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TNC modellek, szoftverek és
jellemzdik

Ez a kézikdnyv a kdvetkez6 verzioju NC szoftverek funkcioit targyalja.

TNC modell NC szoftver szama

TNC 320 340 551-xx

A szerszamgep épitbk a TNC jellemzdit a szerszamgeéphez
paraméterezéssel igazitjak. Igy lehetséges, hogy a kényvben leirt
néhany funkcié nem lesz elérhet6 a TNC altal, az On gépén.

A gépen el nem érheté TNC funkciok:

3D tapintasi funkcio
Merevszari menetfuras
Visszaallas a konturra megszakitas utan

A TNC 320 tovabbi szoftver opcidkkal is rendelkezik, amiket a gép
gyartéja engedélyzhet.

Szoftver opcio

Bé&vit6 tengely a 4 tengelyhez vagy a pozicidszabalyzott f6orséhoz

Bé&vit6 tengely a 5 tengelyhez vagy a pozicidszabalyzott f6orséhoz

Hengerpalast interpolacio (Ciklus 27, 28 és 29)

A lehet6ségek pontositasaért forduljon a szerszamgép épitdjéhez.

Toébb gépgyarto, és a HEIDENHAIN is, tanfolyamokat ajanl a TNC
programozasahoz. Tanfolyamainkat azért is javasljuk, mert igy
lehet6sége nyilik TNC programozoéi képességeinek fejlesztésére,
illetve informacié és otletcserére a tdbbi felhasznaldval.

Az alkalmazas kore

A TNC 6sszetev6i az EN55022 szabvanynak megfeleléen A
osztélyuak, ami azt jelenti, hogy els6sorban ipari kdrnyezetben
hasznalhatdak.
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Tartalom

HEIDENHAIN TNC 320

Bevezetés

Kézi lizemmod és beallitas

Pozicionalas kézi értékbeadassal

Programozas: Fajlkezel6 alapismeretek,

programozasi segédletek

Programozas: Szerszamok
Programozas: Kontur programozas
Programozas: Mellékfunkciok

Programozas: Ciklusok

Programozas: Alprogramok és
programrészek ismétlése

Programozas: Q Paraméterek
Programteszt és Programfutas
MOD funkciok

Tapinté ciklusok

Miiszaki informaciok

G G G
PAOON_COCOOONOOONROODN =






1 Bevezetés ..... 27

1.1 TNC 320 ..... 28
Programozas: HEIDENHAIN parbeszédes formatum ..... 28
Kompatibilitas ..... 28
1.2 Képernyd és kezel6pult ..... 29
Képernyé ..... 29
Képernyd felosztasa ..... 29
Kezelbpult ..... 30
1.3 Uzemmodok ..... 31
Kézi izemmdd és elektronikus kézikerék ..... 31
Pozicionalas kézi értékbeadassal ..... 31
Programbevitel és szerkesztés ..... 31
Program teszt ..... 32
Folyamatos programfutas és mondatonkénti programfutas ..... 32
1.4 Allapotkijelzés ..... 33
“Altalanos” allapotkijelzés ..... 33
Kiegészitd allapotkijelzések ..... 34
1.5 Tartozékok: HEIDENHAIN 3-D tapintérendszer és elektronikus kézikerék ..... 37
3D-s tapintérendszer ..... 37
HR elektronikus kézikerekek ..... 37

HEIDENHAIN TNC 320



2 Kézi izemmod és beallitas ..... 39

2.1 Bekapcsolas, kikapcsolas ..... 40
Bekapcsolas ..... 40
Kikapcsolas ..... 41
2.2 Tengelyek mozgatasa ..... 42
Megjegyzés ..... 42
Mozgatas a tengelyirany-gombok segitségével ..... 42
Lépésenkénti pozicionalas ..... 43
Tengelymozgatas HR 410 elektronikus kézikerékkel ..... 44
2.3 S féorso fordulatszam, F el6tolas és M mellékfunkciok ..... 45
Funkci6 ..... 45
Ertékek bevitele ..... 45
Fordulatszdm és el6tolas médositasa ..... 46
2.4 Nullapontfelvétel (3D-s tapinté nélkdl) ..... 47
Megjegyzés ..... 47
El6készités ..... 47

10



3 Pozicionalas kézi értékbeadassal (MDI) ..... 49

3.1 Egyszer(i miveletek programozasa és végrehajtasa
Pozicionalas kézi értékbeadassal (MDI) ..... 50
$MDI programok mentése és torlése ..... 52

HEIDENHAIN TNC 320

50



4 Programozas: NC alapismeretek, Fajlkezel6, Programozasi segédletek ..... 53

4.1 Alapismeretek ..... 54
Utmérd rendszerek és referenciajelek ..... 54
Nullapont rendszer ..... 54
Nullapont rendszer marégépeken ..... 55
Polarkoordinatak ..... 56
Abszolut és relativ munkadarab poziciodk ..... 57
Nullapont valasztasa ..... 58
4.2 Fajlkezeld: Alapismeretek ..... 59
Adatok ..... 59
Képernyd billentylizet ..... 60
Adatbiztonsag ..... 60
4.3 Munka a Fajlkezelével ..... 61
Konyvtarak ..... 61
Elérési utvonal ..... 61
Attekintés: A Fajlkezel6 funkcioi ..... 62
A fajlkezel6 el6hivasa ..... 63
Meghaijtdk, kdnyvtarak és fajlok kivalasztasa ..... 64
Uj kdnyvtar létrehozasa ..... 65
Egyedi fajl masolasa ..... 66
Koényvtar masolasa ..... 66
Egy fajl kivalasztasa a 10 legutdébb hasznalt fajlbal ..... 67
Fajl térlése ..... 67
Koényvtar torlése ..... 67
Kijelold fajlok ..... 68
Fajl atnevezése ..... 69
Fajlkezel6 ..... 69
Tovabbi funkciok ..... 69
Adatatvitel (adatok ki és beolvasasa) egy kiilsé adathordozoéval ..... 70
Egy fajl masolasa egy masik kbnyvtarba ..... 72
TNC hélézatban ..... 73
USB készilékek a TNC-n ..... 74
4.4 Program megnyitasa és bevitele ..... 75
NC program HEIDENHAIN parbeszédes formatumba szervezése ..... 75
Nyers munkadarab meghatarozasa: BLK FORM ..... 75
Uj alkatrészprogram létrehozasa ..... 76
Szerszammozgas programozasa HEIDENHAIN parbeszédes formatumban ..... 78
Tényleges érték atvitele ..... 79
Program szerkesztése ..... 80
A TNC keres6 funkcio ..... 84



4.5 Programozott grafika ..... 86
Grafika létrehozasa / tiltdsa programozas alatt: ..... 86
Programozott grafika mar meglévd program esetében ..... 86
Mondatszam kijelzés a grafikan BE/KI ..... 87
Grafika torlése ..... 87
Egy részlet nagyitasa vagy kicsinyitése ..... 87
4.6 Megjegyzések beillesztése ..... 88
Funkcio ..... 88
Megjegyzés hozzdadasa ..... 88
Megjegyzés szerkesztd funkcioi ..... 88
4.7 Integralt zsebszamologép ..... 89
Muvelet ..... 89
4.8 A hibatizenetek ..... 91
Hibak megjelenitése ..... 91
Nyissa meg a hiba ablakot ..... 91
Zarja be a hiba ablakot ..... 9
Részletes hibalizenetek ..... 92
BELSO INFO funkciégomb ..... 92
Hibak torlése ..... 92
Hibanapl6 ..... 93
Billentydleutés log ..... 93
Informacios szdvegek ..... 94
Szervizfajlok mentése ..... 94

HEIDENHAIN TNC 320



5 Programozas: Szerszamok ..... 95

14

5.1 Szerszamadatok megadasa ..... 96

F elétolas ..... 96
F6orso fordulatszam S ..... 97

5.2 Szerszamadatok ..... 98

Szerszamkompenzacié kdvetelményei ..... 98

Szerszam szamok és szerszam nevek ..... 98

Szerszam hossza L ..... 98

Szerszamsugar R ..... 99

Hossz és sugar delta értékek ..... 99

Szerszamadatok bevitele a programba ..... 99

Szerszam adatok bevitele a szerszamtablazatba ..... 100
Szerszamtarhely tdblazat automatikus szerszamcserél6hoz ..... 104
Szerszamadatok hivasa ..... 107

Szerszamvaltas ..... 108

5.3 Szerszam korrekcio ..... 110

Bevezetés ..... 110
Szerszam hosszkorrekcio ..... 110
Szerszamsugar korrekcio ..... 111



6 Programozas: Kontur programozas ..... 115

6.1 Szerszam mozgas ..... 116

Palyafunkciok ..... 116

Szabad kontur programozas FK ..... 116

Kiegészité M funkcio ..... 116

Alprogramok és programrészek ismétlése ..... 116

Q paraméteres programozas ..... 116
6.2 A palyakdvetési funkciok alapjai ..... 117

Szerszammozgatas programozasa munkadarab megmunkalasahoz ..... 117
6.3 Konturra raallas és elhagyasa ..... 121

Attekintés: Konturra raallas és elhagyas Uttipusai ..... 121

A raallas és elhagyas fontos pontjai ..... 121

Ré&allas egyenes vonalon érintleges csatlakozasal: APPRLT ..... 123

Raallas egy, az els6 konturelemre merdleges egyenes mentén: APPR LN ..... 123

Raallas érintdleges csatlakozasu koériven: APPR CT ..... 124
Egyenes vonaltdl az elsé konturelemig tarté koriv, érintéleges csatlakozassal: APPR LCT ..... 125
Elhagyas egyenes vonalon érintleges csatlakozasal: DEP LT ..... 125
Ledllas egy, az utolsé konturelemre merdleges egyenes mentén: DEP LN ..... 126
Elhagyas érint6leges csatlakozasu koériven: DEP CT ..... 126
Leallas érint6 korivvel és ahhoz kapcsolodo érinté szakasszal: DEP LCT ... 127
6.4 Palya konturok - deréksz6gl koordinatakkal ..... 128
A palyafunkcidk attekintése ..... 128
Egyenes vonal L ..... 128
CHF letorés beszurasa két egyenes kozé ..... 129
Sarok lekerekités RND ..... 130
Koér kdzéppont CC ..... 131
Korpalya C a koérkoézéppont CC kordl ..... 132
CR Korpalya adott sugarral ..... 132
CT korpalya érintéleges csatlakozassal ..... 134
6.5 Palya konturok - deréksz6gl koordinatakkal ..... 139
Attekintés ..... 139
Polarkoordinata origo: CC Polus ..... 139
Egyenes vonal LP ..... 140
CP korpalya a CC pélus kordl ..... 140
CTP korpalya érintéleges csatlakozassal ..... 141
Csavarvonal ..... 141

HEIDENHAIN TNC 320



16

Alapismeretek ..... 146

Az FK programozassal egyidejl grafika ..... 147
FK parbeszéd inditasa ..... 148

Pélus FK programozashoz ..... 148

Egyenesek szabad programozasa ..... 149
Korivek szabad programozasa ..... 149
Megadasi lehetdségek ..... 150

Segédpontok ..... 153

Viszonyitott értékek ..... 154



7 Programozas: Mellékfunkciok ..... 161

7.1 M mellékfunkciok és a STOP megadasa ..... 162
Alapismeretek ..... 162
7.2 Mellékfunkciok programfuttatashoz, féorséhoz, hiitévizhez ..... 164
Attekintés ..... 164
7.3 Gépi nullapont programozasa: M91/M92 ..... 165
Gépi nullapont programozasa: M91/M92 ..... 165
7.4 Palyageneralasra vonatkozo mellékfunkciok ..... 167
Kis konturlépcs6k megmunkalasa: M97 ..... 167
Nyitott sarkok megmunkalasa: M98 ..... 169
Korivek elétolasa: M109/M110/M111 ..... 169
Sugarkorrekcio elére szamitasa (LOOK AHEAD): M120 ..... 170
Kézikerekes pozicionalas szuperpondlasa programfutas soran: M118 ..... 171
Visszahuzas a konturtdl a szerszam tengelyének iranyaban: M140 ..... 172
Tapintérendszer felligyelet elnyomasa: M141 ..... 173
Alapelforgatas torlése: M143 ..... 173
Automatikus kiemelés egy NC - stop esetén: M148 ..... 174
7.5 Forgotengelyekre vonatkozé mellékfunkciok ..... 175
El6tolas mm/min-ben az A, B, C forgétengelyeken: M116 ..... 175
Forgétengely palyaoptimalizacidja: M126 ..... 176
Forgastengely kijelzésének csOkkentése 360°-nal kisebb értékre: M94 ..... 177

HEIDENHAIN TNC 320



8 Programozas: Ciklusok ..... 179

8.1 Megmunkalas ciklusokkal ..... 180
Gép-specifikus ciklusok ..... 180
Ciklus definialasa a funkciégombokkal ..... 181
Ciklus definialasa a GOTO funkcioval ..... 181
Ciklusok hivasa ..... 183
8.2 Furdciklusok, menetfuras ..... 184
Attekintés ..... 184
FURAS (200 Ciklus) ..... 186
DORZSARAZAS (201 Ciklus) ..... 188
KIESZTERGALAS (202 Ciklus) ..... 190
UNIVERZALIS FURAS (203 Ciklus) ..... 192
HATRAFELE SULLYESZTES (204 Ciklus) ..... 194
UNIVERZALIS MELYFURAS (205 Ciklus) ..... 196
FURATMARAS (208 Ciklus) ..... 199
Menetfuras kiegyenlité tokmannyal (206 Ciklus) ..... 201
Merevszard menetfaras kiegyenlité tokmany nélkil UJ (207 Ciklus) ..... 203
MENETFURAS FORGACSTORESSEL (209 Ciklus) ..... 205
Menetmaras alapjai ..... 207
MENETMARAS (262 Ciklus) ..... 209
MENETMARAS / KITORES (263 Ciklus) ..... 211
MENETMARAS TELIBE (264 Ciklus) ..... 215
HELIKALIS MENETMARAS TELIBE (265 Ciklus) ..... 219
KULS® MENETMARAS (267 Ciklus) ..... 223
8.3 Zsebmaras, csap és horonymaras ..... 229
Attekintés ..... 229
ZSEBMARAS (Ciklus 4) ..... 230
ZSEBSIMITAS (212 Ciklus) ..... 232
CSAPSIMITAS (213 Ciklus) ..... 234
KORZSEB (5 Ciklus) ..... 236
KORZSEBSIMITAS (214 Ciklus) ..... 238
KORCSAPSIMITAS (215 Ciklus) ..... 240
HORONY (egyenes) valtakozé iranyd megmunkalas (210 Ciklus) ..... 242
[VES HORONY valtakoz6 iranyt megmunkalas (211 Ciklus) ..... 245
8.4 Ciklusok furatmintazatok készitéséhez ..... 251
Attekintés ..... 251
LYUKKOR (220 Ciklus) ..... 252
LYUKSOROK (221 Ciklus) ..... 254

18



8.5 SL Ciklusok ..... 258
Alapismeretek ..... 258
SL ciklusok attekintése ..... 260
KONTURGEOMETRIA (14 Ciklus) ..... 261
Atlapolt konturok ..... 262
KONTURADATOK (20 Ciklus) ..... 265
ELOFURAS (21 Ciklus) ..... 266
KINAGYOLAS (Ciklus 22) ..... 267
FENEKSIMITAS (23 Ciklus) ..... 268
OLDALSIMITAS (24 Ciklus) ..... 269
ATMENO KONTUR (25 Ciklus) ..... 270
HENGERPALAST (27 Ciklus, szoftver opci6 1) ..... 272
HENGERPALAST horonymaras (28 Ciklus, szoftver opcié 1) .....
CYL SURFACE RIDGE (29 Ciklus, szoftver opci6 1) ..... 276
8.6 Ciklusok léptetd eljarasokhoz ..... 287
Attekintés ..... 287
LEPTETO MEGMUNKALAS (230 Ciklus) ..... 287
SZABAD FELULET (231 Ciklus) ..... 289
SIKMARAS (232 Ciklus) ..... 292
8.7 Koordinatatranszformacios ciklusok ..... 300
Attekintés ..... 300
A koordinatatranszformaciok érvényessége ..... 300
NULLAPONTELTOLAS (7 Ciklus) ..... 301
NULLAPONTELTOLAS nullaponttablazattal (7 Ciklus) ..... 302
TUKROZES (Ciklus 8) ..... 305
FORGATAS (Ciklus 10) ..... 307
MERETTENYEZO (Ciklus 11) ..... 308
MERETTENYEZO TENGELYENKENT (Ciklus 26) ..... 309
8.8 Specialis Ciklusok ..... 312
VARAKOZASI IDO (Ciklus 9) ..... 312
PROGRAMHIVAS (Ciklus 12) ..... 313
ORSOPOZICIONALAS (Ciklus 13) ..... 314

HEIDENHAIN TNC 320



9 Programozas: Alprogramok és programrészek ismétlése ..... 315

20

9.1 Alprogramok és programrész ismétlések ..... 316
Cimkeék ..... 316

9.2 Alprogramok ..... 317
Végrehajtasi sorrend ..... 317
Megjegyzések a programozashoz ..... 317
Egy alprogram programozésa ..... 317
Egy alprogram hivasa ..... 317

9.3 Programrészek ismétlése ..... 318
Cimke LBL ..... 318
Végrehajtasi sorrend ..... 318
Megjegyzések a programozashoz ..... 318
Programrész ismétlés programozasa ..... 318
Programrész ismétlés hivasa ..... 318

9.4 Onallé program mint alprogram ..... 319
Végrehajtasi sorrend ..... 319
Megjegyzések a programozashoz ..... 319
Tetszbleges program hivasa mint alprogram ..... 320

9.5 Egymasbaagyazas ..... 321
Egymasbaagyazas tipusai ..... 321
Egymasbaagyazasi mélység ..... 321
Alprogram egy alprogramban ..... 321
Programrész ismétlés ismétlése ..... 322
Alprogram ismétlése ..... 323

9.6 Programpéldak ..... 324



10 Programozas: Q Paraméterek ..... 331

10.1 Alapelvek és attekintés ..... 332
Megjegyzések a programozashoz ..... 333
Q paraméter funkciok hivasa ..... 333
10.2 Alkatrészcsaladok - Q paraméterek szamértékek helyett ..... 334
NC példamondatok ..... 334
Példa ..... 334
10.3 Konturok leirasa matematikai segédfunkciokon keresztl ..... 335
Funkcio ..... 335
Attekintés ..... 335
AlapmUveletek programozasa ..... 336
10.4 Trigonometrikus funkciok ..... 338
Definiciok ..... 338
Trigonometrikus funkciok programozasa ..... 339
10.5 Kor szamitasa ..... 340

Funkcio ..... 340
10.6 Feltételes mondatok Q paraméterrel ..... 341
Funkci6 ..... 341

Feltétel nélkili ugras ..... 341
Ha-akkor feltétel programozasa ..... 341
Hasznalt roviditések: ..... 342
10.7 Q paraméterek ellenérzése és megvaltoztatasa ..... 343
Folyamata ..... 343
10.8 Tovabbi funkciok ..... 344
Attekintés ..... 344
FN14: HIBA: Hibalizenetek megjelenitése ..... 345
FN16: F-PRINT: Szdveg vagy a Q paraméterek formazott kiadasa ..... 347
FN18: SYS-DATUM READ Rendszeradatok olvasasa ..... 350
FN19: PLC: Adatatadas a PLC-nek ..... 358
FN20: WAIT FOR: Varakozas, NC és PLC szinkronizalasra ..... 359
FN29: PLC: Adatatadas a PLC-nek ..... 361
FN37:EXPORT ..... 362
10.9 Elérési tablazatok SQL parancsokkal ..... 363
Bevezetés ..... 363
Egy tranzakci6 ..... 364
SQL parancsok pogramozasa ..... 366
Funkciogombok attekintése ..... 366
SQL BIND ..... 367
SQL SELECT ..... 368
SQL FETCH ..... 371
SQL UPDATE ..... 372
SQL INSERT ..... 372
SQL COMMIT ..... 373
SQL ROLLBACK ..... 373

HEIDENHAIN TNC 320



10.10 Képlet kozvetlen bevitele ..... 374
Képletek bevitele ..... 374
Képletekkel kapcsolatos szabalyok ..... 376
Programozasi példa ..... 377
10.11 Szbvegparaméterek ..... 378
Szévegfeldolgozas funkciok ..... 378
Szbvegparaméterek kijelolése ..... 379
Szovegparaméterek lancolasa ..... 379
Numerikus érték konvertalasa szévegparaméterré ..... 380
Alszdveg olvasasa egy szOvegparaméterbdl ..... 381
Szévegparaméter konvertalasa numerikus értékké ..... 382
Szdvegparaméter ellenbrzése ..... 383
Szbvegparaméter hosszanak olvasasa ..... 384
Alfabetikus sorrend olvasasa ..... 385
10.12 Elére definialt Q praraméterek ..... 386
Ertékek a PLC-bdl: Q100 - Q107 ..... 386
Aktiv szerszam sugara: Q108 ..... 386
Szerszamtengely: Q109 ..... 386
Fdorso allapot: Q110 ..... 387
Hatéviz: Q111 ... 387
Atlapolasi tényezé: Q112 ..... 387
A programban megadott értékek mértékegysége: Q113 ..... 387
Szerszam hossz: Q114 ..... 387
A tapintas utani koordinatak a program futas kézben ..... 388
10.13 Példa program ..... 389



11 Programteszt és Programfutas ..... 397

11.1 Grafika ..... 398
Funkcio ..... 398
Attekintés: Nézetek ..... 399
Felllnézet ..... 399
Kivetités 3 sikban ..... 400
3-D nézet ..... 401
Metszet nagyitasa ..... 402
Grafikus szimulaci6 ismétlése ..... 403
Megmunkalasi id6 mérése ..... 404
11.2 A nyersdarab mutatasa a munkatérben ..... 405
Funkci6 ..... 405
11.3 Programkijelzés funkciok ..... 406
Attekintés ..... 406
11.4 Program teszt ..... 407

Funkcio ..... 407
11.5 Programfutas ..... 410
Funkci6 ..... 410

Egy alkatrészprogram futtatasa ..... 410
Megmunkalas megszakitasa ..... 411
Tengelymozgatas a programfutas felfliggesztése kdzben
Programfutas megszakitas utan ..... 412
Futtatas egy adott mondattél (mondatrakeresés) ..... 413
Visszaallas a konturra funkcio aktiv ..... 414

11.6 Automatikus programinditas ..... 415

Funkcio ..... 415
11.7 Feltételes mondatkihagyas ..... 416
Funkcio ..... 416

"/" karakter beszurasa ..... 416
“I” jel torlése ..... 416

11.8 Feltételes program allj ..... 417
Funkcio ..... 417

HEIDENHAIN TNC 320



12 MOD funkciok ..... 419

24

12.1 MOD Funkciok ..... 420
MOD funkcidk kivalasztasa ..... 420
Beallitasok megvaltoztatasa ..... 420
Kilépés a MOD funkcidkbal ..... 420
MOD funkcidk attekintése ..... 421
12.2 Szoftverszamok ..... 422

Funkcio ..... 422

12.3 Poziciokijelzési tipusok ..... 423
Funkcio ..... 423

12.4 Mérési egység ..... 424
Funkci6 ..... 424

12.5 Megmunkalasi id6 kijelzése ..... 425
Funkcio ..... 425

12.6 Kédszamok megadasa ..... 426
Funkcio ..... 426

12.7 Adatinterfész bedllitasa ..... 427

Soros interfész a TNC 320-on ..... 427

Funkcio ..... 427
RS-232 interfész beallitasa ..... 427

Az atviteli sebesség (baudRate) beallitasa ..... 427

Protokoll beallitasa (protokoll) ..... 427

Adatbitek bedllitasa (dataBits) ..... 428

Paritas ellendrzés (paritas) ..... 428

Stop bitek beallitasa (stopBits) ..... 428

Handshake beallitasa (flowControl) ...

.. 428

Kils6 egység lizemmaodjanak beallitasa (fileSystem) ..... 429

Adatatviteli szoftver ..... 430
12.8 Ethernet Interfész ..... 432
Bevezetés ..... 432
Kapcsolddasi lehetdségek ..... 432
Vezérl6 csatlakoztatasa a halézathoz

..... 433



13 Tapintdciklusok a Kézi és Elektronikus kézikerék lizemmaodokban ..... 439

13.1 Bevezetés ..... 440
Attekintés ..... 440
Tapintéciklusok kivalasztasa ..... 440
13.2 Triggerel6 tapinté kalibralasa ..... 441
Bevezetés ..... 441
Ervényes hossz kalibrélésa ..... 441
Az érvényes sugar kalibralasa és a kozép eltérésének korrigalasa ..... 442
Kalibralt értékek megjelenitése ..... 443
13.3 Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa ..... 444
Bevezetés ..... 444
Alapelforgatas mérése ..... 444
Alapelforgatds megjelenitése ..... 445
Alapelforgatas visszavonasahoz ..... 445
13.4 Nullapontfelvétel 3D tapintéval ..... 446
Bevezetés ..... 446
Nullapont felvétele barmely tengelyen (lasd a jobb oldali abran) ..... 446
Sarok mint nullapont - alapelforgatashoz tapintott pontok alkalmazasaval (lasd jobb oldali abra) ..... 447
Korkdézép mint nullapont ..... 448
13.5 Munkadarabok mérése 3-D tapintéval ..... 449
Bevezetés ..... 449
Felfogott munkadarab pozicidjanak koordinatainak megkeresése ..... 449
Sarok koordinatainak megkeresése a munkasikban ..... 449
Munkadarab méreteinek mérése ..... 450
A szdgreferencia tengely és a munkadarab oldala kéz6tti sz6g megkereséshez ..... 451
13.6 Tapint6 adatkezel6 ..... 452
Bevezetés ..... 452
Tapinté tablazat: Tapintd adatok ..... 452
Szerszam-, tapint6 tablazat szerkesztése ..... 453
13.7 Munkadarab automatikus bemérése ..... 454
Attekintés ..... 454
Mérési eredmények referencia rendszere ..... 454
NULLAPONT SIK (tapintéciklus 0) ..... 455
NULLAPONT SIK (tapintéciklus 1) ..... 457
MERES (tapintéciklus 3) ..... 458

HEIDENHAIN TNC 320



14 Tablazatok és attekintés ..... 459

14.1 Gép-specifikus felhasznaldi paraméterek ..... 460
Funkcio ..... 460

14.2 Labkiosztas és 6sszekotd kabel az adatatviteli egységekhez ..... 464
RS-232-C/V.24 adatcsatorna HEIDENHAIN eszk6zokhoz ..... 464
Nem HEIDENHAIN egységek ..... 465
Ethernet RJ45 csatlakozas ..... 465

14.3 Miszaki informaciok ..... 466

14.4 Tarmeg6rz6 elem cseréje ..... 471

26



Prograsm~EIinspelchernsEdiftieren

3 TOOL CALL 1 2 Si1@ee

4 L X+8 Y+0 RR FHRX h3

5 L 2-1@8 R@ F9999

E CC X+48 VY+8

T c E+7.988 Y*+E.TET DR+ RR
B L X+10.538 Yv+23.936 RR

B CC X=28 Y+30

18 C %+10.5381 Y+35.707 DR+ AR
11 L %+7.1%3 Y+59.553 RR

12 CC XN+22 Y+51.593

13 C X+16.B18 Y+75.77 DR- RR
14 CC E+12.5 Y+8r7.5

1S C X+12.5 Y+108 DR+

16 L X-12.5 RR

CC X=12.% VY+87.5

BLOCE
L LR

BLOCE
[RE LRt

[t ]
Fral PR

TN
i

% i~ Fa e I1 0 J=j+ §= ja
R fi7 iy ol o jip i< =
o fmlifxficfi: I>0:
s iwiimi. U7 Q) J=

LA

| B

Fki
-

Bevezetés



1.1 TNC 320

1.1 TNC 320

HEIDENHAIN TNC vezérl6k mihelyorientalt palyavezérlék, melyekkel
a megszokott furé-mardé megmunkalasok konnyen elérhetd, széveges
parbeszéd segitségével kdzvetlenill a szerszamgépen
programozhatok. A TNC 320 mar6 és furé szerszamgépekhez lett
tervezve, 4 tengelyig (opcionalisan 5 tengelyig). A féorsé
szoghelyzetének kijelzésére a negyedik és az 6tddik tengely is
programozhaté.

A kezelSpult és a képernyb6felosztas attekinthetd kialakitasa révén
minden funkcié gyorsan és egyszeriien elérhetd.

Programozas: HEIDENHAIN parbeszédes
formatum

HEIDENHAIN parbeszédes médban kilondsen egyszeri és
felhasznalébarat a program eléallitasa. Programbevitelnél az egyes
megmunkalasi lépéseket grafika mutatja. Tovabbi segitséget nyuijt az
FK szabad kontur programozas, ha nincs a kdzvetlen programozashoz
igazodo6 mihelyrajz. A munkadarab megmunkalasanak grafikus
szimulacidja Teszt lzemmodban és Programfutas izemmaddban
(Automata izemmaddban) egyarant végezhetd.

Egy munkadarab megmunkalasa kézben egy masik program bevihetd
és tesztelhet6.

Kompatibilitas

A TNC 320 funkciéinak miikodése nem felel meg a TNC 4xx és
iTNC 530 vezérl6k tipusainak. Ezért, a HEDIENHAIN palyavezérién
létrehozott megmunkald programok (kezdve a TNC 150 B-vel), nem
mindig futnak a TNC 320-on. Ha az NC mondatok érvénytelen
elemeket tartalmaznak, akkor a TNC HIBA mondatként jeldli meg 6ket
a letéltés alatt.
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1.2 Képernyo és kezel6pult

Ké

pernyé

A TNC egy szines 15 inch-es TFT monitorral rendelkezik (Isd.
jobboldalt, fent).

Fejléc

Amikor a TNC be van kapcsolva, akkor a kivalasztott izemmaod a
képerny6 felsé soraban lathato: a megmunkalasi mod a bal és a
programozasi mod a jobb oldalon. Az éppen aktiv izemmdd a
fejléc nagyobbik mezdjében jelenik meg, ahol a parbeszéd
kérdései és lizenetei is (kivétel: a TNC csak grafikus kijelzést
mutat).

Funkciégombok

A képernyd aljan a tovabbi moédokat egy funkciésor mutatja. Ezek
a funkcidk az alattuk lévé nyomégombokkal valaszthatok. A
funkcidsorok szamarol kdzvetlenul a funkciosor folotti keskeny
csik tajékoztat, a valtas a kilsé fekete nyilbillentylivel végezhetd
jobbra és balra. Az aktiv funkcidsort egy vilagos mez4 jelzi.

Funkcibgombok a funkciok kivalasztasahoz

Funkcidésor atkapcsolas

Képernybfelosztas kivalasztasa

Képernyd kijelzés atkapcsolasa gépi és program izemmod kdzott
Funkcibgombok a gépépitdk altal definialt funkcidkhoz
Funkcidsor atkapcsold a gépépiték altal definialt funkciok
atvaltasahoz

Képernyo felosztasa

Vélassza ki a képernyéfelosztast: A TNC a programot példaul a
programozas lizemmaodban a képernyé bal oldali ablakaban mutatja,
ezzel egyidejlileg a jobb oldali ablakban a programozott grafikat

lath

atjuk. Alternaiv lehetdség, hogy a képernyd jobb oldali ablakdban

a grafika helyett az allapotinformaciot jelenitse meg, vagy kizardlag

magat a programot egy nagy ablakban. Az, hogy a TNC vezérlé melyik

ablakot mutatja, a kivalasztott lzemmaodtdl fligg.

Képerny6 felosztasanak modositasa:

Nyomja meg az OSZTOTT KEPERNY® gombot: A

')

L) funkciosor a valaszthato képernyd felosztasokat
mutatja (lasd “Uzemmadok,” oldal 31).

Képernyéfelosztas kivalasztasa funkcigombbal.

HEIDENHAIN TNC 320

HEIDENHAIN

Manual operation

ns b
8% S-IST ST:1

580% SCNm1

opult

kezel

”

épernyo és

1.2 K



8s kezelopult

”

épernyo és

1.2K

Kezel6pult

A TNC 320 beépitett billenty(izettel rendelkezik. A jobboldali

. R P e - P , , HEIDENHAIN
illusztracion a kezel6pult és képernydje lathato:

Manual operation

Fajlkezel |
Online szamolégép &]
MOD funkcié ml
HELP funkcid : _"‘]J |
Program lizemméd v == g W
Gépi tizemmod : J ﬁ
Program parbeszéd megnyitasa EmE v o000 e ﬁ |
Nyilbillenty(ik és GOTO ugrasutasitas T exs-IsT ST =

508% SCNmJ

Szambevitel és tengely kivalasztas
Navigacios gombok

Az egyes gombok funkcidinak 6sszefoglalasa a boritélap belsé oldalan
talalhato.

@ A kulsé billentylk leirasa, pl. az NC START vagy az NC
STOP a szerszamgép gépkdnyvében talalhato.
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1.3 Uzemmaoédok

Kézi izemmaod és elektronikus kézikerék

A Kézi izemmod a szerszamgép beallitasara valé. Ebben az
izemmddban manudlisan, vagy névekményekkel pozicionalhatja a
gép tengelyeit és veheti fel a nullapontokat.

