palpatorului
 Cicluri de............................ 517Citirea datelor sistemului.. 351, 370Citirea parametrilor maşinii....... 375Cod numeric............................. 606Colţuri de contururi deschiseM98.......................................... 397Colţuri rotunjite......................... 259Comparaţie............................... 658Compensare 3-D
 Frezarea periferică.............. 472Compensarea abaterii de aliniere apiesei de prelucrat
 Prin măsurarea a două punctepe o suprafaţă plană............ 533
 Compensarea razei.................. 226Colţuri exterioare, colţuriinterioare.............................. 228Introducere........................... 227
 Compensarea sculei................ 225Lungime............................... 225Rază.................................... 226
 Comportamentul după primireaETX.......................................... 610Condiţia rândului RTS.............. 609Conexiune de reţea.................. 167Configurarea ecranului............... 82Configuraţia ecranuluivizualizatorului CAD şi alconvertorului DXF.................... 290Configuraţii de pini de conectorpentru interfeţe de date............ 641Controlul................................... 478Controlul vibraţiilor................... 419Contur circular
 în jurul centrului cerculuiCC........................................ 261
 Contururi de traseu.................. 256Coordonate carteziene......... 256Coordonate polare............... 268
 Coordonate cartezieneCerc cu conexiune tangenţială....264Prezentare generală............ 256Traseu circular cu razădefinită................................. 262
 Coordonate polareLinie dreaptă........................ 269Prezentare generală............ 268Traseu circular cu conexiunetangenţială........................... 270Traseu circular în jurul poluluiCC........................................ 270
 Convertor DXFSetarea unei origini............. 297
 Selectarea poziţiilor găurilorPictogramă.......................... 305Zonă mouse........................ 304
 Convertorul DXF...................... 292Coordonate carteziene
 Contur circular în jurul centruluicercului CC.......................... 261Linie dreaptă........................ 257
 Coordonate polare................... 127Noţiuni fundamentale........... 127Programare.......................... 268
 Copierea de rezervă a datelor.. 105Copierea secţiunilor de program....140, 140Copiere de rezervă.................. 105
 DD14
 Afişarea mesajelor deeroare.................................. 342
 D18Citirea datelor sistemului..... 351
 D19Transferare valori la PLC.... 360
 D20Sincronizarea NC şi PLC.... 360
 D26: TABOPENDeschideţi un tabel liberdefinibil................................. 429
 D27: TABWRITEScrieţi într-un tabel liberdefinibil................................. 430
 D28: TABREADCitire dintr-un tabel liberdefinibil................................. 431
 D29Transferare valori la PLC.... 361
 D37 EXPORT........................... 361D38
 Informaţii............................. 361Datele sculei............................ 202
 Apelare................................ 217Introducere în program........ 203Introducere în tabel.............. 204Valori delta........................... 203
 Datele sculelorExport................................. 236
 Date sculăImport................................. 236Iniţiere................................. 210
 Definirea parametrilor Q locali.. 331Definirea parametrilor Qnonvolatili................................. 331Definirea piesei brute deprelucrat................................... 134Deplasarea axelor maşinii
 Cu tastele de direcţionare aaxelor................................... 489
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 Descărcarea fişierelor deasistenţă................................... 197Deschiderea fişierelor BMP...... 163Deschiderea fişierelor Excel..... 159Deschiderea fişierelor GIF........ 163Deschiderea fişierelor grafice... 163Deschiderea fişierelor INI......... 162Deschiderea fişierelor JPG....... 163Deschiderea fişierelor PNG...... 163Deschiderea fişierelor TXT.... 162,162Deschiderea unui fişier video... 162Despre acest manual................... 6Dialog....................................... 135DIN/ISO.................................... 135Director............................ 145, 150
 Copiere................................ 153Creare.................................. 150Ştergere............................... 154
 Dispozitiv USBConectare........................... 168Deconectare....................... 168
 DNC......................................... 620Informaţii din programul NC 361
 Durata de temporizare.... 434, 435,436
 EEcran de afişare......................... 81