Az Elektronikus kézikerék tizemmaddban a tengelyek mozgatasat egy
elektronikus kézikerék (HR) segiti.

Funkciégombok a képernyéfelosztashoz (Iasd az el6z6 leirast)

Ablakok Funkciégomb
Poziciok
Bal: poziciok—Jobb: allapotkijelzd pozsoton

Pozicionalas kézi értékbeadassal

Ebben az lzemmaddban egyszerii palyamozgasok programozhatok,
pl. sikmaras vagy el6poziciénalas.

Funkciégombok a képernyoéfelosztashoz

Kézi tzemméd Progranozas
= )
X +50. /733 |8 '
+50.000 |
Z -1.965 " 4
C +360.000
Pill. 2 T s 2 B ) F enm/min| [Our 84.7% MS
8% S-IST 16:36 Snee=
138% S-0VR -
o | s | e [ melE ET
Pozicionalas kézi értékbeadassal LIS
$MDI.H
0206=+150 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR

0z11=+0 5KIVARAST IDO LENT
0z03=+0 SFELSZIN KOORD.
0204=+10 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS

& L 2z+2 RO FMAX

7 L X+@ v+0 R FMAX

8 L X+30 Vv+30 R® FMAX

9 L X+50 V+2 R@ F500

10 L c+8 FMAX
11 TCH PROBE 1.0 POLAR BAZISPONT

12 TCH PROBE 1.1 X SZOG:+@

13 TCH PROBE 1.2 X-20 Y455 Z+38

14 TCH PROBE ©.0 BAZISSIK 010 Z-

15 TCH PROBE ©.1 X-45 Y+41.42 2Z+63.68

Ablakok Funkciégomb
Program
Bal: programmondatok—Jobb: allapotkijelzd prossa-

8% S-IST 16:37
138% S-0VR

Programbevitel és szerkesztés

Ebben az izemmadban allithatd el6 a megmunkaloprogram. Az FK
szabad kontur programozas, a kiillénb6z48 ciklusok és a Q paraméteres
funkciok segitséget jelentenek a programozasban és megadnak
minden szikséges informaciot. Ha kivanja, a programozas egyes
|épései grafikusan is megjelenithetéek.

Funkciégombok a képernyoéfelosztashoz

X +50.733 M +50.000 2 -1
c +360.000

ri Fs5 @ E o F onn/min| Our 84.8%

=l
B

M5

F MAX ‘

SZERSZAM-
L8
1 & o

Pozicionalas
kézi beadassl

Programozas
HEBEL . H

Ablakok Funkciégomb
Program
Bal: program, jobb: programozott grafika proges-

HEIDENHAIN TNC 320

© BEGIN PGM HEBEL MM
1 BLK FORM @.1 Z X-35 Y-50 Z-10
2 BLK FORM 0.2 X+120 Y+20 2+
3 TOOL CALL 2 Z S3500 F500

4 L 2z+100 RO FMAX
s

5

2

8

13
APPR LCT X-18 Y+2 RS RL
FPOL__X+180 V+0

10 FLT

11 FCT DR- R15 CCX+1@0 CCY+®

12 FLT

13 FCT DR- R10 CCPR+40 CCPA-110

14 FLT PDX+100 PDY+@ D15

15 FSELECT1

16 FCT DR+ RS

17 FLT PDX+100 PDY+@ D15

&

18 FCT DR- R1@ CLSD- CCX+® CCY+@
19 FSELECT1

20 DEP LCT X-30 Y40 2+10@ RS FMAX
21 END PGM HEBEL MM

Com | =

<

T

B
e

DIAGNOSE

I

KEZDES VEGE OLDAL OLDAL
KERESES START

START MON
DATONKENT

=

RESET
+
START
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1.3 Uzemmoédok

Program teszt

A TNC vezérl6 a Programteszt tzemmaodban a programot vagy
programrészt geometriai dsszeférhetelenség, hidnyos vagy hibas
program bevitel, munkatér megsértése szempontjabol ellenérzi. A
grafikus ellenérzés - szimulacio - kildnb6z6 nézetekben jelenithetd
meg.

Funkcidgombok a képernyé&felosztashoz: lasd “Folyamatos
programfutds és mondatonkénti programfutés,” oldal 32.

Folyamatos programfutas és mondatonkénti
programfutas
A Folyamatos programfutas izemmaddban a TNC vezérl6 a programot

a program végeig vagy kézi, illetve programozott megszakitasig hajtja
végre. Egy megszakitas utan a program futtatasa folytathato.

Mondatonkénti izemmddban minden mondat egyenként a kiilsé
START billenytl lenyomasaval indul.

Funkciégombok a képernyoéfelosztashoz

Ablakok Funkciégomb

Pozicionalas
kézi beadassl

[Programteszt
113.H

BLK FORM 0.1 Z X+@ Y+0 2-20
BLK FORM 2.2  X+100 Y+100 Z+0
TOOL CALL 5 Z 52000

30 L Zz+2 R@ FMAX Mg
31 CYCL DEF 3.8 HORONYMARAS

— BE START MON RESET
l:l \:’ D @ } START DATONKENT .
el sTeRT

-
S B
=

Folyamatos programfutas

113.H

Program

PROGRAM

Bal: program, jobb: allapot

PROGRAM-

+
INFOK

1 BLK FORM @.1 Z X+2 Y+@ 2-20
2 BLK FORM ©.2 X+100 Y+100 2Z+@
3 TOOL CALL 5 Z 52000

4 L 2z+10 RO FMAX M3

S L X+50 V450 Re FMAX

6 CYCL DEF 4.0 NEGYSZOGZSEBMARAS
7 CYCL DEF 4.1 BIZT.M2

8 CYCL DEF 4.2 MELYS.-10

9 CcYcL DEF 4.3 FOGASV10 F333

1@ CYCL DEF 4.4 X+30

11 CYCL DEF 4.5 v+80

12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- SUGARS
13 L Z+2 R FMAX Mog

14 CYCL DEF 5.8 KORZSEBMARAS

Bal: program, jobb: grafika proaRan-

GRAFIKA

0% S-IST 16:36

130% S-OUR

grafika

X +50.733

+50.

]Prugramulas

800 2 -1.965||

C +360.000 CCEIRES
pEg, (@ 85 B E o F oma/min Our 84.5x M5 | | ~

KEZDES VEBE OLDAL OLDAL

32
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1.4 Allapotkijelzés

“Altalanos” allapotkijelzés

Az allapotkijelzés 1 informaciot ad a szerszamgép aktualis
beallitasairdl. Az alabbi tzemmaddokban ezek automatikusan
megjelennek:

Folyamatos programfutas és mondatonkénti programfutaskor, amig
nincs kizarolag grafika kivalasztva és

Pozicionalas kézi értékbeadassal (MDI).

Kézi izemmaodban és Elektronikus kézikerék tizemmaodban az
allapotkijelzés nagy ablakban jelenik meg.

Allapotkijelzés informacioi

Szimbdlum Jelentés

Folyamatos programfutéas
113.H

Programozas

AKTUALIS REF
1 BLK FORM @.1 Z X+@ Y+0 Z-20
2 BLK FORM 2.2 X+100 v+100 Z+0 X -134.288
3 TOOL CALL 5 Z 52000 +144.088
4 L z+10 Re FMAX M3
5 L X+50 Y+50 RO FMAX 2___-21.465)
5 CYCL DEF 4.0 NEGYSZOGZSEBMARAS c +0.000
7 CYCL DEF 4.1 BIZT.M2

8 CYCL DEF 4.2 MELYS.-10

9 CYCL DEF 4.3 FOGASV10 F333

10 CYCL DEF 4.4 X+3@ ‘ iz Bazisent @

Py
)

11 CYCL DEF 4.5 v+3@

12 CYCL DEF 4.5 o8B OR- SUGARS (G mmeirorsass

13 L Z+2 R@ FMAX ME9

+0.00000° |

e

14 CYCL DEF 5.0 KORZSEBMARAS

0% S-IST 16:42

130% S-0UR

Pill. Az aktudlis pozicié tényleges vagy névleges
koordinatai.
IX]Y]Z] Tengelyek; a segédtengelyt a TNC kis betlvel jelzi. A

soronkdvetkezd és ajanlott tengelyek szamat a
szerszamgép gyartdja allitja be. Tovabbi
informaciéért 1asd a gépkodnyvet.

X +50.733 M +50.000 2
c +360.000

piTat | s 2 B o F onn/min

-1.965

our 84.9%

M5

i
J

KOORD.

. TRANSZF .
INFoK INFOK INFoK

PROGRAM- POZiCI6  SZERSZAM-

INFOK

M FUNKCIS
sTaTusA

Q-PARAM.

ALLAPOT

T Szerszam sorszama T.

FISLY] Az el6tolas kijelzése inchben az érvényes érték
tizedének felel meg. Fordulatszam S, el6tolas F és
érvényes M funkciok.

_*_ Tengely rogzitve.

ovr Override bedllitasa szazalékban

Kézikerekes mozgatasra kijeldlt tengely.

A tengelyek az alapelforgatas figyelembevételével
mozognak.

Nincs aktiv program.

Program futtatas start allapotban.

Programfutas megalit.

X Programfutas megszakitva.

HEIDENHAIN TNC 320
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1.4 Allapotkijelzés

Kiegészito allapotkijelzések

Az allapotkijelzések részeletes informaciokat adnak a program
folyamatahoz. Minden Gzemmaddban meghivhatok, kivéve a
Programbevitel és szerkesztés izemmaodban.

Allapotkijelzé bekapcsolasa:

O Funkciosor meghivasa a képernyé felosztasahoz.
ot KépernyGabrazolas kivalasztasa allapotkijelzéssel.

INF6K

Allapotkijelzés valasztasahoz:

E Valtsa at a funkcidsort az allapotkijelzés funkcidok
megjelenéséig.

Allapotkijelzés kivalasztasa, pl. altalanos program
INFeK informaciok.

Kovetkezdkben leirt kulonboz6 allapotkijelzések a funkciogombokkal
valaszthatok:

Altalanos program informaciok

+0.00000° ‘

Funkcio- a x n
Hozzarendelés Jelentés .
gomb AKTUALIS REF
| . X -134.268
Az aktiv féprogram neve +144 999
2 -21.465
A meghivott programok c +2.000
Ervényes megmunkalasi ciklus
.. i ‘ {Q Bazispent -]
Kor kézéppont CC (pdlus)
S ‘@ Alapelforgatsas
Megmunkalasi id6
Vérakozasi id6 szamlalo 7
34
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Poziciok és koordinatak

Funkcié-
gomb

Hozzarendelés

Jelentés

POZiCI6
INFOK

Helyzetkijelzés médja, pl. aktualis
pozicio

Helyzetkijelzés

A preset tablazat aktiv
nullapontjainak szama (ez a funkcio
a TNC 320 esetén nem érhetd el).

Alapelforgatas szdge

Szerszamadatok

Funkcio-
gomb

Hozzarendelés

Jelentés

AKTUALIS REF
X -134.268
| +144.999

1.4 Allapotkijelzés

V4

SZERSZAM-
INFOK

T: Szerszam szama és neve

Szerszamtengely

Szerszamhossz- és sugar

Rahagyas (tulméret, deltaérték)
TOOL CALL (PGM)-bdl és
Szerszamtéblazatbol (TAB)

Eltartam, maximalis éltartam
(TIME 1) és maximalis éltartam
TOOL CALL (TIME 2) -kor

Aktiv szerszam és a (kdvetkez®)
testvérszerszam kijelzése

z -21.465
c +0.000
‘ lkz Bazisent ® ‘
‘K} Alspelforgatas +8.00000°
Szerszam =1
Z L +20 . 0000
1l R +5.0000
R2 +0. 2000
DL DR DRZ
TAB +0.2000 +0.2000 +0.02000
PGM +0.2000 +0.2000 +0.2000
o CUR.TIME TIME1 TIMEZ
0:27 0:00 ?:00
TOOL CALL +5
RT — +@
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(7)) Koordinatatranszformaciok

‘O

N Funkci6- . < .

TJ gomb Hozzarendelés Jelentés

u —

: ooRo. Program neve

H INF6K ’

o

% Aktiv nullaponteltolas (Ciklus 7)
E Tukrozott tengelyek (Ciklus 8)
< Ervényes elforgatas (Ciklus 10)
-

Aktiv nagyitasi tényezd(k)
(Ciklus 11/ 26)

Lasd “Koordinatatranszformacios ciklusok” oldal 300.

Ervényes kiegészité M funkciok

Program neuve 113

Nullapont Elforg.

©

o

Tukrézés

=

Méret tény

‘ 2

Funkeio- 7 srendelés  Jelentés
gomb
Ervényes fix M funkciok listaja

A gépgyarto altal megfeleltetett,
érvényes M funkciok listaja

Q paraméterek allapota

| M=-funkcioék

Funkcio- o . .

gomb Hozzarendelés Jelentés

ararUs o A Q PARAM LIST funkcidgombbal

a perart: meghatarozott Q paraméterek listaja
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1.5 Tartozékok: HEIDENHAIN
3-D tapintérendszer és
elektronikus kézikerék

3D-s tapintorendszer

A kulénb6z6 HEIDENHAIN 3D-s tapintorendszerekkel az alabbiak
vézehetdk el:

Automatikus munkadarab helyzetigazitas

Gyors és pontos nullapontfelvétel
Munkadarab mérés programfuttatas végrehajtasa alatt

TS 220, TS 440 és TS 640 kapcsolé mérdétapintok

Ezek a mérétapintok kiléndsen jol alkalmazhatdk az automatikus
munkadarab helyzetmeghatarozashoz, nullapontfelvételhez és
munkadarab méréséhez. A TS 220 a kapcsoldjeleket a TNC-re egy
kabelen keresztiil tovabbitja, ami egy még gazdasagosabb megoldas.

A TS 440 és a TS 640 (lasd jobb oldali rajzon) a kapcsolojeleket
infravoros atvitellel tovabbitja a TNC-re. Hagyomanyosan az automata
szerszamcserélGvel ellatott gépeken hasznalatos.

A mivelet alapja: a HEIDENHAIN kapcsolé rendszerd, 3D-s
tapintérendszereiben a tapintdszar kitérését kopasmentes optikai
kapcsolo érzékeli. Ez adja a jelet a mérStapintd pozicidjanak, mint
aktualis pozicidnak a tarolasahoz.

HR elektronikus kézikerekek

Az elektronikus kézikerék a tengelyek pontos kézi mozgatasat segiti
eld. A kézikerék egy korllforgatasara megtett Ut hossza valaszthato.
Az integralt HR 130 és HR 150 kézikeréken kivul, a HEIDENHAIN a
HR 410 hordozhat6 kézikereket is ajanlja.

HEIDENHAIN TNC 320

ikerék

kus kézi
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2.1 Bekapcsolas, kikapcsolas

2.1 Bekapcsolas, kikapcsolas
Bekapcsolas

@ A bekapcsolas és referenciapont felvétele gépfliggd
funkciok. Vegye figyelembe a Gépkonyv elGirasait.

A vezérl6 és a gép tapfesziiltségét kapcsoljuk be. Ezutan az iTNC
vezérld az alabbi parbeszédet inditja:

RENDSZER FELALLAS

A TNC elindult

ARAMKIMARADAS

Ez egy TNC-lizenet, hogy aramkimaradas volt —
tordljik az Gzenetet.

PLC PROGRAM KONVERTALASA

A PLC programot az iTNC automatikusan leforditja.

RELEVEZERLO FESZULTSEG HIANYZIK

@ Kapcsolja be a vezérl6fesziiltséget. AziTNC ellenérzi

a vészkor lekapcsolhatésagat.
KEZI UZEMMOD
ATHALADAS A REFERENCIA PONTOKON

@ Haladjon at manualisan a referencia pontokon a
jelzett sorrendben: Minden tengely esetén nyomja
meg a START gombot, vagy

@ @ Haladjon at a referencia pontokon barmilyen

sorrendben: Minden tengely mentén az iranygombot

megnyomni és nyomva tartani, amig a
referenciapontot el nem éri.

% Amennyiben a szerszamgép abszolut jeladéval van
felszerelve, nincs sziikség elmozdulasra a referenciajel
megtalalasahoz. Ebben az esteben, a TNC lizemkész
allapotban van kozvetlenil a tapfesziltség bekapcsolasa
utan.
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A TNC most lizemkészen all a Kézi tizemmaddban.

@ A referenciapontot csak akkor kell felvenni, ha a
tengelyekkel mozogni akarunk. Ha csak programot akar
szerkeszteni, vagy tesztelni, a bekapcsolas utan rogton
kivalaszthatja a Programbevitel és szerkesztés, vagy
Programteszt tzemmaodot.

A referenciapont késébb is felvehet6 a
REFERENCIAPONT FELVETEL funkciégombbal Kézi
Uzemmadban.

Kikapcsolas

Kikapcsolasnal az adatvesztés elkerulése érdekében a
vezérlérendszert le kell zarnia:

Vélassza ki a Kézi tzemmédot.
A kikapcsolas kivalasztasa, jovahagyasa az IGEN
funkcibgombbal.

Ha a TNC keépernydjén feltlinik az alabbi ablak: MOST
MAR BIZTONSAGOSAN KIKAPCSOLHATO A
TNC, akkor a gépet lekapcsolhatja a halézatrdl.

% AziTNC szandékos kikapcsolasa, vagy halézatkimaradas
adatvesztést okozhat.

HEIDENHAIN TNC 320

2.1 Bekapcsolas, kikapcsolas



2.2 Tengelyek mozgatasa

@{er®'®/@E

2.2 Tengelyek mozgatasa
Megjegyzés

@ A tengelyirany-gombokkal végzett mozgatas gépfiggéd
funkcié. Tovabbi informaciokat a Gépkonyv szolgaltat.

Mozgatas a tengelyirany-gombok segitségével
Valassza ki a Kézi izemmadot.

Nyomja meg a tengelyirany-gombot és tartsa nyomva
addig, amig a tengelynek mozognia kell, vagy

Mozgassa allandéan a tengelyt: tartsa lenyomva a
tengelyirany-gombot, majd nyomja le a gép START
gombijat is.

A tengely megallitdasahoz nyomja meg a gép STOP
gombjat.

Mindkét esetben egyszerre tobb tengelyt is mozgathat. A tengelyek
elétolasértéke az F funkciggombbal moédosithato (lasd “S foorsé
fordulatszam, F elotolds és M mellékfunkcidk,” oldal 45).
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Lépésenkénti pozicionalas

Lépésenkeénti pozicionalasnal a vezérl6 a tengelyeket a bedllitott
|éptetési tavolsaggal mozgatja el.

@ Valassza a Kézi vagy az Elektronikus kézikerék
Uzemmadot.
werreres: Valassza a lépésenkénti pozicionalast: kapcsolja a
e LEPTETESI ERTEK funkciégombot BE allasba.

LINEARIS TENGELYEK:

a e Adja meg a léptetési értéket mm-ben, pl. 8 mm, és
“ " nyomja meg az ERTEK MEGEROSITESE
funkcibgombot.

Fejezze be az adatbevitelt az OK funkciogombbal.

® A tengelyirany-gombok megnyomasaval tetszés
szerinti gyakorisaggal pozicionalhat

A funkcio kikapcsoldasahoz nyomja meg a Kikapcsolas
funkciégombot.

HEIDENHAIN TNC 320
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2.2 Tengelyek mozgatasa

Tengelymozgatas HR 410 elektronikus
kézikerékkel

A hordozhaté HR 410 kézikerék két engedélyez6é gombbal val ellatva.
Az engedélyez6 gombok a kézikerék alatt talalhatok.

A tengelyekkel csak akkor mozoghat, ha legaldbb egy engedélyz6
gombot lenyomva tart (gépfliggd funkcio).

A HR 410 kézikerék az alabbi kezel6elemekkel rendelkezik:

VESZSTOP gomb

Kézikerék

Engedélyezé gombok

Tengelycim gombok

Tényleges érték atvételi gomb

El6tolas beallitd gombok (lassu, kbzepes, gyors; az
el6tolasértékeket a szerszamgép gyartdja hatarozza meg)
Irany, amelyikben az iTNC a kivalasztott tengelyt mozgatja.
Szerszamgép funkciok (szerszamgép gyartdja hatarozza meg).

Piros LED-ek jelzik, hogy melyik tengelyt és milyen el6tolast valasztott
ki.

Kézikerékkel vald tengelymozgatas programfutas izemmad alatt is
lehetséges, ha az M118 aktiv.

Folyamata:
@ Valassza ki az Elektronikus kézikerék Gizemmadot.
- Tartsa benyomva az engedélyezd gombokat.

Tengely kivalasztasa.

x|

El6tolas kivalasztasa.

Z

Mozgassa a kivalasztott tengelyt pozitiv vagy negativ
iranyba.

)

<
Q
Q
<
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2.3 S foorso fordulatszam, F
elétolas és M mellékfunkciok

Funkcio

Kézi lzemmaodban és Elektronikus kézikerék izemmaoddban az S
féorso fordulatszam, az F el6tolas és az M mellékfunkciok

funkciégombokkal adhatok meg. A mellékfunkciokrol bévebbet itt talal:

7. fejezet "Programozas: Kiegészit6 funkciok."

@ Az On vezérléjén elérheté M melllékfunkciokat és azok
hatasait a szerszamgép épitéje hatarozta meg.

Ertékek bevitele

S fordulatszam, M mellékfunkciok

E A féorso fordulatszamanak megadasahoz nyomja
meg az S funkciégombot.

FOORSO FORDULATSZAM S=

1000 Adja meg a kivant fordulatszam értéket, és hajtsa
végre az NC START gombbal.

A megadott S fordulatszammal a f6orséforgas egy M mellékfunkcio
hatasara indul el. Az M mellékfunkciot hasonlé médon adhatja meg.

F el6tolas

Az F el6tolas megadasat az NC START gomb helyett az OK
billentyGvel kell érvényesiteni.

Az F el6tolas megadasanal vegye figyelembe:
Ha F=0-t ad meg, akkor az érvényes el6tolas a minEl6tolas gépi
paraméter értéke

Ha a megadott el6étolas értéke meghaladja a maxElétolas gépi
paraméterben megadott értéket, akkor a paraméter értéke lesz az
érvényes.

Aramkimaradas utan az el6zd F el6tolas értéke marad érvényben.

HEIDENHAIN TNC 320
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M mellékfunkciok
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2.3 S foorso fordulatszam, F elotol

Fordulatszam és el6tolas modositasa

A fordulatszam és el6tolas beadott értékét 0%-t6l 150%-ig
modosithatja az override kapcsolokkal.

=

46

Az override kapcsoldval a beadott fordulatszamot csak
fokozatmentes f6hajtas esetében tudja valtoztatni.

A gépgyart6 tovabba meghatorazhatja az override
szabalyzo tartomanyat (minEl6tolasOverride,
maxElétolasOverride, minOrséOverride és
maxOrsé0verride gépi paraméterek).

A gépi paraméterként megadott minimum és maximum
féorsé sebességeknek nem mehet ala, vagy azokat nem
Iépheti tal.

Ha az MP minFéors6Override=0%, akkor a beallitott
féorso override=0 az orsé megallasahoz vezet.

TOUCH
PROBE

STOP
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2.4 Nullapontfelvétel (3D-s
tapinté nélkul)

Megjegyzés

% Nullapontfelvétel 3D-s tapintéval: Lasd a Felhasznaléi
kézikdnyv Tapintociklusok fejezetét.

Nullapontfelvételnél az iTNC kijelz6jén egy ismert munkadarabpozicio
koordinatait régziti.
El6készités

Fogja fel a munkadarbot és 6razza ki.

Helyezze be a f6orséba az ismert sugaru nullas szerszamot.
Ellenérizze, hogy az iTNC a ténylegés értéket mutatja a kijelzdn.

Nullapontfelvétel iranybillentylikkel

@ Sériilékeny munkadarab?

Ha a munkadarab fellletének tilos megsériilnie, egy d
ismert vastagsagu fém alétet helyezhet ra. llyen esetben
ezen a tengelyen a d vastagsaggal nagyobb értéket kell

beadni.
@ Kézi iizemmod kivalasztasa.
@ @ Mozgassa lassan a szerszdmot mindaddig, mig
megeérinti (karcolja) a munkadarab feluletét.

Tengely kivalasztasa.
gely

HEIDENHAIN TNC 320
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6 nélkul)
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2.4 Nullapontfelvétel (3D-s tapint

Z NULLAPONT MEGHAT.=

a o Nullas szerszam a féorsé tengelyében: a munkadarab
értékének megadasa. A megmunkalasi sikban a
szerszamsugar figyelembevételével kell megadni az
értéket.

A tovabbi tengelyek nullapontfelvételét ugyanezen médon teheti meg.

Ha a fogasvételi tengelyen egy elére bemért szerszamot hasznal,
akkor a fogasvételi tengely kijelz6jét a szerszam L hosszara kell
beallitani, vagy a Z=L+d 6sszegére.
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Pozicionalas kézi
értékbeadassal (MDI)

i
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3.1 Egyszer

3.1 Egyszerii miveletek
programozasa és végrehajtasa

Egyszerl miveletekhez vagy a szerszdmok el6pozicionalasara
alkalmas a Pozicionalas kézi értékbeadassal tzemmod. Megirhatunk
egy rovid programot HEIDENHAIN parbeszédes programozas
formatumban, majd kézvetlenil végrehajthatjuk. A TNC ciklusai
szintén meghivhatéak. A program a vezérlé $MDI néven tarolja.
Pozicionalas MDI izemmad esetén, az allapotkijelzések is
megjelenithetbek.

Pozicionalas kézi értékbeadassal (MDI)

Pozicionalas MDI-ben tzemmod kivalasztasa A $MDI
programot tetszés szerint szerkeszthetjik.

=)

START gombot.

@ A programfuttatas elinditdsahoz nyomj meg a kiils6
I:ﬂg_—, Megkotés

Az FK szabad kontur programozas, a programozott
grafika, a grafikus programfutas, az alprogramok,
programrész ismétlések és az utvonal korrekcié nem all
rendelkezésre. Az $MDI program nem tartalmazhat
programhivast (PGM CALL).

Példa 1

Egy munkadarabon egy 20 mm mély furatot kell farni. A munkadarab
beallitasa, leszoritasa és a nullapont felvétele utan a faras révid
uatsitdsokkal programozhaté és végrehajthaté.

El6szor a szerszam egy L mondattal (egyenes elmozdulas) a
munkadarab folott elépozicional, majd a furat félé 5 mm biztonsagi
tavolsagra all. Ezutan a furas a Ciklus 200 MELYFURAS-sal
végrehajtasra kerul.

0 BEGIN PGM $MDI MM

1 TOOL DEF 1 L+0 R+5

2 TOOL CALL 1 Z S2000

3 L Z+200 RO FMAX
4 L X+50 Y+50 R0 FMAX M3

50

z A

50

50

Szerszam definicié: nullas szerszam, sugar 5
Szerszamhivas: Z szerszamtengely
Fordulatszam 2000 1/perc

Szerszam visszahuzas (F MAX = gyorsjarat)
Szerszam pozicionalas FMAX-szal a furat folé,
Féorso be

3 Pozicionalas kézi értékbeadassal (MDI) @



6 CYCL DEF 200 FURAS

Q200=5
Q201=-15
Q206=250
Q202=5
Q210=0
Q203=-10
Q204=20
Q211=0.2

7 CYCL CALL

;BIZTONSAGI TAVOLSAG
sMELYSEG

;FOGASVETELI ELOTOLAS
;FOGASVETEL
;VARAKOZASI IDO FENT
;FELSZIN KOORDINATA
;2. BIZTONSAGI TAVOLS
;VARAKOZASI IDO LENT

8 L Z+200 R0 FMAX M2
9 END PGM $MDI MM

Egyenes elmozdulas L funkcio, (lasd “Egyenes vonal L” oldal 128)
FURAS ciklus (lasd “FURAS (200 Ciklus)” oldal 186).

Példa 1: Munkadarab hibas beallitasanak megsziintetse
korasztallal rendelkez6 szerszamgépen

Az alapelforgatas a 3D-tapintérendszerrel végezhetd. Lasd a
Felhasznaléi kézikdnyv "Tapintociklusok a Kézi és Elektronikus
kézikerék izemmddban" fejezet "Munkadarab ferde helyzetének
kompenzalasa" szakaszat.

Jegyezze fel az elforgatas szodgét és tordlje az alapelforgatast.

Uzemmaddvalasztas: Pozicionalas kézi
értékbeadassal lzemmodot (MDI).

Vélassza ki a korasztal tengelyét és adja meg a
feljegyzett forgatasi szoget és el6tolast.

Példaul: L C+2.561 F50

E Zarja le a bevitelt.

@ Nyomja meg a gépi START gombot: Az asztal forgasa

korrigalja az eltéréseket.

HEIDENHAIN TNC 320

FURAS ciklus definialasa

Biztonsagi tavolsag megadasa a furat folott
Furasi mélység (el6jel = megmunkalas iranya)
El6tolas faraskor

Mindenkori fogasmélység a visszahtzas el6tt
Varakozasi id6 visszahuzas el6tt masodpercben
A munkadarab feliilet koordinatai

Biztonsagi tavolsag megadasa a furat folott
Varakozasi id6 a furat aljan masodpercben
FURAS ciklus hivasa

Szerszam visszahuzasa

Program vége

asa
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hajt

asa és végre
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3.1 Egyszer

$MDI programok mentése és torlése

A $MDI allomany csak alkalmanként sziikséges egyedi mondatok,
révid programok taroldsara szolgal. Eléfordulhat azonban, hogy a

benne Iévé mondatokat programként akarjuk elmenteni, ekkor az

alabbi modon kell eljarni:

Programbevitel és szerkesztés lzemmad
kivalasztasa.

A fajlkezel6 meghivasahoz nyomja meg a PGM MGT
MGT

gombot (program management).

Jeldlie ki a SMDI fajlt.
reoovss. Masolashoz nyomja meg a MASOLAS
by funkciégombot.
CEL FAJL =

BOREHOLE Adjon meg egy nevet, amely alatt a $MDI program

aktualis tartalma tarolva lesz.

Méasolas végrehajtasa.
VEGREHRJT

VEGE

funkcibgombot.

A $MDI fajl tartalmanak torlése hasonloképpen megy végbe: A
tartalom masolasa helyett azonban, kitorli 6ket a DELETE
funkcidgombbal. A Pozicionalas kézi adatbevitellel izemmad
kovetkez6 bevaltasakor a TNC Ures $MDI fajlt kinal fel.

I:Wg_—, Ha a $MDI programot torolni akarja, akkor

a Pozicionalas MDI-ben nem lehet kivalasztva (nem
lehet parhuzamos Gizemben sem).

A $MDI nem lehet kivalasztva Programbevitel és
szerkesztés izemmaddban sem.

ki kell kapcsolnia az $MDI szerkesztés védelmét

Tovabbi informaciok, lasd “Egyedi fajl masolasa” oldal 66.
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A fajlkezel6bél valé kilépéshez nyomja meg a VEGE
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Programozas:

NC alapismeretek,
Fajlkezeld,
Programozasi
segédletek
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4.1 Alapismeretek

4.1 Alapismeretek

Utméré rendszerek és referenciajelek

A szerszamgép tengelyein talalhatdk az utméré rendszerek, melyek a
gépasztal vagy a szerszam helyzetét hatarozzak meg. Linearis
tengelyeken altalaban hoszzmérérendszerek, kdrasztal és forgd
tengelyek esetén szogmérd rendszerek vannak felszerelve.

Ha a gép tengelye mozog, az utméré rendszer elektromos jelet
general. A TNC ebbél a jelb8l szamitja ki a gép tengelyének pontos
helyzetét.

Aramkimaradas esetén a szan helyzete és a kiszamitott helyzet kzotti
kapcsolat megszakad. Ez a kapcsolat Ujra lIétrehozhato, ha
mérdrendszer referenciajelekkel rendelkezik. A jeladdk skalai egy
vagy tobb referenciajelet tartalmaznak, amik f6l6tt athaladva a TNC
egy jelet kap. Ezzel tudja a TNC a kijelzett helyzet és a szan aktudlis
helyzete kdzotti kapcsolatot visszaallitani. Tavolsagkodolt
referenciajelekkel ellatott hosszméré rendszerek esetében a gép
tengelyén max. 20 mm-t, sz6gméré rendszerek esetében max. 20°-t
kell elmozdulni.

Abszolit jeladé esetén a vezeérl6 bekapcsolasa utan azonnal atadodik
egy poziciéérték. lgy tehat az aktualis pozicié és a szan helyzete
kozotti kapcsolat kézvetlenll a bekapcsolas utan helyredll.

Nullapont rendszer

A nullapont rendszerrel sikban vagy térben egyértelmien
meghatarozunk egy poziciot. Egy pozicié megadasa mindig egy
meghatarozott pontra vonatkozik és koordinatakkal irjuk le.

Derékszogl koordinatarendszerben (kartézi rendszerben) a harom
iranyt X, Y és Z tengellyel jeloljik. A tengely mindenkor egymasra
merdlegesen allnak, és egy pontban, a nullapontban metszik egymast.
Egy koordinat egy adott iranyban a nullaponttdl valo tavolsagaval
adjuk meg. Igy a sik egy pontja két, a tér egy pontja harom
koordinataval irhato le.

A nullapontra vonatkoztatott koordinatak abszolut koordinataként
értelmezettek. A relativ koordinatak a koordinatarendszer egy
tetszéleges pontjara (vonatkoztatasi pontra) vonatkoznak. A relativ
koordinata értékeket névekményes koordinata értéknek nevezziik.
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Nullapont rendszer marégépeken

Marégépen egy munkadarab megmunkalasanal altalaban egy
derékszdgl koordinatarendszerre hivatkozunk. A jobb oldali képen
lathatd a szerszamgéptengelyek 6sszerendelése derékszogi
koordinatarendszerben. A "jobbkéz szabaly" illusztracio segit
emlékezni a harom tengely iranyara: ha jobb keziink k6zépsé ujjat a
szerszamtengelyen a munkadarabtol a szerszam felé iranyitjuk, akkor
ez a Z + iranyba mutat, a hivelykujj a X + iranyba és mutatéujj pedig
Y + irdnyba mutat.

A TNC 320 4 tengely vezérlésére képes (opciondlisan 5). Az X, Y és Z
fétengelyek mellett parhuzamosan U, V és W segédtengelyek
lehetnek (amiket jelenleg a TNC 320 nem tamogat) . A forgd
tengelyeket A, B és C-vel jeldljiuk. A jobb oldali alsé kép mutatja a
segéd és forgo tengelyek fétengelyekhez valé rendelését.

HEIDENHAIN TNC 320
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4.1 Alapismeretek

Polarkoordinatak

Ha a mihelyrajz derékszdgii méretezéssel készlilt, akkor az

alkatrészprogramot is derékszogl koordinatakkal kell megirni.
Koriveket tartalmazé munkadaraboknal vagy szogmegadasnal
gyakran egyszeriibb a pozicidkat polarkoordinataval megadni.

Polarkoordinatakat a derékszdgl X, Y és Z koordinatédkkal szemben
csak sikbeli poziciok megadasara hasznalhatjuk. Polarkoordinatak
nullapontja a CC podlusban van (CC krkézéppont illetve a pdlus). A sik
egy pontja egyértelmiien megadhaté az alabbi médokon:

Polarkoordinata sugar PR, a CC kérkdzéppont és az adott pozicio
tavolsaga, és

Polarkoordinata sz6g PA, a szdg vonatkoztatasi tengelye és a
szakasz - CC polust és az adott pozicidt 0sszekotd egyenes - kdzotti
sz06g.

Lasd a jobb oldali, fels6 abrat.

Pélus és a szog referenciatengelyének beallitasa

A pélust a derékszogl koordindtarendszerben a harom sik egyikében,
két koordinataval hatarozzuk meg. Ezzel a polarkoordinata sz6g PA
egyértelm megadasahoz a sz6g vonatakoztatasi tengelye is
hozzarendel6dik.

Polarkoordinatak (sik) Szog vonatkoztatasi tengelye

10

_XPR o N
/' PA, S
L /e =
PR PA, o
CcC
N\ e
X
30

XY +X
Y/Z +Y
ZIX +Z
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Abszolut és relativ munkadarab poziciok

Abszolut munkadarab poziciék

Az abszolut koordinatak olyan helyzetkoordinatak, amelyeket a
koordinatarendszer kiinduldpontjahoz (origd) viszonyitanak. A
munkadarabon levé minden egyes pontot egyedi médon hataroznak
meg az abszolut koordinatai.

Példa 1: Furatok abszolut koordinatai

Furat Furat Furat
X =10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Novekményes munkadarab poziciék

A névekményes koordinatak a szerszamnak a legutolsé programozott
célpoziciojara vonatkoznak, amely relativ kezd6pontul szolgal. Amikor
névekményes koordinatékkal irunk alkatrészprogramot, akkor ezzel
ugy programozzuk a szerszamot, hogy athaladjon az el6z6 és a
rakdvetkezé célpoziciok kozti tavolsagon. Ezért van, hogy
lancméretként is azonosithato.

Egy poziciét n6vekményes koordinatakban valé programozasahoz az
,I“ elétagot a tengely cime elé be kell irni.

Példa 2: Furatok névekményes koordinatai

A 4 furat abszollt koordinatai

X =10 mm

Y =10 mm

Az 5 és a 4 furat tavolsaga A G és az 5 furat tavolsaga
X =20 mm X =20 mm

Y =10 mm Y =10 mm

Abszolut és névekményes polarkoordinatak

Az abszolut polarkoordinatak mindig a poluspontra és
referenciatengelyre vonatkoznak.

A ndévekmeényes polarkoordinatak mindig a szerszam utoljara
programozott célpozicidjara vonatkoznak.

HEIDENHAIN TNC 320
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4.1 Alapismeretek

Nullapont valasztasa

Egy gyartasi rajz a munkadarabon egy bizonyos pontot azonosit -
rendszerint egy sarokpontot - abszolut nullapontként. Nullapont
felvételekor, el6szor a munkadarabot a gép tengelyei mentén be kell
igazitani, majd a szerszamot minden tengelyben a munkadarab
meghatarozott poziciéiba kell mozgatni. Minden pozici6 esetén allitsa
a TNC kijelzéjét nullara, vagy egy ismert pozicioértékre. Ez teremti
meg a munkadarab koordinatarendszert, amelyet a TNC a kijelzéshez
és az alkatrészprogramhoz fog hasznaini.

Ha a gyartasi rajz novekményes koordinatakkal méretezett,
egyszerlien hasznaljuk a koordinata transzformacié ciklusokat(lasd
“Koordinatatranszformacios ciklusok” oldal 300).

Ha a gyartasi rajz nem NC -szer{ien méretezett allitsuk be a
nullapontot a munkadarabon egy pontra vagy a munkadarab egy
sarkara, amelyik a legalkalmasabb a tovabbi koordinatak
meghatarozasahoz.

A leggyorsabb, legkénnyebb és legpontosabb mdédja a nullapont
felvételének a HEIDENHAIN 3-D mérétapinté alkalmazasa. Lasd a
Mérétapinto ciklusok kezelési leiras "Nullapont felvétel 3-D
mérétapintoval” fejezetét.

Példa

A jobb oldali munkadarabrajz szemlélteti (1 és 4) furatokat, amelyek
egy X=0Y=0 koordinataju abszolut nullapontra vonatkoznak. Az (5 - 7)
furatok ndvekményes kezd8pontra vonatkoznak, melynek abszolut
koordinatai X=450 Y=750. A DATUM SHIFT (nullaponteltolas) ciklus
alkalmazasaval a ideiglenesen eltolhatjuk a nullapontot X=450, Y=750
pozicidba, és tovabbi szamitasok nélkil programozhatjuk az (5 - 7)
furatokat.
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4.2 Fajlkezel6: Alapismeretek

Adatok
Adatok a TNC-ben Tipus
Programok
HEIDENHAIN formatumban H
ISO formatumban A
Tablazatok
Szerszamok T
Szerszamcserél6k .TCH
Nullapontok .D
Tapintok .TP

Amikor a TNC-n alkatrészprogramot irunk, elséként egy fajl nevet kell
megadni. A TNC ekkor ezalatt a név alatt fajlként tarolja a programot.
Fajlként tarolhatunk szdvegeket és tablazatokat is.

A TNC egy kuldn fajlkezelési ablakot biztosit, amelyben kénnyen
megtalalhatjuk, kezelhetjlk fajljainkat. Itt el6hivhatjuk, masolhatjuk,
atnevezhetjuk és torolhetjik 6ket.

A TNC-vel 10 MB-ig kezelheti és mentheti a fajlokat.

Fajl nevek

Amikor programokat, tablazatokat és szovegeket tarolunk fajlként, a
TNC hozzaad egy kiterjesztést a fajinévhez, egy ponttal elvalasztva.
Ez a kiterjesztés azonositja a fajl tipusat.

FRGH

Fajl neve Adat tipusok

A fajl neve ne legyen tobb 25 karakternél, kiilonben a TNC nem
tudja teljes egészében megjeleniteni a nevet. Ezen karakterek ; *\/«
? <>. nem szerepelhetnek a fajl nevében.

% Nem hasznélhat semmilyen egyéb specialis karaktert,
beleértve a szokozt a fajinevekben.

Az ut és a fajlnév hatara egyutt maximum 256 karakter
lehet (lasd “Elérési utvonal” oldal 61).

HEIDENHAIN TNC 320
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Képernyo billenty(izet

Betliket és specidlis karaktereket a képernyd billentylzettel, vagy (ha
elérhetd) az USB porton keresztul csatlakoztatott PC billenty(izettel
irhat be.

irja be a szoveget a képernyé billenty(izettel

Nyomja meg a GOTO gombot, ha széveget kivan beirni, pl. program
nevet vagy kdnyvtar nevet, a képernyd billenty(izet segitségével

A TNC megnyit egy ablakot, amiben a TNC 1. szambeviteli mezé&je
jelenik meg, a megfelel6 betlik hozzarendelésével

A kurzort a ugy viheti a kivant karakterre, hogy egymas utan
tdbbsz6r megnyomja a megfelelé gombot

Varja meg, amig a kivalasztott karakter bekeril a beviteli mezébe,
miel6tt Uj karaktert adna meg

Az OK funkciégomb alkalmazasaval toltse be a széveget a nyitott
szbévegmezlbe

Az abc/ABC funkciégomb alkalmazasaval valaszthat a kis- és
nagybetik k6zo6tt. Ha a gép gyartdja tovabbi specialis karakterek
hatérozott meg, akkor azokat a SPECIALIS KARAKTER
funkciégombbal hivhatja el6, és szdrhatja be a szévegbe. Az egyéni
karakterek torléséhez hasznalja a Backspace funkciogombot.

Adatbiztonsag

Javasolt az Ujonnan irt programok és fajlok rendszeres idékézdkben
valé mentése PC-re.

A HEIDENHAIN biztosit egy tamogato funkciét a TNCremoNT
adatatviteli szoftverben. A szerszamgépgyarté biztositani tudja ennek
egy masolatat.

Egy adathordozd is sziikséges, amelyen a szerszamgép Osszes
gépspecifikus adata (PLC program, gépi paraméterek) tarolhatok.
Tovabbi informaciéért a programmal és floppy lemezzel kapcsolatban
a szerszamgépgyartohoz kell fordulni.
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4.3 Munka a Fajlkezelbvel

Konyvtarak

Ha sok programot kivan a TNC-re menteni, akkor azt javasoljuk, hogy
a fajlokat konyvtarakba mentse el, igy kdnnyeben megtalalhatja majd
6ket. Egy kdnyvtarat feloszthat tovabbi kdnyvtarakra, amelyeket
alkdnyvtaraknak neveznek. A -/+ vagy az ENT gombbal tudja
megjeleniteni vagy elrejteni az alkényvtarakat.

Elérési Gatvonal

Az elérési Utvonal jelzi a meghaijtét (lemez) és az 6sszes kdnyvtarat és
alkdnyvtarat, amelyek alatt a fajlt mentették. Az egyes nevek
kildnvalasztasa a ,\“ jellel torténik.

Példa

A TNC:\ meghajton az AUFTR1 alkdnyvtérat hozték létre. Az AUFTR1
konyvtar alatt az NCPROG alkdnyvtarat alakitottak ki, és a PROG1.H
alkatrészprogramot masoltak ide. Az alkatrészprogramnak most a
kovetkez6 az elérési utvonala:

TNC:\AUFTRI\NCPROG\PROG1.H

Ajobb oldali grafika szemlélteti egy kdnyvtar megjelenitését kiilonb6z6
elérési utvonalakkal.
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4.3 Munka a Fajlkezelovel

Attekintés: A Fajlkezeld funkcioi

Funkcio

o

Q
<]
3
o

Egy fajl masolasa (atalakitasa)

MASOLAS

'n
Bl | e
i 5
5% |8

Adott fjltipus megjelenitése

A 10 legutébb haszhalt fajl kijelzése

uToLSé

Egy fajl vagy konyvtar torlése

F4jl kijelolése

KIJELGL

]| 2

Fajl atnevezése

z
F
<

(B
K

Védelem szerkesztés és torlés ellen.

Fajlvédelem visszavonasa

Halézati meghajto kezelése

HAL6ZAT

Kdényvtar masolasa

KT MASOL

=1

P
=

Egy bizonyos meghaijté valamennyi konyvtaranak
kijelzése

=
ib A AK-

= fFuALIZ

Egy konyvtar és az alkonyvtarak torlése

T
O TORLES
MIND

Fajlok tulajdonsag szerinti rendezése

SORT

Uj fajl létrehozasa

NEW
FILE

Szerkeszt6 kivalasztasa

SELECT
EDITOR
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A fajlkezel6 eléhivasa

e Nyomja meg a PGM MGT gombot: a TNC kijelzi a
fajlkezel6 ablakot (a jobb felsd &bra a gyari
alapértelmezett beallitast mutatja.) Ha a TNC ettél
eltérd képernyd elrendezést mutat, nyomja meg az
ABLAK funkciégombot.)

”

e

A keskeny ablak a bal oldalon 1 az elérhet6 meghajtokat és Kezi Gzemnca Prooramozas

koényvtarakat mutaja. A meghaijtok jeldlik azokat az eszkdzoket, ..

amelyekkel az adatokat taroljak vagy forgalmazzak. Az egyik meghajto TR THG:\nc_proghscresnshs . .
a TNC belsé memériaja. Mas meghajtok az RS232, RS422, Ethernet PSR, * o neve =
és USB interfészek, amikkel példaul személyi szamitégépet, vagy 55 S e e
mas, mentésre vald eszkdzt csatlakoztathat. Egy meghajté mindig o A $ dnzgme J)
felismerhet6 a fajl jelrdl bal oldalt és a kényvtar nevérél jobb oldalt. A o mmmedel
TNC az alkényvtarat a forraskonyvtartdl jobbra és alatta jeleniti meg. el e wimennn| & L‘

4.3 Munka a Fajlkezelével

A mappa szimbdlum el6tti + jel jelzi, hogy tovabbi alkonyvtarak
vannak, melyeket a -/+ gombokkal vagy az ENT-tel lehet el6hivni.

A keskeny ablak jobb oldalan 2 a vélasztott kdnyvtarban 1évé 6sszes
fajl lathaté. Minden f3jl tovabbi informacidkkla jelenik meg, lasd a
tablazat alatt.

L

DIAGNOSE

10 fsil 6.5 Mbyte szabad

Ki i e Izés Je Ie ntés OLDAL OLDAL K1vaLRsZT nsnLAs T4PUS- ABLAK uToLSS 5
4 t B33 | yalmbrres b | VEGE ‘
Fajl neve Név kiterjesztéssel, ponttal elvalasztva (fajl
tipus)
Byte Fajlok mérete bajtokban
Status Fajl tulajdonsaga:
E Program kivalasztasa Programbevitel és

szerkesztés lzemmadra.

S Program kivalasztasa Programteszt
lUzemmodra.

M Program kivalasztasa Program futtatas
lUzemmodra.

E Védelem szerkesztés és torlés ellen.

NULLAPONT Az utolso valtoztatas datuma

1dé Az utolso valtoztatas ideje

HEIDENHAIN TNC 320 63 @



”

<)

4.3 Munka a Fajlkezelovel

Meghajtok, konyvtarak és fajlok kivalasztasa

A fajlkezel6 el6hivasa
MGT

A nyilbillentylikkel, vagy a funkciégombokkal tudja az emelt fényi
jelolét a kivant helyre mozgatni a képernyén:

Mozgassa a jel6l6t a bal ablakbol a jobba, és forditva.

Mozgassa fel vagy le az emelt fényd jelol6t.

Mozgassa egy oldallal felijebb vagy lejjebb az emelt
t v | fenydjelolst.

1. 1épés: Meghajto kivalasztasa

Vigye az emelt fényd kijel6l6t a kivant meghajtora a bal ablakban:

Vélasszon meghaijtét: Nyomja meg a KIVALASZT
vagy az ENT funkciégombot.
vagy

2. |épés: Valasszon kényvtarat

Vigye az emelt fény jel6l6t a kivant kdnyvtarra a bal ablakban—a jobb
ablakban automatikusan megjelenik az dssszes fajl, amely a
kényvtarban tarolva van.
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3. |épés: Valasszon egy fajlt

Nyomja meg a TIPUS VALASZTAS funkciégombot.

KrvaLaszT Nyomja meg a funkciébgombot a kivant fajltipushoz,
vagy

osszeseT Nyomja meg az OSSZESET funkciégombot az
[0 Osszes fajl kijelzéséhez, vagy

Vigye az emelt fénydi kijel6l6t a kivant fajlra a jobb ablakban.

A kivalasztott fajl abban az tzemmaodban jelenik meg,
ahonnan behivta a Fajlkezel6t: Nyomja meg a
vagy KIVALASZT funkciégombot vagy az ENT gombot.

ENT

Uj konyvtar létrehozasa

Mozgassa az emelt fény( jel6lét a bal ablakban arra a kdnyvtarra,
amelyben Uj alkdnyvtarat akar Iétrehozni.

0 e irjia be az j f4jl nevét, majd erdsitse meg az ENT-
TEL.
KONYVTAR NEVE?

Nyomja meg az OK funkciégombot, vagy

oK

szakitsa meg a MEGSEM funkciégombbal.

CANCEL
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4.3 Munka a Fajlkezelovel

Egyedi fajl masolasa

Jeldlje ki a masolni kivant fajlt az emelt fény( jeldl6vel.

rpsorss Nyomja meg a MASOLAS funkciégombot a masoléasi
oo funkcié kivalasztasahoz. A TNC egy el6ugro ablakot
nyit meg.

Adja meg a célfajl nevét és nyugtazza a bevitelt az
o« ENT gombbal vagy az OK funkciégombbal: A TNC

atmasolja a fajlt az aktiv kényvtarba vagy a megfelelé

célkonyvtarba. Az eredeti fajl megmarad.

Konyvtar masolasa

Jeldlje a bal ablakban azt a konyvtarat, amelyet masolni akar. Ezutan
nyomja meg a KT MASOL funkciégombot a MASOLAS funkciégomb
helyett. Az alkbnyvtarakat a TNC egyszerre tudja masolni.

Bedllitasok elvégzése a kivalaszt6 ablakban
A kuldnféle parbeszédekben, a TNC megyit egy felugré ablakot,
amiben elvégezheti a bedllitadsokat a kivalaszté ablakban.
Vigye a kurzort a kivant kivalaszté ablakba és nyomja meg a GOTO
gombot.
A nyilbillenytlkkel vigye a kurzort a szikséges beallitasra.

Az OK funkciégombbal nyugtazhatja az értéket, a MEGSEM
funkcidgombbal elvetheti a kivalasztast.
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Egy fajl kivalasztasa a 10 legutobb hasznalt

fajlbol
kezi Dzenmcd Programozas
- A fajlkezel6 el6hivasa
MGT E=eo THC:\ne_prosscreensys.H "
ﬁ gg?;:—:g # Fail neve Byte Status Datum Ids
&0 Man_Tast e
B8 screens =l 11-12-2006 16:41:21]
&0 SHoW 1.H 153 11-12-2006 16:37:58
e iz iz o eeizzes o0:00:2s [N
Az utolsé 10 kivalasztott fajl megjelenitése: Nyomja be 050024 4D
FAJLOK Z 4 ., )6 @8:56:08
- meg az UTOLSO FAJLOK funkciégombot. o e2:c0:2 NS

”

e

Hasznalja a nyil gombokat annak a fajlnak a kijelolésére, amelyet

)6 @8:00:26
valasztani kivan:
Mozgassa fel vagy le az emelt fényii jelsl6t. N
10 faijl 6.5 Mbyte szabad

TORLES MEGSE

Valasszon egy fajlt: Nyomja meg az OK
funkciégombot vagy ENT gombot.
vagy

ENT

Fajl torlése
Jeldlje ki a tordlni kivant fajlt az emelt fényd jeldlével.

Térléshez nyomja meg a TORLES funkciégombot.

Megerésitéshez nyomja meg az OK funkciégombot.

A torlés visszavonasahoz nyomja meg a MEGSEM
funkciégombot.

Konyvtar torlése

A t6r6Ini kivant kdnyvtarbdl az dsszes fajlt és alkonyvtarat torli.
Jeldlje ki a tordlni kivant konyvtarat az emelt fény( jeldlével.

TorLes Térléshez nyomja meg a TORLES MIND
funkciogombot. A TNC rakérdez, hogy tényleg tordlni
akarja-e az alkdnyvtarakat és fajlokat.
Meger6sitéshez nyomja meg az OK funkciégombot.

A térlés visszavonasahoz nyomja meg a MEGSEM
funkciégombot.

4.3 Munka a Fajlkezelével
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Kijeld16 fajlok

Kijel616 funkcidk Funkciégomb
Egy f4jl kijelolése

A konyvtar dsszes fajljanak kijeldlése osszs

Egy fajl kijelolésének visszavonasa SeLoeer

FELOLD

Az Osszes fajl kijelolésének visszavonasa osszes
JELOLEST
FELOLD

Néhany funkcié, mint a fajlok masolasa vagy torlése nemcsak egy
fajlra alkalmazhato, hanem egyszerre tobb fajlra is. Tébb fajl
kijeloléséhez a kdvetkez6képpen jarjon el:

Jeldlje ki az els6 fajlt.

A kijelol6 funkciok megjelenitéséhez nyomja meg a
KIJELOL funkciégombot.
Jelolion ki egy fajlt a FAJLT KIJELOL
funkciégombbal.

Vigye az emelt fényi jel6l6t a kdvetkezd kijeldlendd fajlra:

e Tovabbi fajlok kijel6léséhez nyomja meg a
FAJLT KIJELOL funkciégombot.

A kijelolt fajlok masolasahoz Iépjen ki a Kijeldlés
funkciobdl a VISSZA funkciégombbal.

nsoL A kijellt fajlok masolasahoz valassza a MASOLAS

I funkcibgombot.

waes | A kijeldlt fajlok torléséhez Iépjen ki kijeldlés funkciobdl
- a VISSZA funkciégombbal, majd nyomja meg a
TORLES funkciégombot.
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Fajl atnevezése

Jeldlje ki az atnevezni kivant fajlt az emelt fénya jelolével.
T Atnevezés funkcio kivalasztasa.

) o3

Adja meg az Uj nevet; a fajltipust nem lehet valtoztatni.

Atnevezéshez: Nyomja meg az OK funkciégombot
vagy az ENT gombot.

Fajlkezeld

Valassza ki azt a kdnyvtarat, amelyben a fajlokat csoportositani
kivanja.
Vélassza a CSOPORTOSITAS funkciégombot.

Valassza a funkciogombot a megfelel6 kijelzé
kritériummal.

SORT

Tovabbi funkciok

Fajlvédelem / fajlvédelem visszavonasa
Jeldlje ki az védeni kivant fajlt az emelt fény( jel6lével.

o A tovabbi funkciok valasztasahoz nyomja meg a
TOVABBI MUVELETEK funkcidégombot.

vepen Fajlvédelem engedélyezéséhez nyomja meg a
VEDENI funkciégombot. A fajl egy szimbélummal van

megkuldnboztetve.

A védelem visszavonasahoz hasznalja a NEM
VEDENI funkciégombot.

Szerkesztd kivalasztasa
Jeldlje ki a jobb ablakban azt a fajlt, amelyiket meg kivanja nyitni.
E— A tovabbi funkciok valasztasahoz nyomja meg a
TOVABBI MUVELETEK funkciégombot.

— A szerkeszt6 kivalasztasahoz, amivel a kivalasztott
EpTTOR fajlt is megnyitja, nyomja meg a SZERKESZTO
KIVALASZTASA funkciégombot.

Jeldlje ki a kivant szerkeszt6t.
Nyomja meg az OK funkciégombot a f3jl
megnyitdsahoz.

USB késziilék be- és kikapcsolasa
S A tovabbi funkciok valasztasahoz nyomja meg a
TOVABBI MUVELETEK funkciégombot.

Atvaltas funkcidsorra.

Valassza a funkcidgombot a be- vagy kikapcsolashoz.

HEIDENHAIN TNC 320
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4.3 Munka a Fajlkezelovel

Adatatvitel (adatok ki és beolvasasa) egy kiils6
adathordozéval

@ Ell6bb be kell allitania az adatinterfészt, miel6tt az
adatokat egy kiils6 adathordozé eszkozre kiildené (lasd
“Adatinterfész beallitasa” oldal 427).

A hasznalt adatatviteli szoftvertdl fliggéen esetenként
problémak jelentkezhetnek ha az adatokat egy soros
interfészen keresztiil tovabbitja. Ezeket az atvitel
megismétlésével lehet kikliszobdlni.

& A fajlkezel6 eldhivasa.
MGT

ALAK Valassza a képernyéfelosztast az adatatvitelhez:
nyomja meg az ABLAK funkciégombot. Valassza ki a

kivant konyvtarat a képernyd mindkét oldalan. A
képernyd bal felén, pédaul, 1 a TNC mutatja a
merevlemezen tarolt fajlokat. A képernyd jobb felén
mutatja a kilsé adathordozén tarolt fajlokat.
Hasznalja a FAJLOKAT MUTAT és FAT MUTAT
funkcibgombokat a fajl- és konyvtarnézet kozotti
kapcsolgatashoz.

Jeldlje ki az iranybillentylikkel az(oka)t a fajl(oka)t, amelyeket at akar
vinni:

Mozgassa fel vagy le az emelt fényd jel6l6t.

Mozgassa a jel6l6t a bal ablakbdl a jobba, és forditva.

Ha a TNC-bdl visz at a kiils6 eszkdzbe, a bal ablakban az emelt fényi
jel6lét vigye arra a fajlra, amelyet at kell vinni.

Egy f4jl atviteléhez vigye az emelt fény( jel6lét a kivant fajlra.

Tobb fajl atviteléhez: Nyomja meg a KIJELOL
funkcibgombot (masodik funkciésor,lasd “Kijelo16
fajlok” oldal 68), és jeldlje ki a megfelel fajlokat. A

vissza funkciégombbal ismét lépjen ki a KIJELOL
funkciobdl.
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Programozas

TNC:\nc_prog\screens\ . H TNC:\* . H3%.T

# Fail neve

Byte Status® Fail neve

Byte Status

0 A | O config

153 CQnc_prog
1277 SM |0 table

2 |-

10 fail 6.5 Mbyte szabad 3  fail 6.5 Mbyte szabad

oLpAL

oLDAL KIVALASZT | MASOLAS TiPUS- ABLAK

N N

TREE-T
MUTAT

DIAGNOSE

L

VEGE




Nyomja meg a MASOLAS funkciégombot.

Erésitse meg az OK funkciégombbal vagy az ENT gombbal. Hosszabb
programok esetén, egy allapotjelzé ablak jelenik meg a TNC-n, amely
a masolasi folyamatrol tajekoztat.

AeLAK Az adatatvitel befejezéséhez mozgassa a jel616t a bal
ablakba és nyomja meg az ABLAK funkciégombot. A

szabvanyos fajlkezeld ablak kerdl Gjbdl kijelzésre.

% Egy masik konyvtar kivalasztasahoz nyomja meg a FAT
MUTAT funkciégombot. Ha megnyomja a FAT MUTAT
funkciégombot, a TNC a kivalasztott konyvtar tartalmat
mutatja meg!
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4.3 Munka a Fajlkezelovel

Egy fajl masolasa egy masik konyvtarba

Valassza azt a képerny6 elrendezést, amelyen két egyforma méreti
ablak van.

A konyvtarak megjelenitéséhez mindkét ablakban nyomja meg a
FAT MUTAT funkciégombot.
A jobb oldali ablakban

Vigye az emelt fényd jel6l6t arra kdnyvtarra, amelybe a fajlokat
kivanja masolni, és jelenitse meg a fajlokat ebben a kényvtarban a
FAJLOKAT MUTAT funkcibgombbal.

A bal oldali ablakban

Valassza ki a kbnyvtarat a masolni kivant fajlokkal €s nyomja meg a
FAJLOKAT MUTAT funkcidgombot a megjelenitésikhoz.

Jelenitse meg a fajl kijel6l6 funkciokat.

Vigye az emelt fényi jelol6t a masolni kivant fajlokra,

FAJLT

KzoELoL és jeldlje ki 6ket. Kivansag szerint tobb fajlt kijelolhet
ilyen modon.
Masolja be a kijeldlt fajlokat a célkdnyvtarba.

oo
Tovabbi kijeldld funkciok: lasd “Kijelols fajlok” oldal 68.

Ha a bal és jobb ablakban is kijeldlt fajlokat, aTNC abbdl a kdnyvtarbdl
masol, ahol az emelt fényi jel616 talalhato.

Fajlok felilirasa

Ha olyan koényvtarba masol fajlokat, amely mas fajlokat tarol
ugyanazon a néven, a TNC egy "vedett fajl" hibalizenettel valaszol.
Hasznalja a KIJELOL funkciét a fajl fellilirasahoz:

Két vagy tébb fajl felllirasahoz jeldlje ki 6ket a "létez6 fajlok" el6ugrd
ablakban és nyomja meg az OK funkciégombot.

A felliliras visszavonasahoz nyomja meg a MEGSEM
funkciégombot.
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TNC halézatban

fa s A1 . : Frosrentatss Programozas
% Az Ethernet kartyanak a haldzathoz valé csatlakoztatasa, 14.H :
lasd “Ethernet Interfész” oldal 432. &S roy e e
50 contis 1] pC: \\de@1pc53zatransie
A TNC feljegyzi a hibalizeneteket a halézati miikddés "o anctent ..
folyaman (lasd “Ethernet Interfész” oldal 432). 55 o s

20 table

e

Ha a TNC halézathoz van csatlakoztatva, akkor a TNC megjeleniti a
csatlakoztatott meghajtékat a kdnyvtar ablak 1-ben (lasd jobb oldalt,
felll). Minden el6zéleg leirt funkcié (meghajtéd kivalasztasa, fajlok
masolasa, stb.) a halézati meghajtdkra is érvényes, feltéve ha megvan

a megfelel§ hozzaférés engedélye.

-
=

DIAGNOSE

Halozati meghajté csatlakoztatasa és levalasztasa

A programkezeld kivalasztasahoz: Nyomja meg a 2 = =

er PGM MGT gombot (program management). Ha ‘ ‘ ‘ i
szikséges, nyomja meg az ABLAK funkciégombot,

hogy képernyd a fenti képen lathato legyen.

Halozati meghajtok kezeléséhez: Nyomja meg a

HALOZAT funkciégombot (masodik funkciosor). A
jobb oldali ablakban 2 a TNC mutatja a hozzaférhet6
hal6zati meghajtékat. Az alabbi funkciGgombokkal

meghatarozhatja a kapcsolatot mindegyik

oo

meghajtéhoz.
Funkcié Funkciégomb
Halozati kapcsolat létesitése. Ha a kapcsolat AP
aktiv, akkor a TNC megjeldli az Mnt oszlopot. KepesoL

Halozati kapcsolat torlése

HAL6ZATT
KAPCS . BEF

Automatikus kapcsolat létrehozasa barmikor,haa  [Liomr.
TNC bekapcsolt allapotban van. A TNC az Auto KapesoLAT
oszlopot jeldli meg, ha a kapcsolat automatikusan

lett kiépitve.

Hasznalja a PING ping funkciét a halozati
csatlakozas ellenérzésére

Ha megnyomja a HALOZAT INFO funkciégombot, s
akkor a TNC az aktualis haldzati beallitasokat o
jeleniti meg

”

e
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USB késziilékek a TNC-n

A TNC-re legegyszeriibben USB egységgel lehet adatokat atvinni,
vagy betdlteni. A TNC a kdvetkezd USB-ket tdmogatja:

Lemezes meghajtok, FAT/VFAT f4jl rendszerrel

Memodriakartyak, FAT/VFAT fajl rendszerrel

Merevlemezek, FAT/VFAT fajl rendszerrel

CD-ROM meghajtok, Joliet (ISO 9660) fajl rendszerrel
A TNC automatikusan felismeri az USB-re csatlakoztatott egységeket.

A TNC nem tamogatja a mas fajlrendszert (pl.: NTFS) alkalmaz6 USB
egységeket. Csatlakoztatas utdn a TNC egy hibaizenetet kild.

I% A TNC szintén egy hibalizenetet jelenit meg, ha USB hub-
ot csatlakoztat. Ebben az esetben nyugtazza az iizenetet
a CE gombbal.

Elméletileg, minden USB egységet csatlakoztathatd a
TNC-hez, a fent leirt fajlrendszerekkel. Ha mégis
probléma mertlne fel, |épjen kapcsolatba a HEIDENHAIN
képviselettel.

Az USB egység kuldén meghajtoként jelenik meg a fakdnyvtarban, teht,
a fajlkezeld funkciokat a korabbi fejezetekben leirtaknak megfeleléen
tudja hasznaini.

USB egység eltavolitasahoz, a kbvesse az alabbiakat:

e A fajlkezel6 meghivasahoz nyomja meg a PGM MGT
L& gombot.

Vélassza a bal ablakot a nyilbillenty(i segitségével.
A nyilbillentylkkel valassza ki az eltavolitani kivant
USB késziiléket.

Funkcidsor léptetése.

Segédfunkcidk kivalasztasa.