 FFactor de viteză de avans pentrumişcări de pătrundere M103..... 398Familii de piese........................ 332FCL.......................................... 606Filtru pentru poziţiile găurilor cuactualizare de date DXF........... 306Firewall..................................... 619Fişier
 creare................................... 150etichetare............................ 155Sortare................................ 156
 Fişier de utilizare a sculei......... 602Fişiere ASCII............................ 422Fişier text................................. 422
 Deschidere şi închidere...... 422Funcţii de ştergere............... 423Găsirea porţiunilor de text.... 425
 FN14: ERRORAfişarea mesajelor deeroare.................................. 342
 FN16: F-PRINTGenerarea textelor formatate....346, 346
 FN23: DATE CERCCalculează un cerc din 3puncte.................................. 336
 FN24: DATE CERC
 Calculează un cerc din 4puncte.................................. 336
 FN28: TABREADCitire dintr-un tabel liberdefinibil................................. 431
 FS, Siguranţă funcţională......... 503Funcţia de căutare................... 141Funcţia FCL............................... 11Funcţia PLAN................... 439, 440
 Comportament la poziţionare....455Definirea prin puncte............ 450Definiţia unghiului axial........ 453Definiţia unghiului deproiecţie............................... 444Definiţia unghiului Euler....... 446Definiţia unghiului spaţial..... 443Definiţie incrementală......... 452Definiţie vector.................... 448Poziţionare automată........... 455Prelucrare cu scula înclinată 463Prezentare generală........... 440Resetare............................. 442Selecţia soluţiilor posibile..... 458
 Funcţie MOD............................ 596Ieşire................................... 596prezentare generală............ 597Selectare............................ 596
 Funcţii auxiliare........................ 390introducere........................... 390Pentru broşă şi lichidul derăcire.................................... 392Pentru comportarea petraseu................................... 396Pentru verificarea rulăriiprogramului.......................... 392
 Funcţii auxiliare pentruintroducerea coordonatelor...... 393Funcţii de conturare
 Noţiuni fundamentale........... 240Elemente fundamentale
 Prepoziţionare...................... 244Funcţii de conturare
 Noţiuni fundamentaleCercuri şi arce de cerc......... 243
 Funcţii de unghi........................ 335Funcţii speciale........................ 412
 GGenerarea formatată a valorilorparametrilor Q.......................... 346Gestionar de fişiere.................. 145
 Apelare................................ 147Copierea fişierelor................ 150Director............................... 145Prezentare generală afuncţiilor............................... 146Protejarea unui fişier............ 156
 Redenumirea unui fişier....... 155Selectarea fişierelor............. 148Suprascrierea fişierelor....... 151Ştergere fişier...................... 154Tip de fişier......................... 142Transfer de date extern....... 166
 DirectoareCopiere................................ 153Creare.................................. 150
 Tip de fişierTipuri de fişiere externe....... 144
 Gestionarea originilor............... 507Gestionarea portsculelor.......... 415Gestionarea sculelor
 Editare................................ 231Gestionare fişiere..................... 142Gestionare scule...................... 229Gestionarul de ferestre............... 94Grafică...................................... 562
 Cu programare..................... 183Moduri de afişare................. 564
 Cu programareMărirea detaliilor.................. 186
 Grafică de programare............. 277
 HHard disk.................................. 142
 IImbricare.................................. 319Inserarea şi modificareablocurilor................................... 138Interfaţă de dată
 Configuraţii pini conector.... 641Interfaţă de date....................... 607
 Configurare......................... 607Interfaţă Ethernet..................... 613
 Conectarea şi deconectareaunităţilor de reţea................. 167Configurare......................... 613Introducere.......................... 613Posibilităţi de conectare...... 613
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Sondele tactile de la HEIDENHAINvă ajută să reduceţi timpul neproductiv şi să îmbunătăţiţi acurateţea dimensională a pieselor de prelucrat finisate.
 Sonde tactile pentru piese de prelucratTS 220 Transmisie semnal prin cabluTS 440, TS 444 Transmisie prin infraroşu TS 640, TS 740 Transmisie prin infraroşu
 • Aliniere piese de prelucrat• Setarea datelor• Măsurarea pieselor de prelucrat
 Sonde tactile pentru sculeTT 140 Transmisie semnal prin cabluTT 449 Transmisie prin infraroşuTL Sisteme laser fără contact
 • Măsurare scule• Monitorizare uzură• Detectare defecţiune scule
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