HAL6ZAT

Valassza a funkciét az USB késziilék eltavolitasara: A
TNC eltavolitia az USB késziiléket a fakonyvtarbol.

Lépjen ki a proramkezelSbél.

@Dyjea0 o

A kapcsolat visszaallitdsahoz, egy mar eltavolitott USB-vel, nyomja
meg a kovetkezé funkcibgombot:

Valassza az USB készlilék visszakapcsolasa funkciét.
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4.4 Program megnyitasa és
bevitele

NC program HEIDENHAIN parbeszédes
formatumba szervezése

Egy alkatrészprogram prorammondatok sorozatébdl all. A jobb oldali
abra szemlélteti a mondat elemeit.

A TNC a mondatokat névekvé szamsorrendben sorszammal latja el.

A program elsé mondata a BEGIN PGM, mely tartalmazza a program
nevét és aktiv mértékegységet.

A rakovetkez6 mondatok informaciot tartalmaznak az alabbiakrol:

a nyers munkadarab

szerszam definiciok és szerszam hivasok
biztonsagi pozicié megkozelitése
el6tolasok és féorsoé fordulatszam
konturok, ciklusok és tovabbi funkciok

A program utolsé mondata a END PGM, mely tartalmazza a program
nevét és aktiv mértékegységet.

javasolja, hhogy mindig haladjon a biztonsagi pozicié felé,
ahonnan a TNC esetleges Utkdzés nélkul tudja
pozicionalni a szerszamot a megmunkalashoz.

@ Minden szerszamhivas utan, a HEIDENHAIN azt

Nyers munkadarab meghatarozasa: BLK FORM

Egy Uj program megnyitasa utan hatarozzon meg egy kocka alaku
nyers munkadarabot. Nyers munkadarab meghatarozasahoz, nyomja
meg a SPEC FCT funkciégombot, majd ezutan a BLK FORM
funkciégombot. Ez a TNC grafikus szimulacidjahoz sziikséges. A
nyers munkadarab oldalai parhuzamosan fekszenek az X, Y és Z
tengelyekkel és max. 100 000 mm hosszuak lehetnek. A nyers
munkadarb két sarokpontjaval hatarozhaté meg:

MIN pont: a nyersdarab legkisebb X, Y ésd Z koordinatéi, abszolut
értékkel beirva.

MAX pont: a nyersdarab legnagyobb X-,Y- ésd Z- koordinatai,
abszolut, vagy névekményes értékkel megadva.

% Csak akkor kell meghatarozni a nyersdarabot, ha grafikus
szimulaciot kivanunk futtatni!

HEIDENHAIN TNC 320
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10 L [X+10 Y+5 R0 F100 M3
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Mondat no.

Szavak
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4.4 Program megny

Uj alkatrészprogram létrehozasa

Pozicionalas -
kezi peadsssi Programozas

Egy alkatrészprogramot mindig a Programbevitel és szerkesztés Nyensdans bdeifiniticiNe)ilal
@ BEGIN PGM 1 MM

Max.

P4

Uzemmaodban irunk be. Példa egy program bevitelére: 3 _BLi’romn 0112 %10 vio 220

Z4
3 TOOL CALL 5 Z 53000

L X-20 Y+30 RO FMAX M3
S END PGM 1 MM

Valassza a Programbevitel és szerkesztés izemmodot.
Nyomja meg a PGM MGT gombot a fajlkezel6
MGT hivasahoz.

Valassza ki azt a konyvtarat, amelyben az Uj programot kivanja tarolni:

=

ol

DIAGNOSE

L[

FAJLNEV = 123.H

irja be az Gj program nevét, majd erésitse meg az
ENT-TEL.

A mértékegyseég kivalasztasahoz nyomja meg a MM

E vagy az INCH funkciégombot. A TNC képerny6t valt
és inditja a parbeszédet a BLK FORM
meghatarozasahoz.

AZ ORSO TENGELYE X/Y/Z ?
@ Szerszamtengely megadasa

DEF BLK FORM: MIN SAROK?

0 irja be sorrendben X, Y és Z minimum koordinatakat.
N
-40 ENT
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DEF BLK FORM: MAX SAROK?

100 irja be sorrendben X, Y és Z maximum koordinatékat.

100 ENT

Példaul: A BLK form kijelzése NC programbdl
0 BEGIN PGM NEW MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NEW MM

A TNC automatikusan adja a mondatszamokat, valamint a BEGIN és
az END mondatokat.

@ Ha nem kivanja definialni a nyersdarabot, a Az orso
tengelye X/Y/Z ? parbeszéd térléséhez nyomja meg a DEL
billenty(t!

A TNC akkor tud grafikusan megjeleniteni, ha a
legrévidebb oldal nem kisebb 50 um-nél, és a
leghosszabb oldal nem nagyobb mint 99 999.999 mm.

HEIDENHAIN TNC 320

Program kezdete, neve, mértékegysége
Féorsé tengelye, minimum koordinatak
MAX pont koordinatak

Program vége, neve, mértékegysége
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Szerszammozgas programozasa HEIDENHAIN
parbeszédes formatumban

Egy mondat programozasahoz inditsa el a parbeszédet egy
funkciégomb lenyomasaval. A képerny6 cimsoraban a TNC rakérdez

mindarra az informaciéra, amely a kivant funkcié programozéasahoz
szikséges.

Példa a parbeszédre

5

KOORDINATAK?

RIO
v [

SUGARKORR. RL/RR/NINCS KORR. ?

Parbeszéd inditasa

irja be az X tengelyre vonatkozé célkoordinatat

irja be az Y tengelyre vonatkozé célkoordinatat,és
Iépjen a kdvetkezd kérdésre az ENT-tel

Az ENT lenyomasaval a sugar korrekcié nélkuli
programozast fogadhatjuk el és Iéphetiink a
kovetkez6 kérdésre.

ELOTOLAS F=? / F MAX = ENT

A marashoz irjon 100 mm/min el6tolasi sebességet,

100
és Iépjen a kdvetkezd kérdésre az ENT-tel.

KIEGESZITO M FUNKCIO?

irja be az M3 "f6ors6 forgas jobbra" kodot, és zarja le
a parbeszédet ENT lenyomasaval

Az alkatrészprogram ablakban a kévetkez§ sor lathato:

3 L X+10 Y+5 RO F100 M3

El6tolas beallitasanak funkcioi Funkciégomb

Kézi Uzenméd

Programozas
Kiegészits M-funkcié 7

© BEGIN PGM 14 MM

20 END PGM 14 MM

i

‘ M94 1”114 Nllsi HIZZ‘ M128

% ==

DIAGNOSE

din

M140

Gyorsjarat

Az el6tolas automatikus szamitasa TOOL CALL
mondatban

Mozgas programozott elétolassal (mm/perc)

78
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bevitele

Funkcidk a parbeszéd alatt Billentydi
Keérdés elutasitasa ol
|ewr |
A parbeszéd azonnali lezarasa E
Parbeszéd lezarasa és a mondat torlése
O

”

Tényleges érték atvitele
A TNC engedélyezi az aktualis szerszampozicio atvételét a
programba, példaul mialatt

Pozicionalé mondatot ir be
Ciklust programoz
Szerszam definialas a TOOL DEF-el

Az érvényes pozicidk atvételéhez kdvesse az alabbiakat:

Vigye a beviteli mez6t a mondat azon részére, ahova a poziciés
értéket be akarja szurni.

Valassza a pillanatnyi érték atvitele funkciot: A TNC
kijelzi a funkciésorban, hogy mely tengelyek pozicioi
viheték at.

Py Valassza ki a tengelyt: A TNC beirja a kivalasztott
z tengely aktualis pozicidjat az aktiv beviteli mezébe.

% A megmunkalasi sikban a TNC mindig atveszi a
szerszamtengely koordinatait, annak ellenére, hogy a
szerszamradiusz kompenzacio aktiv.

A szerszam tengelyén a TNC mindig atveszi a szerszam
csucsanak koordinatait, igy a szerszam hosszkorrekcidja
mindig atszamitasra kerul.

HEIDENHAIN TNC 320
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Program szerkesztése

Nem szerkeszthet olyan programot, amelyet a TNC éppen
@5 geépi Uzemmodban futtat. A TNC lehetévé teszi a

kurzornak a mondatba val6 allitasat, de nem menti a

modositasokat, ehelyett egy hibalizenettel reagal.

Mialatt létrehoz vagy szerkeszt egy alkatrészprogramot, a nyil vagy
funkcidgombokkal kivalaszthatja a program barmelyik mondatat, vagy

abban egy adott szét:

Funkcio

Funkciégomb/
gomb

Ugras az el6z6 oldalra

OLDAL

Ugras az kdvetkezd oldalra

oLDAL

II

Ugras a program elejére

=
m
N
o
m
®

]

Ugras a program végére

<
I
i}
m

H‘_ 3

a képernyén: Nyomja meg ezt a funkcidgombot
tovabbi programmondatok megjelenitéséhez,
amik az aktudlis mondat elétt lettek
programozva.

a képerny6n: Nyomja meg ezt a funkcidgombot
tovabbi programmondatok megjelenitéséhez,
amik az aktualis mondat utan lettek
programozva.

Mozgés egy mondattal el6re

Egyes szavak kivalasztdsa a mondatban

Egy bizonyos mondat kivalasztasahoz nyomja
meg a GOTO billenty({t, adja meg a kivant
mondatszamot és fogadtassa el az ENT-EL.

GOTO

208
[
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Funkciégomb/

Funkcioé
gomb

A kivalasztott sz6 nullazasa

Hibas érték torlése

(Nem villogd) hibalizenet térlése

| 8 8 68
Il | Bul | ®ul

Kivalasztott sz6 figyelmen kivil hagyasa

m=
30

Kivalasztott mondat torlése

o
m
jul

O
Ciklusok és programrészek torlése DEL

O
Utoljara szerkesztett vagy torolt mondat rause
beszlrasa sEsZGRASA

Mondatok beszurasa tetszéleges helyre

Vélassza ki azt a mondatot, amely utan egy Uj mondatot akar
beszurni és inditsa a parbeszédet.

Szavak moédositasa és szerkesztése

Vélasszon ki egy sz6t a mondatban és irja felll az Uj széval. Amig a
sz6 emelt fénnyel jeldlt, addig a parbeszédnek megfeleléen
szerkesztheti.

A valtoztatas elfogadasahoz nyomja meg a VEGE funkciégombot.

Ha egy sz6t kivan beszurni, nyomja meg a viszintes nyilbillenty(t,
ismételje meg mindaddig, amig a kivant parbeszéd megjelenik. Ekkor
beirhatja az kivant értéket.
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Azonos szavak keresése mondatokban
Allitsa az AUTOM. RAJZOLAS funkcidgombot K allasba.

Egy mondatbeli sz6 kivalasztasahoz nyomja meg
toébbszor a nyilbillentyliket, amig az emelt fény jel616
a kivant széra lép

Lépjen a nyilbillentylkkel a mondatokon.

Az emelt fényd jel6l6 az Uj mondatban ugyanazon a szén fog allni, mint
amelyet el6zéleg kivalasztott.

I% Ha egy nagyon hosszu programban inditott keresest, a
TNC egy folyamat-kijelz6 ablakot nyit meg. Igy megvan a
lehet6sége a keresés megszakitasara, egy
funkciégombon keresztul.

A szerszam tengelyén a TNC mindig atveszi a szerszam
csucsanak koordinatait, igy a szerszam hosszkorrekciéja
mindig atszamitasra kerul.

Tetszbleges szoveg keresése

Keresd funkcio kivalasztasahoz nyomja meg a KERESES
funkciogombot. A TNC megijelenit egy parbeszéd ablakot Szoveg
keresése:

Adja meg a szdveget, amit meg akar keresni.

A szdveg megkereséséhez nyomja meg a VEGREHAJT
funkciogombot.
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Programrész kijelolése, masolasa, torlése és beszurasa Pozicionatas Programozas
ATNC killénféle funkcidkat biztosit programrészek egy NC programon | [1#-H
belili vagy egy masik NC programba valé masolasahoz — lasd a lenti 3 Bk rown 015 xitee Tvatee 20 =k
tablazstot. o
5 L 312 Re rroce E
Programrész masolasahoz kdvesse az alabbiakat: J e B D Jj
1@ RND R?7.5
Valassza ki azt a funkcidbillenytl sort, amely a jel6I6 funkciokat S : ‘;1,‘
tartalmazza. 2 %057 veeo d
Valassza ki a masolando rész elsd (utols6) mondatat 1L Eeeee e rae
Az els0 (utolso) mondat kijeléléséhez: Nyomja meg a MONDAT
KIJELOLESE funkciogombot. A TNC ekkor emelt fénnyel jeldli a
mondat elsé karakterét és megjeleniti a KIJELOLES MEGSZAK. oregosE
funkciégombot. J
Vigye az emelt fény jel616t a masolandé vagy térlendé programrész KzgELoLes | BLOKK
utolso (els6) mondatara. A TNC a kijel6lt mondatokat eltéré szinben ==L

mutatja. Barmikor befejezheti a kijel6l6 funkciét a KIJELOLES
MEGSZAK. lenyomasaval.

Masolashoz nyomja meg a MASOLAS funkciégombot. Masolashoz
nyomja meg a MASOLAS funkciégombot. A TNC tarolja ezt a
programrészt.

A nyilak hasznalataval valassza ki azt a mondatot, amely utan a
masolt (t6rolt) programrészt kivanja beszurni.

% A masolandé programrésznek egy masik programba valo
beszurasahoz valassza ki a megfelel6 programot a
fajlkezel6 hasznalataval, aztan jelélje ki azt a mondatot,
amelyik utan a masolt programrészt elhelyezni akarja.

Mondat beszirasahoz nyomja meg a MONDAT BEILLESZTESE
funkcibgombot.

AkijelGles megsziintetésehez nyomja meg a KIJELOLES
MEGSZAKITASA funkciégombot.

Funkcioé Funkciégomb

A kijel6l6 funkcio bekapcsolasa BLOKK Ki-

JELOLESE

A kijeldl6 funkcio kikapcsolasa KrsELoLEs

MEGSZAK .

A kijel6lt mondat torlése BLoKK

TORLESE

A kdzbens® memoridban tarolt mondat beszlrasa [aow e

ILLESZTES

A kijelolt mondat masolasa aLoki

MASOLASA

A o
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A TNC kereso funkcio

A TNC keresé&funkcidjaval On barmilyen szévegre rakereshet a
programban és kicserélheti egy Uj szévegre, ha sziikséges.

Keresés szovegre
Ha sziikséges, valassza ki a keresendd sz6t tartalmazé mondatot.

@ +40

TOVABB

VEGREHAJT
VEGREHAJT

84

Valassza a keresés funkciot: A TNC megjeleniti a
keres6 ablakot, és kijelzi a lehetséges keresési
funkciokat a funkciésorban (lasd a keresési funkciok
tablazatot).

Adja meg a keresendé széveget. Ugyeljen ra, hogy a
keresés esetenként eltéréen mikddhet.

Keres6 folyamat inditasa: A TNC kijelzi az elérhetd
keresési opciokat a funkciésorban (lasd a keresési
opciok tablazatot a kbvetkezd oldalon).

Keres6 folyamat inditasa: A TNC a kdvetkez6 olyan
mondatra ugrik, amelyik a keresett széveget
tartalmazza.

Keres6 folyamat ismétlése: A TNC a kdvetkezd olyan
mondatra ugrik, amelyik a keresett széveget
tartalmazza.

Keresés funkcid befejezése.

Folvamatos
programfutss

Programozas
14.H

© BEGIN PGM
1 BLK FORM @
2 BLK FORM @
3 TOOL CALL

14 MM
11 Z X+0 ¥+0 2-20

.2 X+100 V+100 Z+@
9 z s3see

6L —2:100 Ro Frax Miz |

5 L Xx-50 Y
5 L z+2 RO
7 L 2-5 Re
8 APPR LCT
9 L vyege

16 L v+s SR )
17 DEP LCT X+15@ & [  WINDENT CSEREL

18 L z+2 R@
19 L 2+100 R
20 END PGM 14

-50 RO FMAX
FMAX
F2000
X+12 ¥+5 RS RL F250

Szuegkeresés :
I

Csere erre:

FMAX

2 r1AX | [Keresés elérefele

AKTUALIS 526

KERESES
KICSEREL

VEGE

HEGSE

AKTUALIS
526

MINDENT

KERESES CoERE

KICSEREL

VEGE ‘ MEGSE 1
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Tetszbleges szoveg Keresése/Kicserélése

@ A Keres/Kicserél funkcié nem elérhetd, ha

egy program védett vagy
a program éppen fut a TNC-n.

Ha a MINDET CSEREL funkciét hasznalja, ligyelien arra,
nehogy olyan szévegeket cseréljen, amiket nincs
szandékaban valtoztatni. Ha egyszer kicseréli, nem
allithatja vissza.

Ha sziikséges, valassza ki a keresend6 szét tartalmazé mondatot.

KERESES

+
CSERE

N X

TOVABB

TELJES
s26

VEGREHAJT

VEGREHAJT

il

Valassza a Keres6 funkciot: A TNC megjeleniti a
keres® ablakot, és kijelzi a lehetséges keresési
funkciokat a funkciésorban.

Aktivalja a Helyettesit funkciét: A TNC feldob egy
ablakot a beszurand6 széveg megadasahoz.

Adja meg a keresendd szdveget. Ugyequn ra, hogy a
keresés esetenként eltéréen miikddhet. Ervényesitse
az ENT gombbal.

Adja meg a beszurandé széveget. Ugyelien ra, hogy a
beiras esetenként eltéréen mikodhet.

Keres6 folyamat inditasa: A TNC kijelzi az elérhetd
keresési opcidkat a funkciosorban (lasd a keresési
opcidk tablazatot).

Ha sziikséges, valtoztassa meg a keresési opcidkat.

Keres6 folyamat inditasa: A TNC arra a kdvetkez6
el6fordulasra ugrik, amelyik a keresett széveget
tartalmazza.

A szbveg kicseréléséhez és a kbvetkez6 elbfordulasra
ugrashoz nyomja meg a KICSEREL funkciégombot.
Az Gsszes el6fordulo egyezes cséréjéhez nyomja
meg a KICSEREL funkcidgombot. A kihagyasahoz és
az utana kovetkezd el6fordulasra ugrashoz nyomja
meg a KERESES funkciégombot.

Keresés funkcio befejezése.

HEIDENHAIN TNC 320
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4.5 Programozott grafika

4.5 Programozott grafika

Grafika létrehozasa / tiltasa programozas alatt:

Amig az alkatrészprogramot irja, a TNC -vel grafikusan megjelenitheti
a programozott konturt.

A képerny6 elrendezés atvaltasahoz, hogy a programmodatokat a
bal oldalon, a grafikat a jobb oldalon lassa, nyomja meg a SPLIT
SCREEN gombot és valassza a PROGRAM + GRAFIKA

funkciégombot.
Allitsa az AUTOM. RAJZOLAS funkciégombot BE

RAJZOLAS

k] e allasba. Programozas soran a TNC minden egyes
programozott kontirelemet megjelenit a jobb oldali
grafikus ablakban.

Ha nem akarja a programozas alatt a grafikus abrazolast, allitsa az
AUTOM. RAJZOLAS funkciogombot Ki-re.

Programrészek ismétlése estén AUTOM. RAJZOLAS BE &llasa
ellenére sem torténik grafikus abrazolas.

Programozott grafika mar meglévé program
esetében

Hasznalja a nyilbillentyliket, hogy kivalassza azt a mondatot,
ameddig a grafikat el6allitani akarja, vagy nyomja meg a GOTO -t és
adja meg a kivant mondat szamat.

ResET Grafika el6alltasahoz nyomja meg az RESET +

stert STARTfunkciégombot.

Tovabbi funkciok:

Kézi Uzenméd

Programozas

HEBEL.H
& L 2z-5 Ro FMAX M3
7 APPR LCT X-10 Y+@ RS RL "
s FPOL  x+100
S FC DR- R1@ CLSD+ CCX+@
10 FLT —
11 FCT DR- R15 CCX+100 CCV+0
12 FLT 5
13 FCT DR- R10 CCPR+40  COPA-110
14 FLT PDX+100 PDY+@ D15
15 FSELECT1 <0
16 FCT DR+ RS
17 FLT PDX+100 PDV12 D15 i — =S
18 FCT DR- R10 CLSD- CCX+0 CCY+D e N\ [
19 FSELECT1 I ) o
20 DEP LCT X-30 v+0 Z+100 RS FMAX ~ )
21 END PGM HEBEL MM /
\ J
DIAGNOSE
KEZDES VEGE oLDAL. oLDAL START MON RESET
KERESES START DATONKENT +
stgT

Funkcio Funkciégomb
Teljes grafika létrehozasa reser
Interaktiv grafikus mondatbevitel st o

DA

Teljes grafika létrehozasa vagy komplettirozasa
RESET + START utén

Interaktiv grafika megszakitasa. Ez a
funkcibgomb csak a grafika eléallitasa alatt lathaté
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Mondatszam kijelzés a grafikan BE/KI

E Valtsa at a funkciosort (Isd. az abrat jobbra).
Mondatszamok megjelenitéséhez: Allitsa a
i) MUTATVA ELREJTVE MONDATSZ. funkciégombot

MUTATVA éllasba.

Mondatszamok elrejtéséhez: Allitsa a MUTATVA
ELREJTVE MONDATSZ. funkcigombot ELREJTVE
allasba.

Grafika torlése

E Véltsa at a funkciosort (Isd. az abrat jobbra).
P Grafika térlése: Nyomja meg a GRAFIKA TORLESE
funkcibgombot.

Egy részlet nagyitasa vagy kicsinyitése
A grafika megjelenitését egy ablak beallitasval valaszthatja ki. Ekkor
nagyithatja vagy kicsinyitheti a kivalasztott részletet.

A részletek nagyitasa/kicsinyitése funkcidsor kivalasztasa (2. sor,
Isd. a jobb oldali abrat)

Az alabbi funkcidk allnak rendelkezésére:

Funkcioé Funkciégomb

4.5 Programozott grafika

Kézi uzemméd Programozas
HEBEL .H

Az ablak megjelenitése és mozgatasa A E E
mozgatashoz a kivant funkcigombot tartsa

lenyomva. E

Az ablak kicsinyitése — a funkciégombot tartsa
lenyomva a részlet kicsinyitéséhez.

6 L 2-5 R@ FMAX M3
2

13 FCT DR- R18 CCPR+49 CCPA-110 e e ——

F
14 FLT PDX+10@ PDY+@ D15

15 FSELECT1

16 _FCT DR+ RS

18 FCT DR- R1@ CLSD- CCX+2 CCY+®

19 FSELECT1

20 DEP LCT X-30 Y+@ Z+100 RS FMAX
21 END PGM HEBEL MM

\
G || |

L

DIAGNOSE

PIEE

RESZLET
ABRAZLASA

Az ablak nagyitasa — a funkciégombot tartsa
lenyomva a részlet nagyitasahoz.

A RESZLET ABRAZOLASA funkciégombbal
valaszthatja ki a kivant részletet.

A NYERSDARAB UJRA MINT BLK FORM funkciégombbal
visszaallithaté az eredeti rész.
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4.6 Meg

4.6 Megjegyzések beillesztése

Funkcio

Megjegyzéseket flizhet barmely alkatrészprogramhoz, hogy
magyarazza a program lépéseit vagy altalanos megjegyzéseket
tegyen.
@ Ha a TNC nem tudja megjeleniteni a teljes magyarazatot,
a >> jel jelenik meg.

Megjegyzés hozzaadasa

Vélassza ki azt a mondatot, amely utan a megjegyzés beillesztendé.

Nyomja meg a SPECIALIS TNC FUNKCIOK funkciégombot.
Vélassza a MEGJEGYZES funkciégombot.

irja be a megjegyzést a képernyé-billenty(izettel (GOTO gomb) vagy
az USB billenty(izettel, ha elérhetd, és fejezze be a mondatot az
END gomb megnyoméaséval.

Megjegyzés szerkeszt6 funkcioi

Funkcio Funkciégomb

Pozicionalas
kézi beadassl

Programozéas
Megjegyzés?

© BEGIN PGM EX11 MM
N> -y COMMENT |
BLK FORM .
BLK FORM @.

CEEYL]
o
Fl
RS 8
SPNP
8
3
3
2
2
©
N
@
A
o

@ ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR

11 CYCL DEF 14.8 KONTURGEOMETRIA
12 CYCL DEF 14.1 KONTURCIMKE1 /Z
13 CYCL DEF 2@ KONTURADATOK

02=+1
a3=+0
Q4=+0
Q5=+0
06=+2
Q7=+50
08=+0

09=-1
14 CALL LBL 2

5PALYARTFEDES
3RAHAGYAS OLDALT
3RAHAGYAS MELYSEGBEN
3FELSZIN KOORD.
3BIZTONSAGI TAVOLSAG
3BIZTONSAGI MABASSAG
SLEKEREKITEST SUGAR
>FORGASIRANY

12 X-135 ¥-40 2-5
2 X+30 Y440 Z+0

As
;BIZTONSAGI TAVOLSAG
3MELYSEG

3SULLVESZTESI MELYSEG

MARASI MELYSEG

2 = |-

KEZDES

o=

VeGE EL620 KOVETKEZO
=] sze sz6
<« =>

FELULR

DIAGNOSE

Pl

Ugras a megjegyzés elejére

Ugras a megjegyzés végére

VEGE

Egy sz6 elejére ugras. A szonak egy sz6kozzel
kell elvalasztva lennie.

Egy sz6 végére ugras. A szénak egy sz6kozzel
kell elvalasztva lennie.

KOVETKEZO
=>

Valtas a beszuras és a felliliras mod kozt.

ELGZO
Sz6
<=

[Ckozéir ]
FELUL iR
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4.7 Integralt zsebszamolégép

Miivelet
A TNC rendelkezik zsebszamoldgép funkcidval, mellyel elérheték az Pozicionalas Programozas
alapvet6 matematikai eljarasok. 14.H
A CALC gombbal nyithatja meg és zarhatja be a szamologépet. 2 BLK Fom 012 “xiigs Veiss. 210 . =k
Hasznalja a funkciogombokat a szamolégép fukciok megadasahoz. R 7 S| E— .
et 1 0 .o | S 3
= C > CE = q - B -
Matematikai eljarasok Parancs (gomb) e T i
Osszeadas + Rt
17 ber o1 xvise v-s0 s
Kivonas _ 2 b
Szorzas * J
Osztas / J
] ] | e v
Zarojeles szamitasok ()
Arcus - Cosinus ARC
Sinus SIN
Cosinus COSs
Tangens TAN
Hatvanyozas XAY
Négyzetgyok vonas SQRT
Inverz 1/x
Pl (3.14159265359) PI
Adjon értéket a kozbensd M+
memoriahoz

Mentse el az értéket a kozbensé MS
memoériaba

Visszahivas a kdzbensd MR
memoriabal

Kozbensé memoria tartalmanak MC

torlése

Természetes logaritmus LN
Logaritmus LOG
Exponencialis funkcio ex
El&jel kijelolése SGN

6gép

”

4.7 Integralt zsebszamol
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6gép

4.7 Integralt zsebszamol

Matematikai eljarasok

Parancs (gomb)

Az abszolut értékbdl

ABS

Tizedespont utani érték
elhagyasa

INT

Egészrész képzés

FRAC

Modul operator

MOD

Nézet kivalasztasa

Nézet

Erték torlése

DEL

A kiszamitott eredmény atviteléhez a programba,
Valassza ki a szamitott eredményt tartalmazé szot az atvitelhez az

iranybillentylkkel.

Hozza el6 a szamolégépet a CALC gombbal, és végezze el a kivant

miveletet.

Nyomja meg a pillanatnyi-pozicio-atvétele gombot a funkcidsor

hivasahoz.

A CALC funkciégombbal a TNC éatveszi az értéket az aktiv beviteli
mez8be, majd zarja be a szamoldgépet.

90
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4.8 A hibaiuizenetek

Hibak megjelenitése

A TNC hibaiizeneteket kiild, amikor az alabbi problémakat észleli:
Hibas adatbevitel
Logikai hibak a programban
Nem megmunkalhaté konturelemek
Mérétapintd helytelen alkalmazasa
Amikor egy hiba Iép fel, akkor piros szinben jelenik meg a fejlécben. A
hosszu és tobb soros hibaiizenetek lerdviditett formaban jelennek

meg. Ha hiba Iép fel a hattér modban, a "Hiba" sz6 pirosan jelenik meg.
A teljes informacio a fellépd hibakrdl a hiba ablakban jelenik meg.

Ha a ritka "processzor ellen6rzes hiba" |ép fel, a TNC automatikusan
megnyitja a hiba ablakot. llyen hibat nem lehet eltavolitani. Allitsa le a
rendszert és inditsa Ujra a TNC-t.

A hibalizenet addig lesz a fejlécben, amig ki nem torlédik, vagy
kicserélédik egy magasabb prioritasu hibatizenetre.

Azt a hibalizenetet, amely egy program mondatszamot tartalmaz, a
jelzett mondatban vagy a megel6zd mondatban Iévé hiba okozott.

Nyissa meg a hiba ablakot

ablakot és megjeleniti az eddig felhalmozédott
hibalizeneteket.

m Nyomja meg az ERR gombot. A TNC megnyitja a hiba

Zarja be a hiba ablakot

o Nyomja meg a VEGE funkciégombot - vagy
Nyomja meg az ERR gombot. A TNC bezarja a hiba
m ablakot.

HEIDENHAIN TNC 320
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4.8 A hibaiizenetek

Részletes hibalizenetek

A TNC megjeleniti a hiba lehetséges okait és javaslatait a hiba
elharitasara:

Nyissa meg a hiba ablakot.

nome Informacio a hiba okarol és a korrekciorol: Vigye a
ro jelolét a hibalizenetre és nyomja meg a TOVABBI
INFO funkcidgombot. A TNC megnyitja a hiba okara
és annak kijavitasara vonatkozé informaciokkal
ellatott ablakot.

Info elhagyasa: Ismét nyomja meg az INFO
funkciégombot.

BELSO INFO funkciégomb

A BELSO INFO funkciégomb informaciéval latja el az adott
hibalizenetrdl. Ez az informacié csak akkor kell, ha szervizmunkara
van szikség.

Nyissa meg a hiba ablakot.

—— Részletes informacio a hibalizenetrdl: Vigye a jelélét a
hibalizenetre és nyomja meg a BELSO INFO
funkciogombot. A TNC megnyit egy ablakot, ami a
hiba belsé informacidit tartalmazza

A Részletek elhagyasahoz ismét nyomja meg a
BELSO INFO funkciégombot.

Hibak torlése

Hibak torlése a hiba ablakon kiviil:

=

Hiba/lizenet torlése a fejlécbdl: Nyomja meg a CE
gombot.

Néhany tzemmaddban (mint példaul a Szerkesztés
modban), a CE gomb nem alkalmazhaté hibatérlésre,
mivel a gomb mas funkciok elvégzésére van lefoglalva.

Egynél tobb hiba torlése:

Nyissa meg a hiba ablakot.

Egyéni hibak torlése: Alljon az emelt fényd jelOl6vel a
hibailizenetre és nyomja meg a TORLES
funkcidbgombot.

o Osszes hiba torlése: Nyomja meg a TORLES MIND
ALL funkciégombot.

DELETE

Ha a hiba oka nem lett elharitva, akkor a hibalizenet nem
torélheté. Ebben az esetben, a hibalizenet az ablakban
marad.

&
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Pozicionalas
kézi beadassl

Programozas

FK-programozss: Nem engedélvezett pozicionsls mondat

Within an unresolued FK sequence you programmed an illegal positioning block
other than FK blocks, RND/CHF, APPR/DEP, and L blocks With motion components

exclusively perpendicular to the FK plane

Elharitas:
First resolue the FK sequence completely or delete illegal positioning blocks.
Geometry functions that are defined ouer the gray contouring keys and have
coordinates in the working plane are illegal (exception: RND, CHF, APPR/DEP).

NAPLS 0SSZES

TORLESE

TORLES
FAJLOK

TOVABBT BELSS
INFO INFO

DIAGNOSE

VEGE




Hibanaplé

A TNC a hibakat és a fontos eseményeket (pl. rendszer felallas) egy
hibanapléban tarolja. A hibanaplé kapacitasa korlatozott. Ha a naplé
megtelik, a TNC egy masodikat hasznal. Ha ez szintén megtelik, akkor
az els6 naplo torlédik és Ujrairodik, és igy tovabb. A hibatorténet
megtekintéséhez, valtson az AKTUALIS FAJL és az ELOZO FAJL
kozott.

Nyissa meg a hiba ablakot.

E Nyomja meg a NAPLOFAJL funkciégombot.
— A hibanapld fajl megnyitasahoz nyomja meg a
Los HIBANAPLO FAJL funkciégombot.
rtvrous Ha az el6z6 log fajlra van sziiksége, nyomja meg az
FalE ELOZO FAJL funkciégombot.
P Ha az aktualis log fajlra van sziiksége, nyomja meg az
e AKTUALIS FAJL funkciégombot.

A legrégebbi beiras a hiba log fajl elején talalhato, és a legutdbbi a
végeén.

Billentydileiités log

A TNC a billenty(ileltéseket és a fontos eseményeket (pl. rendszer
felallas) egy billentydleités naploban tarolja. A billentyllettés naplé
kapacitasa korlatozott. Ha a billentyilettés naplé megtelik, akkor a
vezérlé egy masodik billenty(ilelités napldra kapcsol. Ha ez a masodik
fajl megtelik, akkor az elsé billentylleltés napld torlédik és Ujrairodik,
és igy tovabb. A billentylleltés-torténet megtekintéséhez, valtson az
AKTUALIS FAJL és az ELOZO FAJL kozott.

E Nyomja meg a NAPLOFAJL funkciégombot.
P Abillentylileltés log fajl megnyitasahoz nyomja meg a
Los BILLENTYULEUTES LOG FAJL funkciégombot.
rtvrous Ha az el6z6 log fajlra van sziiksége, nyomja meg az
P ELOZO FAJL funkciégombot.
— Ha az aktualis log fajlra van sziiksége, nyomja meg az
FaLE AKTUALIS FAJL funkciégombot.

A TNC a mivelet alatt megnyomott 6sszes billenty(t elmenti a
billenty(leiités naploba. A legrégebbi beiras a fajl elején talalhato, és
a legutodbbi a végén.

HEIDENHAIN TNC 320

4.8 A hibaiizenetek



4.8 A hibaiizenetek

A billentylik és funkciégombok attekintése a log fajl
megtekintéséhez:

Funkciégomb/

Funkcio gomb

Ugras a log fajl elejére Kezoes

Ugras a log fajl végére
4

Aktualis |Og fé]l CURRENT

El6z6 |Og faJl PREVIOUS
FILE

Egy sort fel/le

Vissza a fémenube

Informacioés szovegek

Egy hibas mivelet utan, mint pl. egy funkcié nélkuli gomb
megnyomasa, vagy az érvényes tartomanyon kivili érték megadasa,
a TNC egy (z6ld) szbveget jelenit meg a fejlécben, hogy
figyelmeztesse a helytelen miiveletre. A TNC a kovetkezd érvényes
értékmegadas utan torli ki ezt az informaciés széveget.

Szervizfajlok mentése

Ha szlkséges, elmentheti a "TNC aktualis allapotat", és elérhetévé
teheti a szerviz részére kiértékelésre. A szervizfajlok egy csoportja el
van mentve (hiba és billentylleltés log fajlok, illetve mas fajlok, amik
informaciét tartalmaznak a gép és a megmunkalas aktualis
allapotardl).

Ha megismétli a "Szervizadat mentése" funkciot, akkor az elézéleg
elmentett szervizadat fajlok feltlirédnak.

Szervizfajlok mentése:

Nyissa meg a hiba ablakot.

E Nyomja meg a NAPLOFAJL funkciégombot.
save Szervizfajlok mentéséhez nyomja meg a
“Fiies SZERVIZFAJLOK MENTESE funkciégombot.
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5.1 Szerszamadatok megadasa

5.1 Szerszamadatok megadasa

F el6tolas

Az F el6tolas a mm/min-ben (inch/min) mért sebesség, amely a
szerszam kdzéppontjanak palyamozgasara vonatkozik. A maximalis
el6tolas minden tengelyre egyforman vonatkozik és a gépi
paraméterek hatarozzak meg.

Bevitel

Az elbtolds megadhatd a TOOL CALL mondatban és minden
pozicionalast végzé mondatban (lasd “Programmondat létrehozasa
palyafunkcidgombokkal” oldal 119).

Gyorsjarat

A gyorsmenet az F MAX értékeként adhatéo meg. Az F MAX
megadasahoz nyomja meg az ENT-et vagy az F MAX billenty(t mire
az ELOTOLAS F =? parbeszédablak jelenik meg a TNC képernyé&jén.

@ A gyorsjarat megadasa torténhet egy megfeleld
szamérték programozasaval is, pl. F30000. Eltéréen az
F MAX-tdl, ez a gyorsjarat nem csak az adott mondatra
vonatkozik, hanem addig marad érvényben, amig Uj
elétolast nem adunk meg.

Ervényességi idétartam

A megadott elbtolas értékek addig érvényesek, amig egy Ujat nem
programozunk. F MAX csak a programozott mondatban érvényes. Az
F MAX-ot tartalmazé mondat utan az utoljara programozott elétolas
érték lesz érvényes.

Valtoztatas program futasa kézben

A program futas kdzben az el6tolas az F Override-gombbal
szabalyozhato.
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Foéorso fordulatszam S

Az S féorso fordulatszam TOOL CALL mondatban adhaté meg
fordulat/percben.

Programozott valasztas
A megmunkalasi programban a fordulatszamot megvaltoztathatjuk a
TOOL CALL mondatban csak a fordulatszam értéket megadva:

A szerszamhivas programozasahoz nyomja meg a
e TOOL CALL gombot.

Fogadja el a Szerszam szama? kérdést a NO ENT
gombbal.

Fogadja el a Az orsé tengelye X/Y/Z? kérdést a NO
ENT gombbal.

Adja meg az uj fordulatszam értéket a Féorso
fordulatszam S= ? parbeszédablakban és erdsitse
meg az END-el.

Valtoztatas program futasa kdzben

A program futas kdzben az fordulatszam az S Override-gombbal
szabélyozhaté.
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5.2 Szerszamadatok

5.2 Szerszamadatok

Szerszamkompenzacio kovetelményei

Altalaban a kontUr programozasat a munkadarabrajz méretezése
alapjan készitjuk. Ahhoz, hogy a TNC kiszamolja a szerszam
kdézéppontjanal koordinatait - azaz a szerszam kompenzaciét - minden
hasznalni kivant szerszam esetén, meg kell adni a szerszam hosszat
és radiuszat.

A szerszdmadatok megadhatdak kdzvetlendl a programban TOOL
DEF-el, vagy egy kulon szerszamtablazatban. A szerszamtablazatban
tovabbi adatok is megadhatéak a specialis szerszamokhoz. A TNC
figyelembe veszi a szerszdm 6sszes megadott adatat programfutas
kozben.

Szerszam szamok és szerszam nevek

Minden szerszam egy 0 és 9999 ko6zotti szammal van jeldlve,
azonositva.Amikor a szerszamtablaval dolgozunk akkor ennél
nagyobb szamokat is megadhatunk és a szerszamnak nevet is
adhatunk. A szerszam megnevezése max. 16 karakter lehet.

A 0-s sorszamu szerszam, vagyis a nullas szerszam automatikusan
L=0 hosszal és R=0 sugarral keril definidlasra.A szerszamtablaban is
a TO-t mindig L=0-val és R=0-val definialjuk.

Szerszam hossza L
Két médon hatarozhatjuk meg a szerszam hosszat L:

A szerszam hossza és a nullas szerszam hossza L0 kozotti
killonbség meghatarozasaval

El6jelek:
L>LO: A szerszam hosszabb mint a nullas szerszam
L<LO: A szerszam révidebb mint a nullas szerszam

A hossz meghatarozasahoz:
Mozgassa a nullas szerszamot a szerszamtengely referencia
poziciéjaba (pl. a munkadarab feliilete Z=0-val).
A szerszamtengelyen a nullapontot allitsa 0-ra (nullapont felvétel).
Valtsa be a kdvetkez6 szerszamot.
Mozgassuk az Uj szerszamot a mar ismert pontra.
A vezérl6 kijelzi az L hosszra vonatkozé kompenzacids értéket.

Adjon meg egy értéket a SZERSZAM DEF mondatba vagy a
szerszamtablazatba.

Szerszamhossz meghatarozasa szerszambemérével

Adjuk meg a meghatarozott értéket a TOOL DEF mondatban vagy a
szerszamtablazatban tovabbi szamitasok nélkul.
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Szerszamsugar R

A szerszamsugar R kodzvetlenil megadhato.

Hossz és sugar delta értékek

A szerszam hosszra és sugarra megadhatunk un. delta értéket.

A pozitiv delta értékek szerszamrahagyast jeldinek (DL, DR, DR2>0).

Ha simitasi rahagyassal programoz, adja meg a rahagyast TOOL
CALL mondatban.

A negativ delta értékek alulméretes szerszamot jeldinek (DL, DR,
DR2<0). Az alulméreteket a szerszamkopas korrekcidézasara lehet
alkalmazni.

A delta értékek altalaban szamértékek. A TOOL CALL mondatban
lehetnek Q paraméterek.

Beviteli tartomany: A megengedhetd maximalis delta-érték + 99,999
mm koz6tt lehet.

@ A szerszamtablazat delta értékei befolyasoljak a
szerszam grafikus megjelenitését. A munkadarab
grafikus abrazolasara nincsenek hatassal.

A TOOL CALL mondatban 1évé delta értékek
megvaltoztatjdk a munkadarab kijelzett méreteit a
szimulacio alatt. A szimulalt szerszam méret ugyanaz
marad.

Szerszamadatok bevitele a programba

A szerszamszam, a hossz és a sugar egy SZERSZAM DEF
mondatban adhaté meg.

A szerszamdefinialashoz nyomja meg a TOOL DEF gombot.

e Szerszam szam: Minden szerszdm egyedileg
57 azonosithaté a sorszamaval.

Szerszamhossz: A szerszdmhossz kompenzacios
értéke
Szerszamsugar: A szerszamsugar kompenzacios
értéke

A szerszam hosszat kdzvetlenll is bevihetjuk az ,aktualis
pozicid atvétele“ gombbal. Bizonyosodjon meg arrdl, hogy
a megfeleld tengely van kivalasztva.

Példa
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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5.2 Szerszamadatok

Szerszam adatok bevitele a szerszamtablazatba

Egy szerszamtablaban 9999 szerszamot lehet definialni és tarolni.
Lasd még a Szerkeszté Funkciokat ebben a fejezetben. Azért, hogy
tobb korrekcids adatot lehessen a szerszamhoz megadni (indexelt
szerszamszam), szurjon be egy sort, és terjessze ki a
szerszamszamot egy ponttal és egy szammal, 1-t6l 9- ig (pl. T 5.2).

Szerszamtablat kell hasznalni:

egy adott szerszamhoz tébb korrekcids értéket akarunk hasznalni
(Oldal 102), vagy

automata szerszamcserél6 esetén, vagy

kontdr nagyolé marasanal 22-es ciklussal (lasd “KINAGYOLAS
(Ciklus 22)” oldal 267).

Szerszamtablazat: Szabvanyos szerszamadat

Rovidités Bevitel Parbeszéd
T A szam, amellyel a szerszamot meghivjuk a programba (pl. -
5, indexelt: 5.2)
NEV Név, amellyel a szerszamot meghivjuk a programba Szerszam neve?
L A szerszamhossz korrekcioértéke Szerszam hossz?
R A szerszdmsugar korrekcidértéke R Szerszamsugar R?
R2 A szerszdmsarok lekerekitési R2 sugra, téruszos kialakitdsu Szerszamsugar R2?
szerszamsarkoknal. Csak gdmbvég(i vagy téruszos forgacsold
szerszamokkal torténd megmunkalasi miveletek grafikus
megjelenitéséhez vagy 3D-s sugarkorrekciéhoz alkalmazhato.
DL A szerszdmhossz Delta értéke Szerszam hossz rahagyasa?
DR A szerszamsugar Delta értéke R Szerszamsugar rahagyasa?
DR2 A szerszamsugar Delta értéke R2 Szerszamsugar rahagyasa 2?
TL Szerszamtiltas (TL: mint Tool Locked) Szerszam tiltva?
Igen = ENT /Nem = NO ENT
RT A helyettesité szerszam szama, amennyiben erre mod van (RT: Testvér szerszam?
mint Testvér szerszam; lasd TIME2-nél is
TIME1 Maximalis éltartam percben. Ez géptipus fliggd funkcid. A Max. éltartam?
gépkonyvben bévebb informaciét talal.
TIME2 Maximalis éltartam percben, TOOL CALL soran: Ha az aktualis Max. éltartam TOOL CALL esetén?
szerszamkor meghaladja ezt az értéket, akkor a TNC kicseréli a
szerszamot a kdvetkezé TOOL CALL soran (lasd CUR.TIME-nal
is).
CUR.TIME A szerszam aktualis kora, percekben: A TNC automatikusan Aktualis éltartam?
szamolja az aktualis éltartalmat (AKT.IDO). Hasznalt
szerszamoknal meg lehet adni egy kezd6 értéket.
100
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5.2 Szerszamadatok

Rovidités Bevitel Parbeszéd
TiPUS Szerszam tipus: Nyomja meg a TIPUS VALASZTAS (3. Szerszam tipusa?
funkciogomb sor) funkcidgombot; a TNC rahelyez egy ablakot,
amiben kivalaszthatja a kivant szerszamot. A funkciok aktualisan
csak a FURAS és MARAS szerszamtipusok esetén valaszthatok.
DOC Szerszamra vonatkozé megjegyzés (maximum 16 karakter) Szerszamleiras?
PLC A PLC-be kuldendd informacidk errél a szerszamrol. PLC status?
LCUTS Elhossz a 22 ciklushoz Vagoél hossza a szerszamtengelyen?
ANGLE Maximalis leslllyedési szdg a 22. és a 208. ciklusoknal Max lesiillyedési szog?
CUT Forgacsoldélek szama (max. 20 él) Vagoéélek szama?
RTOL Az R szerszamsugar megengedhetd eltérése automatikus Kopasi tiirés: sugar?
szerszambemérés esetén. Ha a megadott értéket tullépjik, a
vezérlés letiltja a szerszamot (L stasusz). Beviteli tartomany: 0-tol
0.9999 mm-ig
LTOL Az L szerszamhossz megengedhetd eltérérse automatikus Kopasi tiirés: hossz?
szerszambemérés esetén. Ha a megadott értéket tullépjiik, a
vezérlés letiltja a szerszamot (L stasusz). Beviteli tartomany: 0-tol
0.9999 mm-ig
DIRECT. Szerszam forgasiranya dinamikus szerszdmbemérés esetén. Forgasirany (M3 =-)?
TT:R-OFFS  Jelenleg nincs tdmogatva Szerszam eltolas: sugar?
TT:L-OFFS  Jelenleg nincs tdmogatva Szerszam eltolas: hossz?
LBREAK Az L szerszamhossz megengedhet6 eltérése torésfigyeléskor. Ha  Torés tiirés: hossz?
a megadott értéket tullépjuk, a vezérlés letiltja a szerszamot (L
stasusz). Beviteli tartomany: 0-t6l 0.9999 mm-ig
RBREAK Az R szerszamsugar megengedhetd eltérése torésfigyeléskor. Ha  Torés tiirés: sugar?
a megadott értéket tullépjik, a vezérlés letiltja a szerszamot (L
stasusz). Beviteli tartomany: 0-t6l 0.9999 mm-ig
PTYP Szerszamtipus kiértékeléshez a zseb-tablazatban Szerszamtipus a zseb-tablazathoz?
LIFTOFF Megadja, hogy egy NC stop esetén a TNC a konturtdl elmozgassa- Szerszamot visszahiz I/N?
e a szerszamot a szerszamtengely pozitiv iranyaban. Ha I van
kivalasztva, a TNC visszahuUzza a szerszamot a konturrél 0.1 mm-
re, feltéve, hogy ezt a funkciot aktivalta a programban M148-
cal(lasd “Automatikus kiemelés egy NC - stop esetén: M148” oldal
174).
TP_NO A tapintok szama a tapinté tablazatban TP_NO
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5.2 Szerszamadatok

Szerszamtablazat szerkesztése

A szerszdmtablazat, ami a programrész végrehajtdsa alatt aktiv,
TOOL.T-nek van jeldlve, és mentve kell lennie a "tablazat" kdnyvtarba.
A TOOL.T szerszamtablazat csak egy gépi lzemmaddban
szerkeszthet6.

A tobbi szerszamtablazat, amik archivalasra kertilnek vagy
programteszthez kellenek, mas fajlnevet kapnak .T kiterjesztéssel.
Alapértelmezettként, a Programteszt és Programozas modokban a
TNC a "simtool.t" szerszamtablazatot hasznalja, ami zintén a
"tablazat" kényvtarban van elmentve. A Programbevitel és
szerkesztés médban nyomja meg a TABLAZATSZERKESZTO
funkciogobmot a szerkesztéshez.

Szerszam tablazat TOOL.T szerkesztése:

A kivant tzemmad kivalasztasa

szeRszAn- A szerszam tablazat kivalasztasahoz nyomja meg a
i SZERSZAM LISTA funkciogombot.

J—— Kapcsolja a SZERKESZT funkciégombot BE allasba.
k] eE

Barmely masik szerszamtabla megnyitasahoz
Programbevitel és szerkesztés izemmdd kivalasztasa.
A fajlkezel6 el6hivasa.
il A fajltipus kivalasztasahoz nyomja meg a TIPUS
VALASZTAS funkciogombot.

A .T tipusu fajlok kivalasztasahoz nyomja meg a
MUTAT .T funkciégombot.

Valsszon egy fajlt vagy adjon meg Uj fajlnevet. Fejezze
be a bevitelt az ENT vagy a KIVALASZT
funkciégombbal.

Amikor egy szerszam tablazatot szerkesztésre megnyitunk, akkor a
szerkeszthet® adat inverz szind, a nyilakkal vagy a funkcigombokkal
lehet Iéptetni k6zottiik a kivant pozicioig. A kivant adatot felll lehet irni
vagy egy Uj értéket bevinni. A kdvetkez6 funkcidk elérheték
szerkesztés kdzben, lasd a tablazat.

Ha a tablaban lévé dsszes informacié mar nem fér ki egy képernyére,

ezt a tabla nevével egy sorban 1év§ ">>" vagy "<<" szimboélumok jelzik.

Szerszamtablazat szerkeszt6 funkcioi Funkciégomb

Szerszamlista szerkesztése

Szerszam neve

Programozas

Fail: tnc:\tablextool.t

sor : 0
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L

»
o
2

21 INAKTIV
TS-1

o

BEEEAEEEE L LA R bR Ak
585550588556 3858068858

ey

ECEL] +9999
+9999.1111 +9999.1111
+0 +@

+0
+0
+0

Com | =

SEEELEE L LA L LAt E b L
$388880GHGHGELEHRENLE

Iy
&

DIAGNOSE
+ E

+
+0

FEEEEE LA E AL LA A b L L L LSO D
58558555588585585585855888387|R

T T Y P
55555555556555565656555566586568

Al
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VEGE

Ugras a tablazat elejére Kezoes

4

Ugras a tablazat végére

<
I
i}
m

Ugras az el6z8 tablazatoldalra oLoAL

Ugras az kdvetkez6 tablazatoldalra oLoAL

HEE
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Szerszamtablazat szerkeszt6 funkcioi

Funkciégomb

Szo6veg vagy szam keresése

FIND

Ugras a sor elejére

@
1
E

KEZDETE

t

Ugras a sor végére

<
m g
az
m

}

Kijelolt mez6 masolasa

PILLNTNYI
ERTEKET
MASOL

A kimasolt mez6 beszurasa

MASOLT
ERTEKET
BEILLESZT

Megadott szamu sort (szerszam) a tabla végéhez
hozzaad

N SORT A
VEGERE
BEILLESZT

Szurjon be egy sort, meghatarozhaté
szerszamszammal

SOR BEIL-
LESZTESE

Aktudlis sor (szerszam) térlése

SOR

TORLESE

Rendezi a szerszamokat oszlopok szerint

SORT

Az Osszes furé megjelenitése a
szerszamtablazatban

DRILL

Az 6sszes tapintd megjelenitése a
szerszamtablazatban

I

Szerszamtablazat elhagyasa

Hivja meg a fajlkezel6t és valasszon egy masikadattiust, pl egy

alkatrészprogramot.
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5.2 Szerszamadatok

Szerszamtarhely tablazat automatikus
szerszamcserélohoz

A gép épit6i a géphez igazitjdk a szerszamhely tablazat

Szerszamhely lista szerkesztése
Szerszam sorszama

|Programozas

nagysagat. Tovabbi informacidkat a Gépkonyv szolgaltat.

TNAME

“Ea

Automata szerszamvaltashoz sziikség van a TOOL_P.TCH
tablazatra. A TNC tobb szerszamhely tablazatot tud kezelni kiilénb6z6
fajl nevekkel. Szerszamhely tablazat aktivizalasa programfutashoz: ki
kell valasztani a Programfutas tzemmad faljkezel&jében ( status M).

SNGTEENEE [T
osossess
NG E

Tabla szerkesztése program futtatas alatt

T
o= |

EE}

»

4
——
4
=

L

szerszan- A szerszam tablazat kivalasztasahoz nyomja meg a
TEu SZERSZAM LISTA funkciégombot.
A szerszamhely tablazat kivalasztasahoz nyomja meg iy
a SZERSZAMHELY LISTA funkciégombot. eSS
Kapcsolja a SZERKESZT funkciégombot BE allasba. = itk | 0SS ‘
k] e
Tablazat kivalasztasa Programbevitel és szerkesztés
tizemmaédban
A fajlkezel6 el6hivasa.
MGT ,
A fajltipus kivalasztasahoz nyomja meg a TIPUS
VALASZTAS funkciégombot.
A .TCH tipusu fajlok mutatasahoz nyomja meg a TCH
FILES (masodik funkcidsor).
Valsszon egy fajlt vagy adjon meg Uj fajlnevet. Fejezze
be a bevitelt az ENT vagy a KIVALASZT
funkcibgombbal.
Rovidités Bevitel Parbeszéd
P Szerszamtaroléban a tarhely azonositéja -
T Szerszam szama Szerszam sorszama?
TNAME Szerszam név kijezése a TOOL.T-bél -
ST Kuldnleges szerszam nagy sugarral, ami tobb helyet igényel a Kiilonleges szerszam?
szerszamtarban. Ha a specialis szerszam atlég az el6tte és a mogotte
Iévd szerszamhelybe is, akkor azokat le kell zarni az L oszlopban (L
allapot).
F Rogzitett szerszamazonositd. A szerszam mindig ugyanabba a Rogzitett hely? Igen = ENT /
tarhelybe kerll vissza. Nem = NO ENT
L Tiltott tarhely (lasd ST oszlop) Tarhely tiltva Igen = ENT/
Nem = NO ENT
PLC A PLC-be kildend6 informaciok errél a szerszamhelyrél. PLC status?
DOC Megjegyzés kijelzése a szerszamrol a TOOL.T-bdl -
104
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Rovidités Bevitel Parbeszéd

PTYP Szerszam tipusa. A funkciot a szerszamgép gyartdja hatarozza meg.  Szerszamtipus a zseb-
Tovabbi informaciokat a Gépkonyv szolgaltat. tablazathoz?

P1..P5 A funkciét a szerszamgép gyartdja hatarozza meg. Tovabbi Erték?
informacidkat a Gépkonyv szolgaltat.

RSV Tarhely fenntartas box tarak szamara Tarhely fenntart.: Igen=ENT/

Nem = NOENT

TILTOTT_FELETTE

Box tar: Tiltva a tarhely felett

Tiltva a tarhely felett?

TILTVA_ALATTA

Box tar: Tiltva a tarhely alatt

Tiltva a tarhely alatt?

TILTVA_BALRA

Box tar: Tiltva a tarhelytdl balra

5.2 Szerszamadatok

Tiltva a tarhelytdl balra?

TILTVA_JOBBRA

Box tar: Tiltva a tarhelytél jobbra

Tiltva a tarhelytdl jobbra?

HEIDENHAIN TNC 320
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5.2 Szerszamadatok

Szerszamtarhely tablazat szerkeszt6 funkcioi

[}
«Q
o

3
o

Ugras a tablazat elejére

KEZDES

Ugras a tablazat végére

Ugras az el6z8 tablazatoldalra

OLDAL

Ugras az kdvetkezd tdbldzatoldalra

oLDAL

Szerszamtéarhely nullazasa

UJRA
HELYLISTA

ﬂ
(2]

Szerszamszam nullazasa T oszlop

TORLES
oszLoP

Ugras a sor elejére

Ugras a sor végére

I}
o
£

VEGE

Szerszamcsere szimulalasa

SIMULATED
TooL
CHANGE

Szerszam kivalasztasa a szerszamtablazatbol

SELECT

Aktualis mez6 szerkesztése

EDIT
CURRENT
FIELD

Nézet rendezése

SORT

A kulénbo6z6 kijelz6szirdk tulajdonsagait, kellékeit és
megnevezéseit a gépgyartd hatarozza meg. Tovabbi

informacidkat a Gépkonyv szolgaltat.
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Szerszamadatok hivasa

Egy TOOL CALL mondat a definialva programban a kévetkezé

adatokkal:

Szerszamhivas a TOOL CALL megnyomasaval.

TOOL
CALL

Szerszam sorszama: A szerszam azonositojanak vagy
nevének megadasa. A szerszam egy TOOL DEF
mondatban vagy a szerszam tablazatban
definialhato. A TNC automatikusan idézéjelbe rakja a
szerszam nevét. A név az aktiv TOOL .T
szerszamtablaban lett megadva. Ahhoz, hogy egy
szerszdm mas korrekcioértékekkel legyen meghivva,
adja meg a szerszamtablaban egy tizedesponttal
jeldlt indexet.

Az ors6 tengelye X/Y/Z: Adja meg a szerszamtengelyt.

S féorsé fordulatszam: féorso furdulatszama fordulat/
perc-ben

F el6tolas: F a legkozelebbi pozicionalasig vagy
SZERSZAMHIVAS mondatig lesz érvényes.

DL szerszamhossz rahagyas: Adja meg a delta értéket
a szerszamhosszra.

DR szerszamsugar rahagyas: Adja meg a delta értéket
a szerszamsugarra.

DR2 szerszamsugar rahagyas: Adja meg a delta értéket
a 2. szerszamsugarra.

Példaul: Szerszamhivas

Az 5 szerszam hivasa Z tengely mentén, 2500 ford/perc
fordulatszammal és 350 mm/perc el6tolassal. A tilméretes szerszam
hossz- és sugarkorrekcidja: 0,2 és 0,05 mm, az alulméretes szerszam
sugarkorrekcioja 1 mm.

20 TOOL CALL 5.2 Z 82500 F350 DL+0.2 DR-1 DR2+0.05

A D, az el6bbi L és R Delta értékek.

Szerszam eldvalasztasa szerszamtablanal

Ha szerszamtablakat hasznalunk, akkor a kbvetkezd szerszam
elévalasztdsdhoz a TOOL DEF-T alkalmazzuk. Egyszeriien adjuk
meg a szerszamazonositot, a szerszam nevét, vagy a megfelel6 Q-

Paramétert.
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5.2 Szerszamadatok

Szerszamvaltas

Ez géptipus fliggé funkcid. Tovabbi informacidkat a
Gépkonyv szolgaltat.

Szerszamvaltas pozicio

A szerszamcsere pozicionak Utkdzés nélkul megkdzelithetének kell
lennie. A szerszamcsere poziciot a gépi nullponthoz képest megadott
koordinatakkal -az M91-es és az M92-es mellékfunkciokkal adjuk meg
a munkadarab nullponthoz viszonyitottak helyett. Ha az els6
szerszamhivas el6tt TOOL CALL 0-t programozunk, a TNC a f8orsot
a szerszamtengelyen egy olyan pozicidba mozgatja. ami fliggetlen a
szerszam hosszatol.

Kézi szerszamvaltas
Kézi szerszamcseréhez allitsuk le a féorsot és mozgassuk a
szerszamot a szerszamcsere pozicioba:

Elmozgatas szerszdmcsere pozicioéra progambol

Programfutas megszakitasa (lasd “Megmunkalas megszakitasa”
oldal 411).

Szerszamcsere.

Programfutas folytatasa (lasd “Programfutas megszakitas utan”
oldal 412).

Automatikus szerszamvaltas

Ha a szerszamgép fel van szerelve automatikus szerszamcserélével,
a programfutas folyamatos. Amikor a TNC egy TOOL CALL-hoz ér,
kicseréli a féorsdban |évé szerszamot egy masikra a szerszamtarbol.
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Automata szerszamcsere ha a szerszam éltartam letelik: M101

@ Ez az M101 funkcié nagyban flgg az egyes géptipusoktol.
Tovabbi informaciokat a Gépkonyv szolgaltat.

A TNC automatikusan szerszamot valt, ha az tullépi a TIME2
élettartamot, programfutas alatt. Ennek a mellékfunkciénak a
hasznalatahoz a program elején aktivalni kell az M101-et. Az M101
hatasat az M102 torli.

Automatikus szerszamvaltas torténik

az élettartam tullépést koveté NC mondat utan, vagy

az utolsé egy percben a szerszam élettartam tullépés el6tt (100%
potenciaméteres beallitas).

@ Ha az élettartam tullépés egy érvényes M120 alatt
kovetkezik be, a TNC var a szerszamcserével az utan a
mondat utanig, amelyikben a sugarkorrekciét RO-val
toroljik.
Ciklus el6tt a TNC automatikusan szerszamot cserél, ha a
cserélési pont beleesik.

Addig amig fut a szerszamcsere program, a TNC nem
végez automatikus szerszamcserét.

Szabvanyos NC mondatok RO, RR, RL sugarkorrekcioval

A helyettesité szerszam sugaranak meg kell egyeznie az eredeti
szerszam sugaraval. Ha a sugarak nem egyenléek, a TNC egy
hibalizenetet ad ki és nem hajtja végre a szerszamcserét.
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5.3 Szerszam korrekcio

5.3 Szerszam korrekcio

Bevezetés

A TNC vezérlés minden egyes szerszamnal a szerszamhossz
korrekcios értékkel médositja a palyat a szerszamtengelyen. A
megmunkalasi sikban kompenzalja a szerszam sugarat.

Ha a programot a TNC-vel allitottuk el6, a szerszam korrekciod csak a
megmunkalasi sikban hatédsos. A TNC a korrekcios értékeket 5
tengelyen (a forgotengellyel egyiitt) veszi figyelembe.

Szerszam hosszkorrekcio

A szerszamkorrekci6 a hosszra érvényes, ez a szerszamhivas utan a
szerszam tengelye mentén érvényesil. A hosszkorrekcio
megszuntetéséhez L=0 hosszkorrekciot kell meghivni.

meg, akkor szerszamot tavolabb visszik a

@5 Ha a TOOL CALL 0 -val pozitiv korrekcios értéket adunk
munkadarabtol.

Egy TOOL CALL szerszamhivaskor megvaltozik a féorso
mentén programozott szerszampalya, a két szerszam
hossza kdz6tti kilénbséggel.

Szerszamhossz korrekciéhoz a TNC a Delta értéket a TOOL CALL
mondatbdl és a szerszamtablabdl vett adatokbdl szamitja:

Korrekcios érték = L + DL1ooL caLL + DL1aB ahol

L a szerszamhossz L a TOOL DEF-bél vagy a
szerszamtablabol

DL 1o0L cALL a TOOL CALL mondatban megadott DL hossz
rahagyas (nem szamit bele a pozicio kijelzésbe).

DL 1A a szerszamtablaban megadott DL hossz
rahagyas.
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Szerszamsugar korrekcio

A szerszammmozgasokat leir6 NC mondatok tartalmazzak a:
RL vagy RR-t egy sugarkorrekciohoz
RO -t, ha nincs sugarkorrekcio.

A sugarkorrekcio érvényes, amint a szerszamot behivtuk és
egyenesen elmozdulunk a munkasikban RL vagy RR -rel.

@ A TNC automatikusan torli a sugarkorrekciot, ha On:

pozicionalé6 mondatot programoz R0O-VAL
elhagyja a kontart a DEP funkcioval

egy PGM CALL programoz

Uj programot valaszt PGM MGT-tel.

Szerszamsugar korrekciohoz a TNC a Delta értéket a TOOL CALL
mondatbdl és a szerszamtablabdl vett adatokbdl szamitja:

Korrekcios érték = R + DRTOOL CALL + DRTAB ahol
R a szerszamsugar R a TOOL DEF-bél vagy a

szerszamtablabdl
DR 1o0L cALL a TOOL CALL mondatban megadqtt DR sugar
rahagyas (nem szamit bele a pozicio kijelzésbe).
DR 1A a szerszamtablaban megadott DR sugar
rahagyas.

Sugarkompenzacié nélkiil: RO
A programozott koordinatakkal meghatarozott poziciéra vagy palyara
a szerszam kdzepe mozog.

Alkalmazasok: Furas és kiesztergalas, elépozicionalas.

HEIDENHAIN TNC 320
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5.3 Szerszam korrekcio

Szerszammozgas sugarkorrekcioval: RR és RL

RR A szerszam a konturtdl jobbra mozog
RL A szerszam a konturtol balra mozog

A szerszdm kdzepe a programozott konturtdl sugarnyi tavolsagra
mozog. "Jobb" vagy "bal" a szerszam haladasi iranyaban értendd a
munkadarab konturhoz képest. Lasd a jobboldali abrat.

% Két eltérd sugarkorrekcios értékkel rendelkezd
programmondat k6zoétt (RR és RL) programozni kell
legalabb egy sugarkompenzacio nélkuli atvezetd
mondatot (azaz, R0-val).

A mondatban programozott Uj sugarkorrekcios érték a
mondat végén lesz érvényes.

Akar lett sugarkompenzacio programozva (RR/RL) akar
nem (RO0), a TNC a szerszamot mer6legesen a
programozott start- vagy végpontra pozicionalja.
Pozicionalja a szerszamot egy megfelel6 tavolsagra az
els6 és utolsé konturponttdl az itkozések elkertiilése
miatt.

Szerszamsugar korrekcié megadasa

A kivant palyan valé6 mozgatashoz adja meg a célkoordinatakat és
fogadja el az ENT-TEL.

SUGARKORR.: RL/RR/NINCS KORR.?

Ha a szerszamot a kontur bal oldalan akarja

R mozgatni, nyomja meg az RL funkciégombot, vagy

Ha a szerszamot a kontur jobb oldalan akarja
mozgatni, nyomja meg az RR funkciégombot, vagy

HI

Ha a szerszamot sugarkorrekcio nélkil akarja
mozgatni, vagy toréIni akarja a korrekciot, nyomja
meg az ENT gombot.

ENT

112
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A mondat lezardsahoz nyomja meg az END gombot.
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Sugarkorrekcio: Megmunkalasi sarkok

Kulsé sarkok

Ha sugarkorrekciot programoz, akkor a TNC a szerszamot a kils6
sarkok kortl, egy 6sszekdtd iven mozgatja. Ha szilkséges, a TNC
csokkenti sz el6tolasta kulsé sarkok kérul, hogy csdkkentse a gép
igénybevételét, pl. nagymértéki iranyvaltasok esetén.

Bels6 sarkok

A TNC meghatarozza a szerszamkozépont palyainak
metszéspontjait a belsé sarkokndl sugarkorrekcié esetén. Ebbdl a
pontbdl inditja a kdvetkezd konturelemet. Ezzel meggatolja a
munkadarab sérilését. A megengedheté maximalis szerszamsugar
ertékét a programozott kontur geometriaja korlatozza.

4

5.3 Szerszam korrekcio

a kezdb és végpoziciot ne programozza a

@ A sarok lemarasanak megelézésehez figyeljen arra, hogy
megmunkalandé sarkokon belilre.
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6.1 Szerszam mozgas

Palyafunkcidk

Altalaban egy kontdr szamos konturelembdl adédik dssze, ilyenek a
koriv és az egyenes. A szerszammozgasokat a palyafunkciokkal
programozhatjuk egyenesek és korivek mentén.

Szabad kontur programozas FK

Ha az alkatrészrajz nem megfelel6en méretezett az NC szamara és a
méretek nem elegend6ek egy NC program elkészitéséhez, akkor a
szabadkontur programozasanal eldallithatd a munkadarab konturja,
és a TNC kiszamitja a hianyzé adatokat.

A szerszammozgasokat az FK programozassal programozhatjuk
egyenesek és korivek mentén.

Kiegészité M funkcio

A TNC kiegészit6funkcidival szabalyozhato:

Programfutas, mint pl. program megszakitasa

Gépi funkciok, pl. f8orso forgasiranyanak valtasa és a hiitéviz be- és
kikapcsolasa

A szerszam utviselkedése

Alprogramok és programrészek ismétlése

Ha egy programrész tébbszor ismétlédik egy programon belll, azzal,
hogy ezt a részt egyszer adja be, majd alprogramként vagy
programrész ismétlésként definidlja, idét takarithat meg és
csokkentheti a programozasi hibak eléfordulasanak esélyét. Ha azt
akarja, hogy a programrész csak bizonyos feltételek mellett fusson,
akkor ezt az alprogramban meghatérozhatja. Emellett egy programot
egy kilén programbdl is meghivhat.

Az alprogramrdl és a programrész ismétlésérél a 9. fejezetben
olvashat részletesen.

Q paraméteres programozas

Az alkatrészprogramban a szamadatok helyett valozokat is
hasznalhat, melyeket Q paraméternek hivnak. A Q paraméter értékeit
a Q paraméter funkciokkal lehet bedllitani. A Q paramétert
matematikai funkcidk programozasara is lehet hasznalni, amellyekkel
a programot lehet vezérelni, vagy amelyik egy konturt ir le.

A Q paraméteres programozas leirasa a 10. fejezetben talalhaté.
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6.2 A palyakovetési funkcidk
alapjai

Szerszammozgatas programozasa munkadarab
megmunkalasahoz

Munkadarab programhoz a palyat elemekre bontjuk és egymas utan
programozzuk. Altalaban ezt az alkatrészrajzon talalhato
végpontok megadasaval tessziik. Ezekbél a pontokbdl a TNC
kiszamolja a szerszdm adatait és a sugarkorrekciot.

A TNC minden azonos mondatban programozott tengelyt egyidejiileg
mozgat.

Mozgatas a gépi tengelyekkel parhuzamosan

A program mondat csak egy koordinatat tartalmaz. llyenkor a TNC a
tengellyel parhuzamosan mozgatja a szerszamot.

Géptipustdl figgben a vezérld vagy az asztalt, amire a munkadarab
van felfogva, vagy a szerszamot mozgatja. Mindemellett a programot
mindig ugy kell irni, mintha a szerszam mozogna.

Példa:

L X+100
L Mozgatas egyenes palya mentén.
X+100 A végpont koordinatai.

A szerszam Y és Z koordinatai nem valtoznak és X=100 poziciora
mozog (lasd a jobb oldali, felsd abrat)

Mozgatas a fésikban

A program mondat csak két koordinatat tartalmaz. llyenkor a TNC a
sikkal parhuzamosan mozgatja a szerszamot.

Példa:

L X+70 Y+50

A szerszam Z koordinatai nem valtoznak és az XY sikban az X=70,
Y=50 poziciéra mozog (lasd a jobb oldali, kozépsd abrat)

Mozgatas a térben

A program mondat harom koordinatat tartalmaz. llyenkor a TNC a
térben mozgatja a szerszamot a megadott pozicidba.

Példa:

L X+80 Y+0 Z-10
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6.2 A palyakovetési funkcidk ala

Kor és koriv

A TNC egyidejlileg mozgat 2 tengelyt a munkadarabhoz képest
korpalyan. A kdrmozgas a kor kézéppontjanak CC megadasaval
definialhato.

Amikor egy kort programoz, a vezérl valamelyik fésikban értrelmezi
azt. Ennel a siknak a kivalasztasa automatikusan torténik, mikor a
féorso tengelyét megadja a SZERSZAMHIVAS ALATT:

F6orso tengelye Fosik

Y4 XY, tovabba
uv, Xv, Uy

Y ZX, tovabba
WU, ZU, WX

X YZ, tovabba
VW, YW, VZ

Korinterpolacio forgasi iranya DR
Ha a két konturelem kozotti koriv nem érinto,
akkor meg kell adni a DR forgasiranyt:

Az 6ramutaté jarasaval megegyez6 forgasirany: DR—
Az 6ramutatd jarasaval ellentétes forgasirany: DR+
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Sugarkorrekcio

A sugarkorrekciénak abban a mondatban kell szerepelnie, ahol az els6
konturelemre mozog a szerszam. A sugarkorrekciot nem lehet egy
kérinterpolaciés mondatban megadni. Egy egyenesen interpolald
(lasd “Palya konturok - derékszodgl koordinatakkal” oldal 128) vagy
egy rapozicionalé mondatban (APPR mondat, lasd “Konturra raallas
és elhagyasa” oldal 121) kell megadni.

El6pozicionalas
A program futtatasa el6tt egy elépoziciora kell allni az itkdzés
elkerulése érdekében.

Programmondat létrehozasa palyafunkciégombokkal

A szirke palyafunkcié gombok hatasara megjelenik egy
parbeszédablak. TNC rakérdez minden sziikséges informaciéra és
beilleszti az adott sort a programba.

Példa — Egyenes programozasa:

E A parbeszédablak megnyitasa: pl: egyenes

KOORDINATAK?

x| 1
v s

ENT

Az egyenes végpontjainak megadasa

SUGARKORR.: RL/RR/NINCS KORR.?

ELOTOLAS F=? / F MAX = ENT

Vélassza a sugarkompenzaciot (itt nyomja meg az RO
funkcibgombot—a szerszam kompenzacié nélkul
mozog).

Az el6tolas megadasa (itt, 100 mm/min), és

100 ﬂ elfogadasa ENT-tel. Az inch-ben val6
programozashoz adjon meg 100-at a 10 inch/min-es
el6tolashoz.

Mozgés gyorsjaratban: nyomja meg az FMAX
funkcibgombot

A TOOL CALL-ban meghatarozott el6tolassal
térténé mozgashoz nyomja meg a FAUTO
funkcibgombot.

F AUTO
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Programozas
Kiegészitc M-funkcié 7?

© BEGIN PGM 14 MM

Z+100 R@ FMAX M30
M
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20 END PGM 14 M
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KIEGESZITO M FUNKCIO?

Mellékfunkciék megadasa. (itt: M3) megadasa és az
ENT megnyomasaval befejezés.

T4

6.2 A palyakovetési funkcidk ala

Az alkatrészprogram most a kdvetkezd sort tartalmazza:

L X+10 Y+5 RL F100 M3
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6.3 Konturra raallas és elhagyasa

Attekintés: Konturra raallas és elhagyas

l:'ttl'pusai kaz(iazenncd Programozas
1.H

BEGIN PGM 1 MM
BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+@ Z-2

Az APPR (RAALLAS) és a DEP (ELHAGYAS) funkciok a APPR/DEP-

-20
BLK FORM 8.2 X+100 Y+100 Z+0

gombbal aktivalhatdk. A kévetkezd funkciégombok koziil lehet
kivalasztani a kivant eljarast:

FELG)
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ek
3
Funkcié Raallas Elhagyas i
Egyenes érintd vonal APeR LT oEP LT ‘ ¢
A kontur egy pontjara meréleges Ti% u ‘
egyenes / ;]
Ennté koriv G DERCL aPPR LT | APPR LN | @pPr o | apPr LeT )
) % \ﬁD S < VEGE
Kériv, érintbleges csatlakozassal a aPPR Lot e Lot ‘
konttrhoz. Egy érintévonalon 1évé, 7 <0
konturon kivili segédpontra valé raallas
és elhagyas.
Csavarvonalra érkezés és elhagyasa
A szerszam raall és elhagy egy olyan csavarvonalat, amelyik érinti a
konturt. Csavarvonalra raallast és elhagyasat a APPR CT-vel és az
DEP CT-vel hajthat végre.
A raallas és elhagyas fontos pontjai
Kezdépont Pg
Ezt a poziciét az APPR mondat el6tt kell programozni. Pg a konturon
kivil van és sugarkorrekcio (RO) nélkdl all ra.
Segédpont Py
Néha a palyara érkezés és annak elhagyasa egy segédponton Py
keresztll torténik, amit a TNC szamit ki a bevitt APPR vagy DEP
mondatbdl. A TNC a segédpontra Py az utoljara programozott (
el6tolassal mozgatja a tengelyeket. l
Kontur elsd pontja P, és a kontur utolsé pontja Pg | !
Az elsd kontur pontot P, a APPR-mondatban adjuk meg. Az utolsé i I P RO
kontur pontot Pg barmely palyafunkciéval egy mondatban i ¢ Y & N
programozhatjuk. Ha az APPR-mondat Z koordinatat is tartalmaz, a A PARL PeRL \ ]
TNC a szerszamot el6sz6r a munkasikon l1évé P segédpontra kildi ! —
el és azutan mozgatja el az el6irt mélységre. . PyRL
G

HEIDENHAIN TNC 320 121 @
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Végpont Py

A Py végpont a konturon kivil helyezkedik el és a DEP mondatban
megadott adatok hatarozzak meg. Ha az DEP mondat Z koordinatat
is tartalmaz, a TNC a szerszamot el6szér a munkasikon [év6 Py
segédpontra kildi el és azutdn mozgatja el az el6irt mélységre.

Rovidités Jelentés

APPR Raallas

DEP Elhagyas

L Sor

C Koér

T Erintd (egyenes kapcsolat)
N Normal (merdleges)

I:ﬂg_—, A TNC nem ellenérzi, hogy a Py segédpontra vald
mozgas kart tesz-e a munkdarabban vagy sem. Hasznalja
a grafikus szimulaciot a raallas és elhagyas estére a
program futtatasa el6tt.

Az APPR LT, APPR LN és APPR CT funkciokkal, a TNC
a segédpontra P az utoljara programozott elétolassal
mozgatja a tengelyeket. Az APPR LCT funkciéval, a TNC
a segédpontra P az APPR mondatban megadott
el6tolassal mozgatja a tengelyeket. Ha még nincs
programozva el6étolasi érték a raalld mondat elétt, a TNC
hibalizenetet kild.

Polarkoordinatak
A konturpontokra raallas és elhagyasuk polarkoordinatakon keresztul
is megadhato:

APPR LT lesz APPR PLT

APPR LN lesz APPR PLN

APPR CT lesz APPR PCT

APPR LCT lesz APPR PLCT

DEP LCT lesz DEP PLCT

Raallas vagy elhagyas funkcidgommbal torténd kivalasztasahoz
nyomja meg a narancsszinl P gombot.

Sugarkorrekcio

A sugérkorrekciét az elsé kontur ponttal P, egyitt az APPR-
mondatban adjuk meg. A DEP mondatok automatikusan torlik a
sugarkompenzaciot.

Konturra allas sugarkorrekcio nélkul: Ha az APPR-mondatban RO-T
programoz, akkor a TNC a szerszamot nullas sugarkorrekciéval
mozgatja a konturtdl jobbra! A sugéarkorrekciét meg kell adni, mert a
konturra valo raallas és leallas iranya csak igy adhaté meg az APPR /
DEP LN és az APPR / DEP CT mondatokban.
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Raallas egyenes vonalon érintéleges
csatlakozasal: APPR LT

A szerszam a Pg kezd6pozicidobdl mozog az elsé konturelem
meghosszabbitdsan 1évd Py segédpontra. Az elsé konturpontra Pp a
mozgas egy, a konturral érintéleges egyenes mentén térténik. A Py
segédpont a Py elsé konturponttdl a LEN-ben megadott tavolsagra
van.

Koézelitse meg valamely pélya funkcioval a kezd6pontot Pg.

Parbeszéd kezdése az APPR/DEP gombbal és az APPR LT
funkciégombbal:

Az els konturpont koordinatai P
- LEN: A Pysegédpont és a Py els6 konturpont kozotti
tavolsag

Sugarkorrekcio RR/RL pélyakévetéshez

NC példamondatok

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100

9 L X+35 Y+35
10L ..

Raallas egy, az elsé konturelemre meréleges
egyenes mentén: APPR LN

A szerszam a Pg kezd6poziciébdl mozog az elsé kontlrelem
meghosszabbitasan 1évé Py segédpontra. Az elsd konturpontra P a
mozgas egy, az elsé konturelemre merdleges egyenes mentén

torténik. A Py segédpont a LEN-ben megadott tavolsag és a szerszam
sugar 6sszegére van a Py elsd konturponttdl.

Koézelitse meg valamely pélya funkcioval a kezd6pontot Pg.

Parbeszéd kezdése az APPR/DEP gombbal és az APPR LN
funkciégombbal:

Az els6 konturpont koordinatai Pp

Hossz: Segédpont Py tavolsaga. A LEN-t mindig
pozitiv értékkel kell megadni!

Sugarkorrekcio RR/RL pélyakévetéshez

NC példamondatok
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9 L X+20 Y+35
10L ...

HEIDENHAIN TNC 320

35

20

10

Y

20

Ps megkdzelitése sugarkompenzacio nélkdl

Pa sugéarkorrekciéval RR, Py és Py tavolsaga:
LEN=15

Els6 konturelem végpontja

Kovetkez6 konturelem

35

20

10

Y

A

RR

@

T

20

40

Ps megkdzelitése sugarkompenzacio nélkdl

Pa sugarkorrekcioval RR

Els6 konturelem végpontja

Kovetkez6 konturelem
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Raallas érintdleges csatlakozasu koriven:
APPR CT

A szerszam a Pg kezd6poziciobdl mozog az elsé konturelem
meghosszabbitasan Iévd Py segédpontra. Az elsé konturpontra P a
mozgas egy, az els6 konturelemet érintd kdrv mentén térténik.

A Py -tol a Pa-ig terjedd koriv egy R sugarral és a CCA kozponti
szbggel van meghatarozva. A kérpalya iranya az elsd konturelemhez
tartdé szerszampalyabdl automatikusan kévetkezik.

Kozelitse meg valamely palya funkcidval a kezdépontot Pg.

Parbeszéd kezdése az APPR/DEP gombbal és az APPR CT
funkcibgombbal:
ApPR o1 Az els6 konturpont koordinatai Pp

- A koriv sugara R

Ha a szerszammal a munkadarabot a
sugarkorrekcioval meghatarozott iranyban kozeliti
meg: Adja meg R-t, mint pozitiv értéket.

Ha a szerszamnak a munkadarabot a
sugarkompenzacioval ellentétesen kell
megkozelitenie:

Adja meg az R-t negativ értékkel.

A koriv kdzponti szoge CCA

CCA csak pozitiv lehet,
Maximalisan megadhaté szég 360°
Sugarkorrekcio RR/RL palyakdvetéshez

NC példamondatok

7L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100
9 L X+20 Y+35

10L ...

124

35

20

10

Y

%
Py |2 4"
AR CCA=
180°

Pg megkdzelitése sugarkompenzacié nélkal

P, sugarkorrekciéval RR, radiusz R=10

Elsé konturelem végpontja

Kovetkez6 konturelem
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Egyenes vonaltél az els6é konturelemig tarté
koriv, érintdleges csatlakozassal: APPR LCT

A szerszam a Pg kezd6pozicidobdl mozog az elsé konturelem
meghosszabbitasan 1évd P segédpontra. Innen a szerszam egy
kdriven a Py elsd konturpontig mozog. A megadott elétolas az APPR
mondatban érvényes.

A koriv érintSlegesen csatlakozik, mind a Pg -bdl a Py -ba tartd
egyeneshez, mind pedig az elsé konturelemhez. Amennyibenezek az
egyenesek ismertek, a sugar egyértelmiien meghatarozza a szerszam
palyajat.

Koézelitse meg valamely pélya funkcioval a kezd6pontot Pg.

Parbeszéd kezdése az APPR/DEP gombbal és az APPR LCT
funkciégombbal:

apPR_LoT Az els konturpont koordinatai Pp
S . . e
- A koriv sugara R. Adja meg az R-t pozitiv értékkel.

Sugarkorrekcido RR/RL palyakovetéshez

NC példamondatok

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

10L ..

Elhagyas egyenes vonalon érintéleges
csatlakozasal: DEP LT

A szerszam a Pg utolsé konturpontbdl egyenes vonalban mozog a Py
végpontra. Az egyenes az utolsd konturelem meghosszabbitdsan
fekszik. A Py -t a Pe-tél a LEN -ben megadott tavolsag valasztja el.

Az utolso konturelem Pg végponttal és a sugarkorrekcio
programozasa.

Parbeszéd kezdése az APPR/DEP gombbal és az DEP LT
funkciégombbal:

LEN: Adja meg a tavolsdgot az utolsé konturelem-té|
= Pe a végpontig Py.

NC példamondatok

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LT LEN12.5 F100
25 L Z+100 FMAX M2

HEIDENHAIN TNC 320

Y

B85)
K
Py {‘
20 v
RR
10

Ps megkdzelitése sugarkompenzacio nélkdl
P sugarkorrekcioval RR, radiusz R=10
Els6 konturelem végpontja

Kdvetkezd konturelem

Y

|
RR{«
20

l i
0 RR

© ¥
l 7T, P
R\ ..~ RO

Utolso konturelem: Pg sugarkorrekcioval
Kontur elhagyasa LEN=12.5 mm -re

Visszaallas Z-ben, ugras az elsé mondatra, program

vége
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Leallas egy, az utolsé konturelemre meréleges
egyenes mentén: DEP LN

A szerszam a Pg utols6 konturpontbdl egyenes vonalban mozog a Py
végpontra. A Pgkonturpontbdl a palyat elhagyd egyenes meréleges az
utolsé konturelemre. A Py -t a Pg-t6l a LEN -ben megadott tavolsag
plussz a szerszamsugar valasztja el.

Az utolsé konturelem Pg végponttal és a sugarkorrekcio
programozasa.

Parbeszéd kezdése az APPR/DEP gombbal és az DEP LN
funkciégombbal:

oe L LEN: Adja meg a tavolsagot az utolsé6 konturelemtdl a
A0 Pn-ig.
A LEN-t mindig pozitiv értékkel kell megadni!

NC példamondatok

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LN LEN+20 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Elhagyas érintéleges csatlakozasu koriven:
DEP CT

A szerszdm a Pg utolsé konturpontbdl egy kériv mentén mozog a Py

végpontra. A koriv érintélegesen csatlakozik az utols6 konturelemhez.

Az utols6 konturelem Pg végponttal és a sugarkorrekcio
programozasa.

Parbeszéd kezdése az APPR/DEP gombbal és az DEP CT
funkcidgombbal:

@ A Kkoriv k6zponti szége CCA
A0
A Kkoriv sugara R

Ha a munkadarabot a sugarkorrekcié iranyaban
akarja elhagyni (pl. jobbra RR-el vagy balra RL-el):
Adja meg R-t, mint pozitiv értéket.

Ha a szerszammal a munkadarabot a
sugarkorrekcioval ellentétes iranyban hagyja el:
Adja meg az R-t negativ értékkel.

NC példamondatok

23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100

25 L Z+100 FMAX M2

126

Y

RR

20

Utolso konturelem: Pg sugarkorrekcioval
Leallas a konturrél merélegesen LEN=20 mm-re

Visszaallas Z-ben, ugras az els6 mondatra, program
vége

YA

RR'
. :
20 RO ¢~ ‘ )
St
‘:__"'K\. N . PE
s 180"/ RR
a4
8\ o

Utols6 kontdrelem: Pg sugarkorrekcioval
Kozponti sz6g=180°,
kriv sugara=8 mm

Visszaallas Z-ben, ugras az els6 mondatra, program
vége
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Leallas érint6 korivvel és ahhoz kapcsolodo
érinté szakasszal: DEP LCT

A szerszam a Pg utolsé konturpontbdl egy kériv mentén mozog a Py
segédpontra. Ezutan egyenes vonalban mozog a Py végpontra. A
koriv az utolsé konturelemhez és a Py -bdl a Py-be tartd egyeneshez
érint6legesen csatlakozik. Amennyibenezek az egyenesek ismertek,
az R sugar egyértelmiien meghatarozza a szerszam palyajat.

Az utolsé konturelem P végponttal és a sugarkorrekcio
programozasa.

Parbeszéd kezdése az APPR/DEP gombbal és az DEP LCT
funkcibgombbal:

oEP Lot Adja meg a Py végpont koordinatait.
A kériv sugara R. Adja meg az R-t pozitiv értékkel.

NC példamondatok

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

HEIDENHAIN TNC 320
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L
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« 2 RR (7))
12 —«4*; ‘0
5[ P, Rg n

N
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Utolsé konturelem: Pg sugéarkorrekcioval ‘E
Pn koordinatai, kdriv sugara=8 mm (o)
Visszaallas Z-ben, ugras az elsé mondatra, program X
vége ™
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6.4 Palya konturok - derékszogii

koordinatakkal

A palyafunkcidk attekintése

Funkcié Palyafunkcié gomb

Szerszam mozgas

Sziikséges adatok

Egyenes L

A

Egyenes

Az egyenes végpontjainak
koordinatai

Letorés CHF

/|

Letorés két egyenes kdzott

Letorés oldalanak hossza

Koérkdzéppont CC & nincs Kor kdzéppontjanak koordinatai
Kor C {«XCJ Koriv a korkézéppont CC korila  Koriv végpontjanak koordinatai,
megadott végpontig forgasirany
Kériv sugarral CR R Kériv adott sugarral Kériv végpontjanak koordinatai,
< koriv sugara, forgasirany
Koriv érintélegesen CT T Koriv érintéleges csatlakozassal A koriv végpontjanak koordinatai
j az eléz6 és a kdvetkezb
konturelemhez
Sarok lekerekités RND RND, Koriv érintéleges csatlakozassal Lekerekitési sugar R
c az el6z6 és a kovetkezd
konturelemhez
FK Szabad kontur Egyenes vagy koriv tetsz6leges lasd “Palyakonturok - FK Szabad
programozas csatlakozassal az el6z6 kontur programozas” oldal 146

konturelemhez

Egyenes vonal L

A TNC a szerszamot a pillanatnyi poziciobdl (kezd6ponttdl) a

végpontig mozgatja egy egyenes mentén. A kezdépont az el6zd Y A

mondatban szerepld végpont.
{ V: Az egyenes végpontjanak koordinatai

Tovabbi adatok, ha szikséges:
Sugarkorrekcié RL/RR/R0

F el6tolas

Kiegészité6 M funkcid

128
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NC példamondatok
7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 IY-15
9 L X+60 IY-10

Tényleges érték atvitele
Létrehozhat egy egyenesen interpolalé mondatot (L mondat) az
AKTUALIS POZICIO ATVITELE gombbal is:
Mozgassa oda a szerszdmot kézi Gzemméddban, ahova a
szerszamot el szeretné mozgatni a programbdl.
Valtson Programbevitel és szerkesztés lizemmadra.

Valassza ki a programmondatot, amelyik utan az L mondatot kivanja
beszurni.

Nyomja meg a PILLANATNYI POZiCIO ATVETELE
gombot: A TNC létrehoz egy L mondatot a pillanatnyi
poziciok koordinataival.

CHF letorés beszurasa két egyenes kozé
A letorési funkcio lehetdvé teszi, hogy két egyenes metszéspontjaban
letorjik a sarkokat.

A letorést tartalmazé mondat elétti és utani mondatoknak
ugyanabban a sikban kell lenniuk.

A letdrést tartalmazé mondat el6tt és utan a sugarkorrekcidonak meg
kell egyezni.

A let6rést a jelenlegi szerszammal meg kell tudni csinalni.
Letorés oldalanak hossza: A letérés hossza
o

Tovabbi adatok, ha szukséges:
F eldtolas (csak a CHF mondatban érvényes)
NC példamondatok
7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 IY+5
9 CHF 12 F250
10 L IX+5 Y+0

@ Konturt nem kezdhetiink CHF mondattal.
A letérés csak a megmunkalasi sikban hajthat6 végre.

A sarokpontot a letérés levagja, igy az nem része a
kontdrnak.

A CHF-mondat programozott el6tolasa csak az adott
mondatban érvényes. A CHF mondat utan, az elé6zéleg
programozott elétolas lesz érvényes Ujra.

HEIDENHAIN TNC 320

atakkal

Ina

U koordi

og(li

30

YA

|22

40

6.4 Palya konturok - deréksz

- @



atakkal

ina

U koordi

ogl

6.4 Palya konturok - deréksz

Sarok lekerekités RND

Az RND funkcio sarkokat kerekit le.

A szerszdm mind a megel6z8, mind pedig a soronkdvetkezé
konturelemkehez érintélgesen csatlakozé kériven mozog.

A sarok lekerekitést a jelenlegi szerszammal meg kell tudni csinalni.
RN& Lekerekitési sugar: Adja meg a sugarat

- Tovabbi adatok, ha sziikséges:

F el6tolas (csak a RND mondatban érvényes)

NC példamondatok

5 L X+10 Y+40 RL F300 M3

6 L X+40 Y+25

7 RND RS F100

8 L X+10 Y+5

@ A megel6z6 és a kdvetkezd konturelemek mindkét
koordinatajanak a lekerekitési iv sikjaban kell lennitk. Ha
a konturt sugar korrekcié nélkil munkaljuk meg, akkor egy
masodik koordinatat is meg kell adni a megmunkalasi
sikban.

A sarokpontot a lekerekités levagja, igy az nem része a
kontudrnak.

A RND-mondat programozott el6toldsa csak az adott
mondatban érvényes. A RND mondat utan, az elézéleg
programozott elétolas lesz érvényes Ujra.

Egy RND mondat felhasznalhaté érintéleges konturra valo
raallasra is, ha nem akarjuk hasznalni az APPR funkciot.

130
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Kor kozéppont CC
A kor kézéppontjat CC a C gomb megnyomasaval programozhatjuk
(korpalya C). A kdvetkezd médokon teheti meg:

Megadhaté a derékszogl koordinata rendszerben, vagy
Hasznélhat6 az utols6 programozott kérkdzéppont, vagy

Atvehetd az aktudlis pozicié az AKTUALIS ERTEK ATVETELE
gombbal.

CC koordinatak: Adja meg a kor k6zéppontjanak
koordinatait.
Vagy, ha az utoljara programozott poziciot akarja
hasznalni, ne adjon meg semmilyen koordinatat.

NC példamondatok
5 CC X+25 Y+25

Vagy
10 L X+25 Y+25
11 CC
A 10 és 11 programmondatok nem felelnek meg az illusztraciénak.

Ervényességi idétartam

A kdérkézéppont addig érvényes, amig Uj k6zéppontot nem adunk meg.

A CC korkozéppont inkremens megadasa

Az inkremens koordinatamegadéasa az el6z6 pozicionalé mondatban
szerepld koordinataktdl valo tavolsagot adja meg.

@ A CC 6sszes hatasa csak annyi, hogy egy poziciot
korkdzéppontként hatarozzon meg: A szerszam nem all
erre a poziciéra.

A CC korkozéppont poluskoordinatak polusakeént is
szolgal.
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6.4 Palya konturok - deréksz

Korpalya C a korkozéppont CC korl

A kor C programozasa el6tt a CC koérkézéppontot kell megadni. A
szerszam el6z6 mondatban felvett poziciéja a C mondat
kezdbpozicidja. Y A

Mozgassa a szerszamot a kor kezddpontjara. / ===
{ Qcc: Kor kdzéppontjanak koordinatai / \
)

{o\c A Kkoriv végpontjanak koordinatai {

Orajarassal egyez6 forgas DR (E) CC¢-

1

Tovabbi adatok, ha sziikséges: 1
P - 1

F elétolas

1

Kiegészité6 M funkcid ‘@'

NC példamondatok
5 CC X+25 Y+25

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+ v

Teljes kor
A végpontnak ugyanazt a pontot adja meg, mint a kezdépontnak.

A kezdd és végpontnak egy koriven kell lennilk.

Beviteli tlirés: 0.016 mm-ig (a "koreltérés" gépi
paraméteren keresztul valaszthato ki).

CR Korpalya adott sugarral

A szerszam egy R sugaru kérpalyan mozog.

CR, A koriv végpontjanak koordinatai

Sugiar R
Megjegyzés: A kor sugaranak nagysaga rogzitett!
Orajirassal egyezo forgas DR

Megjegyzés: Meghatarozott, hogy a koriv konkav
vagy konvex!

Tovabbi adatok, ha sziikséges:
Kiegészité6 M funkcid

F elotolas

Teljes kor

Egy teljes kor programozasahoz 2 egymast kéveté CR mondatot kell
irni:

Az els6 kor végpontja a masodik kezddpontja lesz. A masodik
végpontja pedig az els6 kezdbpontja.

132 6 Programozas: Kontlr programozas @




CCA kozponti szog és R iv sugar

A kontur kezdé és végpontjat 4 kiilénb6z8, de azonos sugaru iv kdthet
Ossze:

Kisebb iv: CCA<180°
Adja meg a sugarat pozitiv értékkel R>0

Nagyobb iv: CCA>180°
Adja meg a sugarat negativ értékkel R<0

A Kkoriljarasiirany meghatarozza, hogy a koriv konvex (domboru) vagy
konkav (homoru):

Konvex: DR- forgasirany negativ (RL sugarkorrekciéval)
Konkav: DR+ forgasirany negativ (RL sugarkorrekciéval)

NC példamondatok

vagy

6.4 Palya konturok - deréks

% A kezd6pont és a végpont kdzotti tavolsag nem lehet
nagyobb, mint a kér atmérdje.
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6.4 Palya konturok - deréksz

CT korpalya érintéleges csatlakozassal
A szerszam egy kériven mozog, ami az el6z6 mondatban
programozott konturelem érintési pontjaban kezdédik.

Két konturelem kozotti atmenetet akkor neveziink érintélegesnek, ha
az egyik konturelem a masikba siman és folyamatosan megy at—az
atmenetnél nem lathato sarok vagy vall.

Az érintd korivhez csatlakozé konturelemet a CT tipusu mondatot
kdzvetlenll megel6z6 mondatban kell programozni. Ehhez sziikséges
legalabb két poziciénalé mondat.

Ey A koriv végpontjanak keordinatai
’ Tovébbi adatok, ha sziikséges:
F elétolas
Kiegészité6 M funkcié
NC példamondatok
7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30
9 CT X+45 Y+20
10 L Y+0

@ Az érint6 iv egy két dimenziés mivelet: a CT mondatban
és a megel6z6 pozicionalé mondatban a koordinataknak
a koriv sikjaban kell lennie.
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Példaul: Egyenes mozgatas és letorés derékszogii koordinatakkal

0 BEGIN PGM LINEAR MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+10

4 TOOL CALL 1 Z S4000

5 L Z+250 R0 FMAX

6 L X-10 Y-10 R0 FMAX

7L Z-5 R0 F1000 M3

8 APPR LT X+5 X+5 LEN10 RL F300

9L Y+95
10 L X+95
11 CHF 10
12 L Y+5

13 CHF 20

14 L X+5

15 DEP LT LEN10 F1000
16 L Z+250 R0 FMAX M2
17 END PGM LINEAR MM

HEIDENHAIN TNC 320
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Nyersdarab forma meghatarozasa a grafikus szimulaciohoz

Szerszamdefinicio a programban

Szerszamhivas S fordulatszammal

Szerszam elmozgatasa gyorsmenetben FMAX

Szerszam el6pozicionalas

A forgacsolasi sikra mozgas F = 1000 mm/min sebességgel
Raallas az 1. konturpontra egyenes mentén

érintéleges kapcsolattal

Raallas a 2 konturpontra

Pont 3: egyenes a 3. sarokponthoz

Letdrés 10 mm hosszan

Pont 4: masodik egyenes a 3. sarokponthoz, els6 egyenes a 4.

sarokhoz
Letorés 20 mm hosszan

Mozgas az elsd konturpontra, masodik egyenes a 4. sarokhoz

Kontur elhagyasa egyenes vonalon érintéleges csatlakozasal

Szerszamtengely visszahuzasa, program vége
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6.4 Palya konturok - deréksz

Példaul: Koriv Descartes koordinatarendszerben

0 BEGIN PGM CIRCULAR MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+10

4 TOOL CALL 1 Z S4000

5 L Z+250 R0 FMAX

6 L X-10 Y-10 R0 FMAX

7L Z-5 R0 F1000 M3

8 APPR LCT X+5 Y+5 RS RL F300

9 L X+5 Y+85

10 RND R10 F150

11 L X+30 Y+85

12 CR X+70 Y+95 R+30 DR-
13 L X+95

14 L X+95 Y+40

15 CT X+40 Y+5
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Nyersdarab forma meghatarozasa a grafikus szimulaciéhoz

Szerszamdefinicio a programban

Szerszamhivas S fordulatszammal

Szerszam elmozgatasa gyorsmenetben FMAX
Szerszam el6pozicionalas

A forgacsolasi sikra mozgas F = 1000 mm/min sebességgel
Raallas az 1. konturpontra kériv mentén

érintéleges kapcsolattal

Pont 2: egyenes a 2. sarokponthoz

Sugar megadasa R = 10 mm, el6tolas: 150 mm/perc
Raallas a 3. pontra: Az iv kezdépontja CR-rel

Raallas a 4. pontra: Az iv végpontja CR-rel, sugar 30mm
Raallas a 5 konturpontra

Raallas a 6 konturpontra

Raallas a 7. pontra: Az iv végpontja, koriv érintével

kapcsolattal a 6. ponthoz, TNC automatikusan kiszamitja a sugarat

6 Programozas: Kontlr programozas @



16 L X+5 Raallas az utolsé konturpontra 1 t_U
17 DEP LCT X-20 Y-20 R5 F1000 Kontur elhagyasa egy korivvel érintéleges csatlakozasal i
18 L Z+250 RO FMAX M2 Szerszamtengely visszahuzasa, program vége “S

”

Ina

19 END PGM CIRCULAR MM

I {4

6.4 Palya konturok - derékszogii koord
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6.4 Palya konturok - deréks!ﬁ koordinatakkal
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Nyersdarab meghatérozasa

Szerszam definicio

Szerszamhivas

Kérkézéppont meghatarozésa

Szerszam visszahuzasa

Szerszam el6pozicionalas

Mozgas a megmunkalasi mélységre

Réaallasa a kor kezddpontjara egy érintékorrel
kapcsolattal

Mozgas a Kor végpontjara (=Kor kezdépontja)
Kontur elhagyasa egy korivvel érintéleges
kapcsolattal

Szerszamtengely visszahuzasa, program vége
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6.5 Palya konturok - derékszogii
koordinatakkal

Attekintés

A pontok polar koordinatarendszerben megadhatdok egy PA szdggel
egy PR sugariranyu tavolsagga és egy CC kdzépponttal (lasd
“Alapismeretek” oldal 146).

Polarkoordinatakat hasznalunk:
Koriven lévé pozicidk
Alkatrészeken szégméretekkel megadott poziciok
programozasahoz, pl. lyukkdrék

Palyafunkcidk attekintése polarkoordinatakkal

Funkcio Palyafunkcié gomb Szerszam mozgas

atakkal

Ina

I {4

Sziikséges adatok

Egyenes LP

@ + @ Egyenes

Sugar, az egyenes végpontjanak
sugariranyu tavolsaga

Koriv CP + @

Koriv a korkézéppont CC koril a
megadott végpontig

Koriv végpontjanak sugariranyu
tavolsaga, forgasirany

Koriv CTP + @

Koriv érint6leges csatlakozassal
az el6z6 konturelemhez

Sugar, a végpont sugariranyu
tavolsaga

Csavarvonal

A Kkoriv és az egyenes mozgas

Sugar, a végpont sugariranyu

7+ (P

kombinacidja

tavolsaga, a végpont koordinatai
a szerszamtengelyen

Polarkoordinata origé: CC Pélus

A pélust megadhatjuk barhol a koordinatakat tartalmazé mondatok
el6tt a programban. A polust a derékszdgli koordinatarendszerben egy
CC tipusu mondatban kézéppontként adjuk meg.

& CC koordinatak: Adja meg a polus Descartes-
koordinatait, vagy
Ha az utoljara programozott poziciét akarja hasznalni,
ne adjon meg semmilyen koordinatat. Miel6tt polar
koordinatakkal programoz, hatarozza meg a CC
polust. Csak derékszdgi koordinatarendszerben
lehet a CC polust megadni. A CC pélus addig marad
érvényes, amig egy Uj CC pdlust meghataroz.

NC példamondatok
12 CC X+45 Y+25
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6.5 Palya konturok - deréksz

Egyenes vonal LP

A szerszam a pillanatnyi poziciébol (kezd6ponttdl) a végpontig mozog
egy egyenes mentén. A kezddpont az el6z6 mondatban szerepld
végpont.

L @ PR polér:koordinz’lta sugar: Adja meg az egyenes
végpontjanak tavolsagat a CC pélustol.

PA polarkoordinata szog: Az egyenes végpontjanak
szoge a referenciatengelyhez képest, amely -360° és
+360° kozott van.

A referenciatengellyel bezart sz6g alapjan az eljel:

A referenciatengelyhez képest az 6ramutatd jarasaval ellentétes PR
szdgnél: PA>0

A referenciatengelyhez képest az orajarassal egyez6 PR szdgnél:
PA<0
NC példamondatok
12 CC X+45 Y+25
13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60
15 LP IPA+60
16 LP PA+180

CP korpalya a CC polus koriil

A polarkoordinata sugar a koriv sugara is egyben. Ezt a CC pélustél az
kezd6pontba tart6 tavolsaggal mar megadtuk. A CP mondat el6tti
utoljara programozott szerszam pozicié a kezdépontja a kdrivnek.

{o\c { P J PA polarkoordinata szog: Az iv végpontjanak szége a
referenciatengelyhez képest, amely -5400° és +5400°
kozott van

Orajirassal egyezd forgas DR
NC példamondatok
18 CC X+25 Y+25
19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

I:ﬂg_—, Noévekményes értéknél a DR-t és a PA-t ugyanazzal az
elgjellel adjuk meg.
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CTP korpalya érintdleges csatlakozassal

A szerszam a megel6z6 konturelemtél érintélegesen induld képalyan
mozog.

o~ P PR polarkoordinata sugar: A koriv végpontja és a CC
7 polus kozotti tavolsag

PA polarkoordinata szég: Az iv végpontjanak szbége a
referenciatengelyhez képest

NC példamondatok
12 CC X+40 Y+35
13 L X+0 Y+35 RL F250 M3
14 LP PR+25 PA+120
15 CTP PR+30 PA+30
16 L Y+0

% A CC pdlus nem a kor kbzéppontja!

Csavarvonal

A csavarvonal egy fésikbeli mozgas és erre a sikra meréleges linearis
mozgas kombinacidja.

A csavarvonalat csak polarkoordinatékkal tudjuk programozni.

Alkalmazas
Nagy atmérdji kilsé és bels6 menet
Olajhorony

Csavarvonal szamitasa

Egy csavarvonal programozasahoz meg kell adni a teljes szdget
inkrementalisan, amekkora elfordulas alatt a szerszam a teljes
magassagot mozogja le.

A kdvetkezd adatok szikségesek a kiszamolasahoz:

Csavarvonal Csavarvonal menetszama + menetkifutas
menetszama n kezdete és vége
Teljes mélység h Menetemelkedés P x Csavarvonal

menetszama n

Noévekményes teljes  Kérilfordulasok szama x 360° + kiinduld
szbg IPA menetszog + menetkifutas szoge

Z kezd6 koordinata  Emelkedés P x (menetszam + menetkifutas a
menet kezdetén)
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6.5 Palya konturok - deréksz

Csavarvonal formaja

Az alabbi tablazat illusztralja a csavarvonal formaja miként hatarozza
meg a megmunkalas iranyat, a forgasiranyt és a sugarkorrekciot.

Megmunkalas

Bels6 menet iranya Irany Sugarkorr.
Jobbos Z+ DR+ RL

Balos Z+ DR- RR

Jobbos Z— DR- RR

Balos Z- DR+ RL

Kiils6 menet

Jobbos Z+ DR+ RR

Balos Z+ DR- RL

Jobbos Z— DR- RL

Balos Z- DR+ RR

Csavarvonal programozasa

L/é—' A DR és az IPA forgasiranyat mindig ugyanazzal az
algebrai jellel jeldlje. Ellenkez6 esetben a szerszam hibas
palyan mozog és utkdzik a konturral.

Az IPA teljes sz0ghoz, adjon meg értéket —5400° to
+5400° koz6tt. Ha a menetszam a 15-t meghaladja, akkor
programrészként irja meg és ismételtesse (lasd
“Programrészek ismétlése” oldal 318).

{o\c @ Polarkoordinata szog: Adja meg a szerszam
csavarvonal mentén végzett elforgasat inkremens

méretben. A sz6g megadasa utan adja meg a
szerszam tengelyét a tengelyvalaszté gomb
segitségével.

Koordinata: Adja meg a csavarvonal magassaganak
koordinatait inkremens méretben.

Orajarassal egyezo forgas DR
Orajarassal egyez6 csavarvonal: DR-
Az éramutat6 jarasaval ellentétesen: DR+

NC példamondatok: Menet M6 x 1 mm, 5 fordulattal
12 CC X+40 Y+25
13 L Z+0 F100 M3
14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 IZ+5 DR-

142
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Példa: Egyenes mozgas polar koordinatakkal

0 BEGIN PGM LINEARPO MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOL DEF 1 L+0 R+7.5

4 TOOL CALL 1 Z S4000

5 CC X+50 Y+50

6 L Z+250 R0 FMAX

7 LP PR+60 PA+180 R0 FMAX

8 L Z-5 R0 F1000 M3

9 APPR PLCT PR+45 PA+180 RS RL F250

10 LP PA+120

11 LP PA+60

12 LP PA+0

13 LP PA-60

14 LP PA-120

15 LP PA+180

16 DEP PLCT PR+60 PA+180 RS F1000
17 L Z+250 R0 FMAX M2

18 END PGM LINEARPO MM

HEIDENHAIN TNC 320
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Nyersdarab meghatérozasa

Szerszam definicio

Szerszamhivas

A polar koordinatak nullapontjanak meghatérozasa
Szerszam visszahuzasa

Szerszam elépozicionalas

Mozgas a megmunkalasi mélységre

Raallas az 1. konturpontra koriv mentén, érintével
érintleges kapcsolattal

Raallas a 2 konturpontra

Raallas a 3 konturpontra

Raallas a 4 konturpontra

Raallas a 5 konturpontra

Raallas a 6 konturpontra

Raallas a 1 konturpontra

Kontur elhagyasa egy korivvel érintéleges csatlakozasal

Szerszamtengely visszahuzasa, program vége
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6.5 Palya konturok - deréks!ﬁ koordinatakkal

Ha tobb, mint 16 menetet kell vagni

-—

44

50

M64 x 1,5

50 100

Nyersdarab meghatarozasa

Szerszam definicio

Szerszamhivas

Szerszam visszahuzasa

Szerszam el6pozicionalas

Az utolsé pozicié atvétele polusként

Mozgas a megmunkalasi mélységre

Kontur megkozelitése egy korivvel érintéleges csatlakozasal
Csavarvonal

Kontur elhagyasa egy korivvel érintéleges csatlakozasal
Szerszamtengely visszahuzasa, program vége

Az ismétlendd programrész kezdete
I1Z-érték direkt megadésa inkrementalisan

6 Programozas: Konttr programozas @



12 CALL LBL 1 REP 24 Az ismétlések szama (menetszam)
13 DEP CT CCA180 R+2

I {4

6.5 Palya konturok - derékszogi koordinatakkal
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6.6 Palyakonturok - FK Szabad kont

6.6 Palyakonturok - FK Szabad
kontur programozas

Alapismeretek

A munkadarab rajzok gyakran tartalmaznak kézvetetten megadott
koordinata adatokat, melyeket nem lehet egyszeriien programozni a
szlrke palyafunkcio billentylikkel. El6fordulhat példaul, hogy csak a
kovetkez6 adatok ismertek egy konturelemnél:

Koordinaték a konturelemen vagy annak kdzelében
Koordinata adatok egy masik konturelemhez viszonyitva
Irdnyadatok és a kontur iranyara vonatkozé adatok

Az FK szabad kontur programozasa funkciét hasznalva tobb méretet
is direkt médon bevihet. A TNC az ismert adatokbdl megrajzolja a
konturt, az esetleges tobb lehetséges megoldas kozil interaktiv
modon donthet. A jobb felsé abra egy olyan konturt mutat, ahol FK
programozassal lett megoldva.

% A kovetkez6 eléfeltételeket kell az
FK programozashoz figyelembe venni:

Az FK szabad kontur programozast csak olyan
konturelemek esetén lehet hasznalni, amelyek a
megmunkalas sikjaban fekszenek. A megmunkalasi sik
meghatarozasa az els6 BLK FORM mondatban térténik.

Meg kell adni minden lehetséges adatot az 6sszes
konturelemhez. Akkor is meg kell adni minden adatot, ha
azok nem valtoztak—kuléunben nem lesz értelmezhetd.

Q-Paraméter is hasznalhaté minden FK-elemnél, kivéve, a
relativ koordinatakkal megadott elemeknél (pl RX vagy
RAN),vagyolyan elemeknél, amelyek egy masik NC
mondatra hivatkoznak.

Ha egy programban mind FK, mind pedig hagyomanyos
mondatot megadunk, az FK konturt a hagyomanyos
programozasra valo attérés el6tt teljesen definialnunk kell.

A TNC-nek sziiksége van egy fix pontra, amihez képest ki
tudja szamitani az elemeket. Az FK kontur programozasa
el6tt a funkciégombok segitségével adja meg azt a
poziciot, amely tartalmazza munkasik mindkeét
koordinatajat. Ebben a mondatban ne hasznaljon
semmilyen Q paramétert.

Ha az FK kontur elsé mondata egy FCT- vagy FLT-
mondat, minimum 2 NC mondatot kell programozni a
szlirke palyafunkcié gombokkal a kontur
megkozelitésének pontos megadasahoz.

Ne programozzon az LBL cimke utan kézvetlenil egy
FK-t.

146
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@ FK program létrehozasa TNC 4xx-n:

”

ur programozas

Ha egy TNC 4xx-en létrehozott Fk programot egy
TNC 320-on szeretne futtatni, akkor az egyes
FK elemeknek ugyanabban a sorrendben kell
szerepelnilik a mondatban, mint a funkciésorban.

Az FK programozassal egyidejli grafika

. . o a Keri basazest Programozas
@ A grafikus megjelenitéshez FK programozas alatt EBEL b N
hasznalja a PROGRAM + GRAFIKA funkciét (lasd 3 oo a2 2 szsoo rove
“* & r4 r4 ” M
Programbevitel és szerkesztés” oldal 31). 5 | B ol ,D
7 B ier e o s e =
Nem teljes koordinata adatok gyakran nem elegend6ek a munkadarab 13 Foq OR7 Ris coxeiee coves \!)
kontur teljes meghatarozasahoz. Ebben az esetben a TNC lehetséges A\ |
megoldasokat kinal fel az FK grafikdban. Ezutan kivalaszthatja azt a S R e | ) | "“
konturt, ami megfelel a rajznak. Az FK grafika a konturelemeket 36 bon Lo x-30 v+o ze100 RS FHAX :
e pe . e . . g 21 END PGM HEBEL MM
kulénbdz8 szinekkel jeleniti meg:
Fehér A konturelem teljesen meghatarozott.
Zold A megadott adatok korlatozott szamu megoldasi T—
lehetéségeket irnak le: valassza ki a megfelel6t. !
Piros A megadott adatok végtelen szamu megoldasi S P p—
lehetéséget tudnanak leirni: adjon meg tovabbi adatokat. ‘ ‘ cormwent | VEGE

Ha a bevitt adat véges szamu megoldast kinal és a kontur zélden
jelenik meg, akkor a kdvetkez6képpen valassza ki a megfeleld elemet:

wasi Nyomja meg a MASIK MEGOLDAS funkciégombot
annyiszor amig a helyes kontdrelemhez ér. Hasznalja
a zoom funkciot (2. funkcidsor), ha nem tudja
megkuldénbdztetni a lehetséges megoldasokat az
alapbeallitassal.

Ha a kivant elem megjelenik a képerny6n nyomja meg
it a MEGOLDAST KIVALASZT funkciégombot.

Ha még nem akar valasztani a zold kontdrelemek koziil, nyomja meg
az EDIT funkciégombot az FK parbeszéd folytatasahoz.

6.6 Palyakonturok - FK Szabad kont

% A z06ld konturelemek kivalasztasa rogton lehetséges a
MEGOLDAST KIVALASZT funkciégombbal. Ezzel
csokkentheti a félreérthet6ségét a kdvetkezé elemeknek.

A szerszamgépgyartok az interaktiv grafikanal mas
szineket is hasznalhatnak.

A PGM CALL-lal meghivott programbdl szarmazé NC
mondatok mas szinnel kertlnek megjelenitésre.

Mondatszamok mutatasa a grafikus ablakban
A mondatszamok mutatasahoz a grafikus ablakban:

rurarvn Allitsa a MUTATVA ELREJTVE MONDATSZ.
MONDATSZ. fUnkCiégOmbOt MUTATVA Aallasba.
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6.6 Palyakonturok - FK Szabad kont

FK parbeszéd inditasa

Ha a szurke FK funkciogombot megnyomja, akkor a TNC megijeleniti
azokat a funkcidgombokat, amelyeket az FK-programozaskor
hasznalhat: Lasd a kdvetkezd tablazatban. Az FK programozasbdl a
gomb ismételt megnyomasaval Iéphet ki.

Ha az FK programozast igy kezdi, akkor a TNC tovabbi funkciésorokat
kinal, amelyeket kontur koordinatainak, iranyainak megmutatasara
szolgal.

FK elem Funkciégomb

Egyenes vonal érintéleges csatlakozassal

FLT I

Egyenes vonal érintéleges csatlakozas nélkil

Erintd kériv
4
Kériv érintéleges csatlakozas nélkil Fo
A
Pdlus FK programozashoz FroL
Pélus FK programozashoz
FK A funkcidgombok megjelenitéséhez szabad kontar
programozasahozhoz nyomja meg az FK gombot.
A polus meghatarozasi parbeszéd inditasahoz nyomja
e meg az FPOL funkciégombot. A TNC ekkor

megjeleniti a tengely funkcibgombokat az aktiv
munkasikon.

irja be a pélus koordinatakat ezen funkciégombok
hasznalataval

@ Az FK programozas poélusa aktiv marad, amig egy ujat
hataroz meg az FPOL hasznalataval.

148
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Egyenesek szabad programozasa

Egyenes vonal érintdleges csatlakozas nélkiil

A funkciégombok megjelenitéséhez szabad kontur
programozasahozhoz nyomja meg az FK gombot.

" A parbeszéadablak megnyitdsdhoz nyomja meg a FL

- funkciégombot. A TNC tovabbi funkcidkat jelenit meg.

Vigyen be minden ismert adatot a funkciGgombok
segitségével. Az FK-Grafika pirossal jeleniti meg a
programozott konturelemeket, egészen addig, amig
elegend® adatot be nem vittek. Ha a bevitt adatokkal
tébb lehetséges kontur van, akkor a kontur zold lesz
(lasd “Az FK programozassal egyidejl grafika” oldal
147).

Egyenes vonal érintéleges csatlakozassal

Ha egy egyenes egy masik konturelemhez érintélegesen csatlakozik,
a parbeszédablak megnyitdsahoz nyomja meg az FLT-t.

A funkcibgombok megjelenitéséhez szabad kontar
programozasahozhoz nyomja meg az FK gombot.

FLT I
Vigyen be minden ismert adatot a funkciGgombok
segitségével.

Korivek szabad programozasa

Koriv érintdleges csatlakozas nélkiil

A funkcibgombok megjelenitéséhez szabad kontar
programozasahozhoz nyomja meg az FK gombot.

ro A parbeszadablak megnyitdsdhoz nyomja meg a FC

O funkciégombot. A TNC megjeleniti azokat a
funkciégombokat, amelyekkel kbzvetlenul
megadhatdak a kériv vagy a kérkdzéppont adatai.

Vigyen be minden ismert adatot a funkciGgombok
segitségével. Az FK-Grafika pirossal jeleniti meg a
programozott konturelemeket, egészen addig, amig
elegendd adatot be nem vittek. Ha a bevitt adatokkal
tobb lehetséges kontur van, akkor a kontur zold lesz
(lasd “Az FK programozassal egyideji grafika” oldal
147).

Erintd kériv
Ha egy koriv egy masik konturelemhez érintélegesen csatlakozik, a
parbeszédablak megnyitdasahoz nyomja meg az FCT-t.

A funkcidgombok megjelenitéséhez szabad kontar
programozasahozhoz nyomja meg az FK gombot.

For 1 A parbeszéd inditasahoz nyomja meg az FCT gombot.

Vigyen be minden ismert adatot a funkciGgombok
segitségével.

HEIDENHAIN TNC 320

A parbeszéd inditdsahoz nyomja meg az FLT gombot.
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6.6 Palyakonturok - FK Szabad kont

Megadasi lehetéségek

Végpont koordinatak

Ismert adatok

Funkciégombok

X és 'Y derékszdgl koordinatak

EE Ed

Polar koordinatak az FPOL-hoz
viszonyitva

ESIE=

NC példamondatok
7 FPOL X+20 Y+30
8 FL IX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

Konturelemek iranya és hossza

Ismert adatok

Funkciogombok

Egyenes hossza

Egyenes dblésszdge

A kOriv ivharjanak hossza LEN

Kezdd érintd délésszoge AN

A Kkoriv kézponti szége

D

NC példamondatok
27 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 RL F200
28 FC DR+ R6 LEN 10 A-45
29 FCT DR- R15 LEN 15
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Korkozéppont CC, sugar és forgasirany az FC/FCT mondatban

A TNC a szabadon programozott iveknél kiszamolja a kor
koézéppontjat. Ez teszi lehetévé, hogy a programmondatban teljes
koréket programozzunk.

Ha a kor kézéppontjat polar koordinatékkal akarja megadni, akkor az
FPOL-t, nem CC-T kell hasznalni. Az FPOL-t Descartes
koordinatarendszerben kell megadni, és egészen addig érvényes,
amig egy Ujabb FPOL adatot nem adunk meg.

@ A hagyomanyosan kiszamitott, vagy programozott
korkdzéppont, egy Uj FK kontur esetén a tovabbiakban
mar nem érvényes polus- vagy korkdzéppontként: Ha
hagyomanyos polarkoordinatakat ad meg, amik
megfelelnek az eléz6leg meghatarozott CC mondatban
levé polussal, akkor a pélust ismét meg kell adnia a CC
mondatban az FK kontur utan.

Ismert adatok Funkciégombok

”

15

Y

20

< ¥

ur programozas

”

Korkdzéppont derékszogil koordinatakkal

] |

Korkdzéppont polar koordinatakkal

20 e

A koriv kéruljarasi iranya oR- oRe
- a

Koriv sugara

NC példamondatok

10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15

12 FL AN+40

13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40

HEIDENHAIN TNC 320
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NC példamondatok

”

(7)) Zart kontarok
"ﬁ Egy zart kontur elejét és végét a CLSD funkciégombbal tudja
o) azonositani. Ez le tudja csdkkenteni az utolsé konturelemre vonatkozo
E megoldasi lehetéségeket. v
o Adjuk meg a CLSD -T egy masik kontirmegadas kiegészitéseként az
’5’ FK szakasz els6 és utols6 mondataban.
o Kontar kezdete: CLSD+
o E Kontur vége: CLSD-
[ .-
=

6.6 Palyakonturok - FK Szabad 'It
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Segédpontok

A konturon, vagy annak kézelében talalhatd segédpontok koordinatait
ugyanugy adhatjuk meg, mint a szabadon programozott egyeneseket

vagy koriveket.

Segédpontok a konttiron

A segédpontok egy egyenesen, vagy annak meghosszabbitasan,

vagy egy koriven talalhatoak.

Ismert adatok

”

Segédpont X koordinataja
Egyenes P1 vagy P2 pontja

Segédpont Y koordinataja
Egyenes P1 vagy P2 pontja

Segédpont X koordinataja
Kériv P1, P2 vagy P3 pontja

Segédpont Y koordinataja
Kériv P1, P2 vagy P3 pontja

Segédpontok a kontur kdzelében

Ismert adatok

YA
Funkciégombok
p‘ ‘ g;‘ 60.0;; /,,, H;JO
@{' 70°
- = )
l/
© = @ L :
1
F@ ‘ Pz@_“ Ps@‘ ¢ s
42.929

ur programozas

”

Funkciégombok

Egy egyenes kozelében lévé segédpont X
és 'Y koordinatai

[ ‘

]

Segédpont/egyenes tavolsaga

Egy koriv kdzelében lévd segédpont X és Y
koordinatai

PDY ‘

PDX Z ‘

Segédpont/kdriv tavolsaga

NC példamondatok

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10

HEIDENHAIN TNC 320
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6.6 Palyakonturok - FK Szabad kont

Viszonyitott értékek

Adatokat, amelyeket egy masik konturelemhez viszonyitva adunk
meg, névekményes értékeknek nevezzik. A funkcibgombok és a
mondat szavak a bevitelhez R betlivel kezd6dnek, mint Relativ. A
jobboldali abra mutatja a programozast relativ adatokkal.

% Relativ adatok koordinatait és szdgeit mindig
novekményes értékekkel kell programozni. A kontdrelem

mondatszamat is meg kell adni, amelyikhez viszonyitunk.

A névekményes adatokkal leirt kontur elem pozicionald
mondatainak szama nem lehet tébb mnit 64.

Ha olyan mondatot térllink, amihez képest
névekményesen adtunk meg méreteket a TNC
hibatizenetet kild. Valtoztassa meg a programot miel6tt
torli az Uzenetet.

Az N mondatra vonatkozoé adatok: Végpont koordinatak

YA

20
20 450
o\ Loo°
20° R
" FPOL +
Ja\y
35
10

Ismert adatok Funkciégombok
Deréksz6gi koordinatak o ‘ i ‘
N mondathoz relativ adat

Polarkoordinatak N mondathoz mm‘ RPRIEI‘
relativan:

NC példamondatok

12 FPOL X+10 Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13
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Az N mondatra vonatkoz6 adatok: A konturelem iranya és
tavolsaga

ur programozas

Egyenes és egy masik elem kozotti szog, vagy ﬂ
koriv megadott érint6je és egy masik elem

kozotti sz6g

Masik elemmel parhuzamos egyenes E

Masik elemmel parhuzamos egyenes tavolsaga u

NC példamondatok
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3
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Korkézéppont derékszdgi koordinatai

N mondathoz relativan H E

Korkdzéppont polar koordinatai N
mondathoz relativan

NC példamondatok
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Nyersdarab meghatarozasa

Szerszam definicio

Szerszamhivas

Szerszam visszahuzasa

Szerszam el6pozicionalas

Mozgas a megmunkalasi mélységre

6.6 Palyakonturok - FK Szabad .It

Kontur megkozelitése egy korivvel érintéleges csatlakozasal
FK kontur szakasz:
Minden ismert adat megadasa az 6sszes konturelemhez

Kontur elhagyasa egy korivvel érintéleges csatlakozasal

Szerszamtengely visszahuzasa, program vége

56 6 Programozas: Kontur programozas @
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Nyersdarab meghatarozasa

Szerszam definicio

Szerszamhivas

Szerszam visszahuzasa

Szerszam el6pozicionalas

Szerszam elbpozicionalas a szerszamtengelyen

6.6 Palyakonturok - FK Szabad ilt

Mozgas a megmunkalasi mélységre
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Kontur megkozelitése egy korivvel érintéleges csatlakozasal

V4

FK kontur szakasz:
Minden ismert adat megadasa az 6sszes konturelemhez

”

ur programozas

Kontur elhagyasa egy korivvel érintéleges csatlakozasal
Szerszamtengely visszahuzasa, program vége

6.6 Palyakonturok - FK Szabad .It
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Nyersdarab meghatarozasa

Szerszam definicio

Szerszamhivas

Szerszam visszahuzasa

Szerszam el6pozicionalas

Mozgas a megmunkalasi mélységre
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6.6 Palyakonturok - FK Szabad .It

Kontur megkdzelitése egy korivvel érintdleges csatlakozasal

FK kontur szakasz:
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Kontur elhagyasa egy korivvel érintéleges csatlakozasal

Szerszamtengely visszahuzasa, program vége
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7.1 M mellékfunkcidk és a STOP megadasa

7.1 M mellékfunkciok és a STOP

megadasa

Alapismeretek

A TNC a kiegészit6funkciokkal — amiket M mellékfunkcidknak is
neveznek — kezeli a:

Programfutas, mint pl. program megszakitasa

Gépi funkciok, pl. f8orso forgasiranyanak valtasa és a hiitéviz be- és
kikapcsolasa

A szerszam utviselkedése

=

A gép gyartdja szabadon hatarozza meg a kddok
miikbdését, ezért nem irtuk le ebben a kényvben.
Természetesen, a gépgyarté megvaltoztathatja az itt leirt
M funkciok jelentését és hatasat. Vegye figyelembe a
Gépkonyv elbirasait.

Egy M mellékfunkciot adhatunk meg a pozicionald mondat végén,
vagy egy kilén mondatban. A TNC az alabbi parbeszédet jeleniti meg:
M mellékfunkciok ?

Altalaban csak az M mellékfunkcié szamat kell megadni. Néhany
M funkci6 paraméteresen programozhaté. Ebben az esetben egy
paraméter parbeszédablak nyilik meg.

Kézi lzemmoddban és Elektronikus kézikerék izemmddbam az M
funkciot az M funkcibgombbal lehet elérni.

%

162

Vegye figyelembe, hogy néhany M kod a pozicionald
mondat elején, mig a tdbbi a mondat végén lép érvénybe,
tekintet nélkil az NC mondatban elfoglalt helytikre.

Az M funkcié attél a mondattdl lesz érvényes, amelyikben
meghivjuk.

Néhany M funkcié csak abban a mondatban lesz
érvényes, amelyikben programozta. Amig az M funkcio
csak mondatonként Iép érvénybe, addig vagy egy kulén M
funkcidval kell visszavonnia azt a kovetkezé mondatban,
vagy a TNC automatikusan visszavonja, a program végeén.
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M funkcio bevitele: STOP

Egy STOP parancs leallitja a program futasat vagy a programteszt
allapotot, pl. a szerszam ellenérzéséhez. M kodot is tartalmazhat a
STOP mondat.

A programfutas megallitdsahoz nyomja meg a STOP
gombot.

Kilonb6zé M funkciok bevitele.

NC példamondatok

87 STOP M6

4

7.1 M mellékfunkcidok és a STOP megadasa
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7.2 Mellékfunkcidk programfuttatashoz, f

7.2

Mellékfunkciok

programfuttatashoz, féorséhoz,

hitovizhez
Attekintés

M Ervényesség Hatasa mondatnal Start Vége

MO0 Programfutas allj
Féorsé allj
Hiitéviz kikapcsolasa

MO01  Opcionalis program allj

MO02 Programfutas allj
Féorsé allj
Hiitéviz kikapcsolasa
1. mondathoz Iépés
Az allapotkijelz torlése (a torlésmod
gépi paramétertdl fiigg)

M03 Fo6orso bekapcsolasa éramutatéd
jarasa szerint

M04  Fd6orso bekapcsolasa éramutatéd
jarasaval ellentétesen

MO05 Fdorso allj

MO06  Szerszamcsere (gépfiiggd funkcio)
féorso ALLJ
Programfutas allj

M08 H{téviz bekapcsolasa

M09 Htdéviz kikapcsolasa

M13  FO6orso bekapcsolasa éramutatéd
jarasa szerint
Hiitéviz bekapcsolasa

M14  Fdors6 bekapcsolasa éramutato
jarasaval ellentétesen
H(téviz bekapcsolasa

M30 Mint az M02

164
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7.3 Gépi nullapont programozasa:
M91/M92

Gépi nullapont programozasa: M91/M92

A mérdrendszer nullapontja
A mérdrendszeren egy referenciajel jeloli a nullapont helyét.

Gépi nullpont
Gépi nullapont a kdvetkez6khdz sziikséges:

Az elmozdulas hosszanak behatarolasa (Software végallas)
Raallas gépi referenciapontokra (pl: szerszamcsere poziciora)
Munkadarab nullapontjanak vélasztasa

A gépépité hatarozza meg a tengelyeken a referenciapontok
tavolsagat a gépi nullaponttdl.

Standard beallitas

A TNC a koordinatakat a munkadarab nullaponttél szamolja (lasd
“Nullapontfelvétel (3D-s tapintd nélkil)” oldal 47).

Miikodés M91-gyel—Gépi nullapont

Ha azt akarja, hogy egy pozicionalas a gépi nullaponthoz képest
torténjen, akkor a pozicionalé mondatba irjon egy M91-t.

% Abban az esetben, ha névekményesen programoz egy
M91-es mondatban, vegye figyelembe az utoljara
programozott M91 poziciét. Ha nincs M91 pozicio
programozva az aktiv Nc mondatban, adja meg a
koordinatakat az érvényes szerszampozicio
figyelembevételével.

A képernyén lathaté koordinatak a gépi nullaponthoz képesti értéket

mutatjak. Allitsa a koordinatakijelzést a REF allapotba (lasd
“Allapotkijelzés” oldal 33).

HEIDENHAIN TNC 320
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M91/M92
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llapont programoz
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Miikodés M92-vel—Tovabbi gépi nullapont

@ A gépi nullaponton fellil a szerszamgép gyartéja egy plusz
gépi nullapontot is felkinal.
A gépgyarté minden tengelynél megadja, hogy a gépi
nullapont és a plusz gépi nullapont milyen tavolsagra

vannak egymastol. Tovabbi informacioért lasd a
gépkonyvet.

Ha a koordinatakat egy masik gépi koordinatarendszerhez képest
kivanja megadni, akkor hasznalja az adott mondatba az M92-t.

@ M91 vagy M92 programozasanal a TNC figyelembe veszi
a sugarkorrekcio értékét. A szerszam hosszkorrekciojat
azonban nem figyeli.

Ervényesség
Az M91 és az M92 funkcié csak abban a mondatban lesz érvényes,
amelyikben programozzuk.

Az M91 és M92 a mondat elején hatasos.

Munkadarab nullapont
Ha azt kivanja, hogy az adatok mindig a gépi nullaponthoz képest
legyenek megadva, akkor ezt 1 vagy tébb tengelyre is megteheti.

Ha a nullapont beallitast letiltjia minden tengelyre, a TNC nem jelzi ki
tovabbra a kézi tzemmaodban a NULLAPONT BEALLITAS funkciot.

Az abra mutatja a gépi és a munkadarab nullapontot.

M91/M92 Programteszt izemmodban

megmunkalasi teriilet ellenérzését és a nyers munkadarab kijelzését a
megadott nullaponthoz viszonyitva (lasd “A nyersdarab mutatasa a
munkatérben” oldal 405).
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7.4 Palyageneralasra vonatkozé
mellékfunkcidk

Kis konturlépcs6k megmunkalasa: M97

Standard beallitas
A TNC a kiils6 sarkoknal egy ivatmenetet szdr be. Ez nagyon kis

Iépcs6knél azt eredményezheti, hogy a szerszam belevag a konturba.

llyen esetekben a TNC megszakitja a programfutast és
+SZERSZAMSUGAR TUL NAGY* hibalizenetet kiild.

Beallitas M97 hasznalataval

A TNC kiszamolja a konturelemek S metszéspontjat -mint belsé
sarkoknal- és a szerszamot ezen a ponton at mozgatja.

Az M97-et abban a mondatban kell megadni, mint a kiis6 sarkot.

% MO97 helyett hasznalhat6 a jéval hatékonyabb M120 LA
funkcio (lasd “Beallitas M120 hasznalataval” oldal 170)!

Ervényesség
Az M97 funkcid csak abban a mondatban lesz érvényes, amelyikben
programozzuk.

@ M97-tel a kontur a sarkokban nem lesz teljes egészében

megmunkalva. Amennyiben szikséges a konturt egy
kisebb szerszammal Ujra megmunkaljuk.

HEIDENHAIN TNC 320

YA

=Y

7.4 Palyageneralasra vonatkoz6 mellékfunkciék

<Y

" @



7.4 Palyageneralasra vo.kozé mellékfunkciék

NC példamondatok

-—

68

Nagy szerszam sugar

Raallas a 13 konturpontra
Megmunkaljuk a 13 és 14 konturlépcsét
Raallas a 15 konturpontra
Megmunkaljuk a 15 és 16 konturlépcsét
Raallas a 17 konturpontra
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Nyitott sarkok megmunkalasa: M98

Standard beallitas

A TNC vezérlés kiszamolja a sugarkompenzalt szerszampalyak
metszéspontjat és megvaltoztatja ezekben a pontokban a haladasi
iranyt.

Azonban ha a sarkok egy oldalon nyitottak, a megmunkalas nem lesz
teljes.

Beallitas M98 hasznalataval

AZ M98 mellékfunkcidval a TNC ideiglenesen felfliggeszti a
sugarkompenzacioét, hogy biztositsa mindkét sarok teljes
megmunkalasat.

Ervényesség
Az M98 funkcié csak abban a mondatban lesz érvényes, amelyikben
programozzuk.

Az M98 a mondat végén Iép életbe.

NC példamondatok
A 10, 11 és 12 pontokra mozog:

10L X... Y... RL F
11 L X... IY... M98
12 L IX+ ...

Korivek elétolasa: M109/M110/M111

Standard beallitas

A programozott el6tolasi sebeség a szerszdmkdzéppont palyajara
vonatkozik.

Beallitas koriveken M109-cel

A TNC a kiils6 és belsé sarkoknal ugy allitja be az el6tolast, hogy a
szerszam élén az el6tolasi sebesség allandé maradjon.

Beallitas koriveken M110-zel

A TNC az el6tolast csak a korivek belsé konturjan tartja allandé
értéken. A kiils6 konturokon az el6tolas valtozatlan marad.

% M110 a kontur ciklusoknal csak a belsé koriveken
érvényes. Ha M109-et vagy M110-et ad meg egy
megmunkalasi ciklus hivasa el6tt, a beallitott elétolas a
megmunkaldciklusokon beliili kdrivekre is érvényes lesz.
A megmunkalasi ciklus befejezése vagy torlése utan
visszaall kezdeti allapot.

Ervényesség

Az M109 és az M110 a mondat elején érvényes.
M109 és M110 visszavonasahoz, irjon be M111-et.

HEIDENHAIN TNC 320
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7.4 Palyageneralasra vonatkozé mellékfunkcidk

Sugarkorrekcio elore szamitasa (LOOK AHEAD):
M120

Standard beallitas

Ha a szerszam sugara nagyobb, mint a |épés, amit a
sugarkorrekciéval meg kell tenni, akkor a TNC megszakitja a program
futasat és hibalzenetet kild. M97 (lasd “Kis konturlépcsék
megmunkalasa: M97” oldal 167) letiltja ezt a hibalizenetet, de a sarok
igy sem lesz sarok.

Ha a program tartalmaz alametszéseket, akkor a szerszam bele fog
menni az anyagba.

Beallitas M120 hasznalataval

A TNC ellendrzi a szerszamkorrekcional, hogy a kontur tartalmaz-e
alametszéseket vagy szerszampalya metszéseket, és elére szamolja
a kévetkez6 mondat pozicidit. Azt a helyet, ahol a szerszam
belemenne a konturba, a szerszam nem fogja megmunkalni (sotét
tertilet a jobboldali abran). A digitalizalt vagy bevitt adatok
palyakorrekcidinak eléreszamolasahoz is hasznalhatja az M120-at. Ez
azt jelenti, hogy igy az elméleti sugartdl valo eltérés kompenzalhato.

Hasznalja az LA (look-ahead) funkciét az M120 utan, hogy
meghatarozza azon mondatok szamat (maximum: 99), amiket el6re ki
kivan szamitani a TNC-vel. Vegye figyelembe, hogy minél tébb
mondatot szamoltat elére, annal lassabb lesz a feldolgozas.

Bevitel

Ha egy pozicionalé6 mondatban megadja az M120-t, akkor a TNC a
parbeszédet tovabbviszi, és rakérdez, hogy hany mondatra elére
kivanja szamoltatni a korrekciot.

Ervényesség
M120-nak egy olyan mondatban kell szerepelnie, amely tartalmaz RL
vagy RR sugarkorrekciot. M120 addig érvényes, amig

a sugarkorrekciot nem torli, vagy

M120 LAO-t programoz, vagy

M120-t programoz LA nélkil, vagy

PGM CALL-lal egy masik programot hivunk meg, vagy

Az M120 a mondat elején érvényes.

Megkotések
Egy kuls6- vagy belsd program stop utan a kontart csak a RESTORE
POS. AT N funkcioval tudja ujra behivni.
Az RND és CHF palyafunkciok alkalmazasakor, a mondatban az
RND ill. CHF el6tt és utan csak a munkatér koordinatai allhatnak.

Ha a konturra egy érint6leges palyardl all ra, akkor haszndlja a
APPR LCT funkciot. Az APPR LCT mondatban csak a munkatér
koordinatai allhatnak.

Ha a konturrdl egy érint6leges palyan éll le, akkor hasznalja a DEP
LCT funkciét. Az DEP LCT mondatban csak a munkatér koordinatai
allhatnak.

170
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Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa
programfutas soran: M118

Standard beallitas

Automatikus izemmaddban a TNC a szerszamot az
alkatrészprogramban megadottak szerint mozgatja.

Beallitas M118 hasznalataval

Az M118 megengedi a kézikerekes korrekcidzast a programfuttatas
soran. Csak programozzon M118-at és adjon meg egy tengely-
specifikus értéket (egyenes vagy forgo tengely) milliméterben.

Bevitel

Ha egy pozicionalé6 mondatban megadja az M118-at, akkor a TNC a
parbeszédet tovabbviszi, és rakérdez a tengely-specifikus értékre.
Hasznalja az ENTER gombot a tengelybetiik véltdsadhoz.

Ervényesség
Az M118 torlése az ismételt bevitellel torténik, de koordinatak nélkdl.
Az M118 a mondat elején érvényes.

NC példamondatok

Ha szeretné, hogy programfutas alatt lehetésége legyen a szerszamot
a kézikerékkel az X/Y sikban +1 mm-t mozgatnia a programozott
értékhez képest:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1 BS

M118 MDI izemmaodban is érvényes!

Ha M118 aktiv, akkor a KEZI MOZGAS funkcié nem érhetd
el a program megszakitasakor.

HEIDENHAIN TNC 320
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7.4 Palyageneralasra vonatkozé mellékfunkcidk

Visszahuzas a konturtél a szerszam tengelyének
iranyaban: M140

Standard beallitas

Automatikus izemmodban a TNC a szerszamot az
alkatrészprogramban megadottak szerint mozgatja.

Beallitas M140 hasznalataval

Az M140 MB-vel (move back) egy megadhato uttal lehet a szerszam
tengelyének iranyaban a munkadarab konturvonalatél elmozdulni.

Bevitel

Ha megadunk egy M140-es pozicionalé mondatot, a TNC folytatja a
parbeszédet és megkérdezi az utat, amelyen a szerszamnak a
koérvonaltdl el kell mozdulnia. Adjuk meg a kivant utat, amellyel a
szerszam a korvonaltol eltavolodjon, vagy nyomjuk le a MAX
funkcibgombot, hogy az elmozdulas az elmozdulasi tartomany széléig
térténjen.

Poétldlag egy elbtolas is programozhatd, amellyel a szerszadm megteszi
a megadott utat. Ha nem adjuk meg az el6tolasi sebességet, a TNC
gyorsmenetben teszi meg a programozott utat.

Ervényesség
Az M140 funkcié csak abban a mondatban lesz érvényes, amelyikben
programozzuk.

Az M140 a mondat elején érvényes.
NC példamondatok
Mondat 250: A szerszam elmozgatasa a konturtél 50 mm-re.
Mondat 251: A szerszam elmozgatasa az elmozdulasi tartomany
széléig.

250 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB 50 F750

251 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX

%. Az M140 MB MAX segitségével csak pozitiv iranyban
torténhet az eltavolodé mozgas.
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Tapintérendszer felligyelet elnyomasa: M141

Standard beallitas

Ha a gép tengelyeit akkor akarja elmozditani, amikor a tapinto kitéritett
helyzetben van, akkor a TNC egy hibajelzést kild.

Beallitas M141 hasznalataval

A TNC akkor is elmozditja a gép tengelyeit, ha a tapintérendszer
kitéritett allapotban van. Ez a funkcio akkor sziikséges, ha sajat mérési
ciklust ir a 3-as mérési ciklus felhasznalasaval. Ekkor a kitéritett
tapintérendszert egy pozicionalé6 mondattal ismét egy szabad
poziciéba lehet vinni.

Ha az M141-es funkciét alkalmazza, tigyeljen arra, hogy a
QI_% tapintérendszert a helyes iranyba mozditsa el.

Az M141 csak az egyenes vonal mentén torténd
elmozdulasok mondataiban hatasos.

Ervényesség
Az M141 funkcié csak abban a mondatban lesz érvényes, amelyikben
programozzuk.

Az M141 a mondat elején érvényes.

Alapelforgatas torlése: M143

Standard beallitas

Az alapelfordulas mindaddig hatasos, amig visszaallitasra nem kerdil,
vagy egy Uj értékkel felll nem irjuk.

Beallitas M143 hasznalataval

A TNC t6rli az NC programban programozott alapelfordulast.

Az M143 funkcié nem engedélyezett egy mid-program
@ inditasa alatt.

Ervényesség
Az M143 funkcid csak abban a mondatban lesz érvényes, amelyikben
programozzuk.

Az M143 a mondat elején érvényes.

HEIDENHAIN TNC 320
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Automatikus kiemelés egy NC - stop esetén:
M148

Standard beallitas

A TNC egy NC—stop esetén minden mozgast leallit. A szerszam a
megszakitasi pontnal megall.

Beallitas M148 hasznalataval

@ Az M148-as funkciét a gépkezel6nek engedélyeznie kell.

A TNC a szerszamot a szerszamtengely iranyaban felemeli a
konturrél, amennyiben a szerszamtablazat LIFTOFF oszlopaban az
aktiv szerszamra Y (Y=igen, N=nem) van bejegyezve (lasd
“Szerszamtablazat: Szabvanyos szerszamadat” oldal 100).

Vegye figyelembe, hogy, kiiléndsen ives fellleteknél, a
@ fellleti sérilések veszélye jelentSs a kontur elhagyasakor.
Allitsa le a szerszamot a visszahuzas el6tt!

A CfgLiftOff gépi paraméterben hatarozza meg azt az
értéket, amivel a szerszamot vissza akarja huzni. A
CfgLiftOff gépi paraméterben ki is kapcsolhatja ezt a
funkciot.

Ervényesség
Az M148 addig érvényes, amig az M149-cel nincsen kikapcsolva.

Az M148 a mondat elején, az M149 a mondat végén lép érvénybe.

7.4 Palyageneralasra vonatkozé mellékfunkcidk
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7.5 Forgétengelyekre vonatkozé
mellékfunkcidk

El6tolas mm/min-ben az A, B, C
forgétengelyeken: M116

Standard beallitas

A TNC a programozott el6tolast a forgastengelyen fok per perceben
végzi. Ezért a palya el6tolasi sebessége a szerszam kdzéppontjaig
tarto tavolsagtdl flgg.

Minél nagyobb ez a tavolsag, annal nagyobb a palya elStolasi
sebessége.

El6tolas mm/min-ben a forgétengelyeken M116-al

@ A gépgyarténak meg kell adnia a gép geometriajat.
A gépkonyvben részletesebb informacidt talal.

M116 csak forgdasztalon mikodik. M116 nem
hasznalhaté forgodfejjel. Ha a gép asztal/fej kombinacioval
szerelt, a TNC figyelmen kivil hagyja a forgéfejes
forgotengelyt.

A TNC a programozott el6tolast a forgdtengelyen mm/percben
értelmezi. Ezzel a mellékfunkcidval a TNC kiszamolja az el6tolast
minden mondat elején minden egyes mondathoz. Az el6tolas értéke a
megmunkalas soran akkor sem valtozik, ha a szerszam tavolodik a
forgastengelytdl.

Ervényesség
Az M116 a megmunkalasi sikban érvényes.

Az M117-tel Ujraindithatja az M116-ot. M116 hatésa a program végén
szintén megszlnik.

Az M116 a mondat elején érvényes.

HEIDENHAIN TNC 320
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7.5 Forgotengelyekre vonatkozé mellékfunkcidk

Forgétengely palyaoptimalizaciéja: M126

Standard beallitas

A gépgyarto beallitasatél fliggéen, a TNC alapmiikddése a
forgotengelyek pozicionalasat maximum 360°-ig mutatja. Ha a TNC-
nek valasztania kell a cél- és a pillanatnyi pozicié k6z6tt, akkor a TNC,
az M126-t6l fliggetlendl, és a gyari beallitasoktdl fliggéen, mindig a
legrévidebb Utvonalat valasztja a programozott pozicio felé. Példak:

Aktualis pozicié Célpozicio Maradék ut
350° 10° —-340°
10° 340° +330°

Beallitas M126 hasznalataval

Az M126 alkalmazasaval a forgd tengely a rovidebb uton fog a
célpozicioig mozogni, ha a 360°-nal kisebb érték kerul kijelzésre.
Példak:

Aktualis pozicio Célpozicio Maradék ut

350° 10° +20°

10° 340° -30°
Ervényesség

Az M126 a mondat elején érvényes.
M126 térléséhez adjon meg M127-et. A program végén az M126
automatikusan torlédik.
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Forgastengely kijelzésének csokkentése 360°-
nal kisebb értékre: M94

Standard beallitas

A TNC a szerszamot az aktualis szogértékrél a programozott
szogértékre mozgatja.

Példa:

Aktudlis szogérték: 538°
Programozott szogérték: 180°
Aktualis palyaelmozdulés: -358°

Beallitas M94 hasznalataval

A mondat kezdeténél a TNC 360°-nal kisebb értékre csdkkenti le az
aktualis szogértéket, majd a szerszamot a programozott értékre
mozgatja. Ha t6bb forgastengely aktiv, az M94-es funkcidé az 6sszes
forgastengely értékét le fogja csokkenteni. M94 utan egy egyedi
forgastengely is megadhatd. Ekkor a TNC csak ehhez a
forgastengelyhez tartozoé kijelzést fogja lecsdkkenteni.

NC példamondatok

Az 6sszes aktiv tengely kijelzett forgasértékének csdkkentéséhez:

L M94

Csak a C tengely kijelzett értékének csdkkentéséhez:

L M9%4 C

Az 6sszes forgastengely kijelzett forgasértékének csokkentéséhez,

majd a szerszam a C tengelyen programozott értékre mozgatasahoz:

L C+180 FMAX M9%4

Ervényesség
Az M94 funkcié csak abban a mondatban lesz érvényes, amelyikben
programozzuk.

Az M94 a mondat elején érvényes.

HEIDENHAIN TNC 320
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8.1 Megmunk

8.1 Megmunkalas ciklusokkal

Joénéhany gyakran hasznalt gépi ciklus standard ciklusként kerdlt
elmentésre a TNC memdriajaban. Kordinatatranszformaciok és mas
specialis ciklusok szintén standard ciklusokként szerepelnek
(attekintéskeént: Lasd tablazat "").

A 200-as sorszamu megmunkalasi ciklustol kezdve Q paramétereken
kell atadni a beviteli értékeket. Azoknak a meghatarozott funkciéju
paramétereknek, amik tdbb ciklusban is szlikségesek, mindig ugyanaz
a szamuk: Példaul, a Q200 mindig a biztonsagi tavolsagot jeldli, a
Q202 a fogasvételt, stb.

Fix ciklusok esetenként kiterjedt miveleteket hajt végre.
@5 Biztonsagi okokbdl grafikus programtesztet kell futtatni
megmunkalas el6tt (Iasd “Program teszt” oldal 404).

Gép-specifikus ciklusok

A HEIDENHAIN ciklusok mellett, a legtdbb gép épitéje sajat ciklusokat
is tarol a TNC-ben. Ezek a ciklusok egy kiilon ciklus-szam teruletrél
érhetbek el:

Ciklusok 300-t6l 399-ig
Gép-specifikus ciklusok, melyek a CYCL DEF gombon keresztiil
adhatoak meg

Ciklusok 500-t6l 599-ig
Gép-specifikus ciklusok, melyek a TOUCH PROBE gombon
keresztul adhatéak meg

@ A specialis funkciokhoz nézze at a gépkonyv utasitasait.

Esetenként a gép-specifikus ciklusok is atvesznek paramétereket,
melyeket a standard ciklusokban mar hasznal a HEIDENHAIN. ATNC
a DEF-aktiv ciklusokat rogton a definialdsuk utan végrehajtja (Lasd
még “Ciklusok hivasa” oldal 183.) A CALL-aktiv ciklusokat csak a
meghivasok utan hajtja végre (Lasd még “Ciklusok hivasa” oldal 183.).
Amikor DEF-aktiv és CALL-aktiv ciklusokat egyidejlileg alkalmazunk,
fontos, hogy a hasznalatban Iévé paraméterek felllirasat megel6zziik.
Kdvesse az alabbiakat:

Rendszerint DEF-aktiv ciklusokat kell programozni CALL-aktiv
ciklusok elétt.

Ha egy CALL-aktiv ciklus definidlasa és meghivasa kézott egy DEF-
aktiv ciklust szeretne programozni, csak akkor tegye, ha nincsen
kdézdsen hasznalt specidlis atviteli paraméter.
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Ciklus definialasa a funkciégombokkal

CcycL
DEF
FURAS/
MENET

262

A funkcidsor a valaszthaté ciklus-csoportokat mutatja.

A kivant funkcié gombjanak megnyomasa, mint
példaul a Furas / menetfaras.

Valassza ki a ciklust, példaul menetmaras. A TNC
megnyitja a parbeszédablakot és bekéri az 6sszes
adatot. Ezzel egyidében a beviteli adatok grafikusan
is lathatok a képernyd jobb oldalan 1évé ablakban. Az
éppen beadando adat szine inverzre valtozik.

Adja meg a TNC altal kért adatokat és minden
adatbevitelt az ENT gombbal zarjon le.

Amikor minden szikséges adatot megadott, akkor a
TNC bezarja az ablakot.

Ciklus definialasa a GOTO funkcioéval

cyeL
DEF

GoTo
O

A funkcidsor a valaszthaté ciklus-csoportokat mutatja.

A TNC egy el6ugré ablakot nyit meg

Adja meg a ciklus szamat és fogadja el az ENT
gombbal. A TNC megnyitja a ciklushoz tartozé
parbeszédablakot a fentiekhez hasonléan.

NC példamondatok
7 CYCL DEF 200 FURAS

Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=3 sMELYSEG

Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q202=5 ;FOGASVETEL

Q210=0 ;VARAKOZASI IDO FENT
Q203=+0 ;FELSZiN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q211=0.25 ;VARAKOZASI IDO LENT

HEIDENHAIN TNC 320

Pozicionalas
kézi beadassl

Programozas

Biztonsagi tavolsag ?

BEGIN PEM EX11 MM

gosones
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11 CYCL DEF 14.@ KONTURGEOMETRIA
12 CYCL DEF 14.1 KONTURCIMKE1 /2
13 CYCL DEF 2@ KONTURADATOK
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>PALYAATFEDES
5RAHAGYAS OLDALT
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14 CALL LBL 2

3 FORGASIRANY

3MELYSEG
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8.1 Megmunk

Ciklus csoportok Funkciégomb
Mélyfuras, dorzsarazas, kiesztergalas,
sullyesztés, menetfuras, menetvagas HERE]
Zsebmaras, csap és horonymaras 2seBEKs

CSAPOK/
HORNYOK

Furatmintazatok készitése, pl. furatkdr vagy
furatsor

SL ciklusok (Alkontur lista), amelyek megengedik
kllénbdzd atlapolt alkonturokbodl képzett
viszonylag 6sszetett konturok megmunkalasat

SL II

Ciklusok homlokmarashoz, sik vagy ferde
fellletekhez

Koordinatatranszformaciods ciklusok, melyek P
képesek nullapont eltolasra, forgatasra, R
tukrézésre, konturok nagyitasara és

kicsinyitésére

Specialis ciklusok, mint példaul varakozasi idg, e
programhivas és orientalt féorso stop cKLUSoK
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Ha a ciklus szama nagyobb mint 200 és indirekt
paraméterbeadas torténik, (Pl. Q210 = Q1) akkor egy
segédparamétert (Pl. Q1) kell felhasznalni ahhoz, hogy a
ciklus definicio ne legyen aktiv. A paramétereket mindig
direkt médon kell definialni. (Pl. Q210)

A 200-nal nem kisebb fix ciklusokban szerepl6 elétolasok
paraméterére a numerikus érték bevitele helyett
hasznalhatéak a funkciggombok a TOOL CALL
mondatban megadott elétolasi érték atvételéhez (FAUTO
funkcibgomb), vagy a gyorsjarathoz (FMAX funkciégomb).

Vegye figyelembe, hogy egy ciklus meghatarozasa utan
az FAUTO el6tolasi sebesség mddositasa nem érvényes,
mivel a TNC belséleg az el6tolasi sebességet a TOOL
CALL mondatbdl rendeli hozza egy ciklus meghatarozas
feldolgozasanal.

Ha egy olyan mondatot kivan térélni, ami egy ciklus része,
a TNC rakérdez, hogy az egész ciklust torolni szeretné-e?
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Ciklusok hivasa

% Elofeltételek
Egy ciklushivast megeléz6en a kdvetkezd adatokat kell
beallitani:
BLK FORM grafikus kijelzéshez (csak a tesztgrafikahoz
szikséges)
Szerszamhivas
F6orso6 forgasiranya (M3/M4 mellékfunkciok)
Ciklus definicio (CYCL DEF)

Egyes ciklusoknal tovabbi beallitasok sziikségesek. Ezek
részletesen le vannak irva minden ciklushoz.

A kovetkezd ciklusok az alkatrészprogramban toértént definialasukkal

automatikusan aktivva valnak. Ezeket nem kell és nem lehet meghivni:

220 Ciklus és 221 Ciklus furatmintazatok
14 SL Ciklus KONTUR GEOMETRIA
20 SL Ciklus KONTUR ADATOK
Koordinatatranszformacios ciklusok
Ciklus 9 VARAKOZASI IDO
A tobbi ciklust a kdvetkezd médon meg kell hivni.

Ciklus hivasa CYCL CALL -lal

A CYCL CALL funkciéval az utoljara definialt fix ciklust lehet behivni.
A ciklus kezd6pontja a CYCL CALL elétt utoljara programozott pozicié
lesz.

A ciklushivas programozasahoz nyomja meg a
e CYCL CALL gombot.

Nyomja meg a CYCL CALL M funkciégombot a
ciklushivas megadasahoz.

Ha szlkséges, adja meg a kiegészité M funkciot
(példaul M3 a féors6 bekapcsolasahoz), vagy a

parbeszéd lezarasahoz nyomja meg az END gombot.

Ciklus hivasa M99/89-cel

Az M99 funkcio, amelyik csak abban a mondatban érvényes,
amelyikben programoztuk, az utoljara definialt fix ciklust hivja meg
egyszer. Az M99-et a pozicional6 mondat végén kell programozni. A
TNC a megadott poziciéra mozog, majd meghivja az utoljara definialt
fix ciklust.

Hogy a TNC minden pozicionalé mondat utan automatikusan
végrehajtsa a ciklust, programozzon ciklushivast M89-cel.

Az M89 térléséhez programozzon:

M99-et az utolso startpontra pozicionalé mondatban, vagy
Adjon meg CYCL DEF-fel egy Uj fix ciklust
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8.2 Furodciklusok, menetfuras

Attekintés

Ciklus

.“
c
E]
=
o,
(e}

Q
o
3
T

200 FURAS
Automatikus el6pozicionalassal, 2. biztonsagi
tavolsaggal

N
£
)

N
N
N

201 DORZSARAZAS
Automatikus elépozicionalassal, 2. biztonsagi
tavolsaggal

N
®

o

202 KIESZTERGALAS
Automatikus el6pozicionalassal, 2. biztonsagi
tavolsaggal

N
S

&

203 UNIVERZALIS FURAS

Automatikus elépozicionalassal, 2. biztonsagi
tavolsaggal, forgacstoréssel és fogasvétel
csokkentéssel

N
o

&

204 HATRAFELE SULLYESZTES
Automatikus el6pozicionalassal, 2. biztonsagi
tavolsaggal

N
®

o

205 UNIVERZALIS MELYFURAS
Automatikus el6pozicionalassal, 2. biztonsagi
tavolsaggal, forgacstoréssel, el6lassitassal

N
S
@

S

S5

208 FURATMARAS
Automatikus el6pozicionalassal, 2. biztonsagi
tavolsaggal

N
o

o

206 UJ MENETFURAS
Kiegyenlitétokmannyal, automatikus
el6-poziciondlassal, 2. biztonsagi tavolsaggal

N
S

207 UJ MEREVSZARU MENETFURAS
Kiegyenlit6tokmany nélkul, automatikus
el6-pozicionalassal, 2. biztonsagi tavolsaggal

N
®
N
L]
0

S

209 MENETFURAS/FORGACS TORESSEL
Kiegyenlitétokmany nélkil, automatikus
el6-poziciondlassal, 2. biztonsagi tavolsaggal,
forgacstoréssel

N
S

8
B
=

3

262 MENETMARAS
Menetmaras el6fart furatba.

N
a

o

263 MENETMARAS/SULLYESZT
Menetmaras eléfart furatba és siillyesztés

N
o
©

N

184
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Ciklus Funkciégomb ~£
264 MENETMARAS/TELIBE 4 ~S
Telibefuras és menetmaras egy szerszammal. %% v
i)
265 HELIKALIS MENETMARAS TELIBE g
Ciklus szilard anyagba t6rténé menetmarashoz ' o
267 KULSO MENETMARAS 257 E
Ciklus kils6 menetmarashoz és sillyesztett In, n~
letoréshez %
(2]
=
=
o
‘O
'l
=]
L
N
0
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FURAS (200 Ciklus)

1

A TNC gyorsmenetben, az FMAX maximalis el6tolassal
pozicionalja a szerszamot a munkadarab félé, a biztonsagi
tavolsagra.

A szerszam az els6 fogasvételt az eldirt F elStolassal teszi meg.

A TNC FMAX-al tér vissza a biztonsagi tavolsagra, itt kivar (ha a
varakozasi id6t megadtuk), majd ugyanezzel az FMAX elétolassal
mozog az elsé furatmélység folé.

Miutan a szerszam elérte az elsé furatmélységet, azutan
munkameneti elétolassal fur le a kdvetkezd fogasmélységre.

A TNC addig ismétli a 2-4 Iépéseket, amig ki nem munkalta a teljes
furatmélységet.

A furat aljardl a szerszam FMAX-al mozog el a biztonsagi
tavolsagra, vagy ha van, akkor a masodik biztonsagi tavolsagra.

I% Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A kezd6pontra (furatkbzéppont) pozicionalast
sugarkorrekcio nélkil RO kell programozni.

A furatmélységre vonatkozo algebrai jel meghatarozza
a megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz,
a ciklus nem hajtodik végre.

meghatarozhatja, hogyha pozitiv mélységet ad meg, akkor

@:5 A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
a TNC kuldjon-e hibalizenetet (be), vagy sem (ki).

Utkdzésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab
felUlete alatt!
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2o Biztonsagi tavolsag Q200 (nGvekményes érték): A Példa: NC mondatok (7))
% szerszam csucsa €s a munkadarab felllete kdzotti \(©
tavolsag. Mindig pozitiv érték. 10 L Z+100 RO FMAX S
Mélység Q201 (ndvekményes érték): A munkadarab 11 CYCL DEF 200 FURAS .."':
felllete és a furat alja kdz6tti tavolsag (furd csucsa). Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG qc’
Fogasveételi elotolas Q206: A szerszam elétolasi Q201=-15 ;MELYSEG ()
ége furask -ben. — 2 .
sebessege flraskor, mm/perc-ben Q206=250 ;FOGASVETELI ELOTOLAS £
Fogasvétel Q202 (névekményes érték): Fogankénti - ] o -
elétolas. A mélységnek nem kell a fogankénti elétolas AR ’F(?GASVET,EL - =
tébbszordsének lennie. A TNC egy mozgassal megy Q210=0 ;VARAKOZASI IDO FENT 8
a mélységre, ha: Q203=+20 ;FELSZiN KOORDINATA S
a fogasvétel egyeni6 a flrasi mélységgel Q204=100 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG ™
a fogasvétel nagyobb, mint a.m"elys’eg Q211=0,1 ;VARAKOZASI IDO LENT T)
Viarakozasi id6 fent Q210: Az az id6 masodpercekben, ‘O
amit a szerszam a biztonsagi tavolsagra 12 L X+30 Y+20 FMAX M3 ~S
visszamozogva ott eltolt, miutan a fogasvételi 13 CYCL CALL ™
mélységrél elmozgott.
14 L X+80 Y+50 FMAX M99 N
Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut N
érték): A munkadarab feliiletének koordinataja. 15 L Z+100 FMAX M2 o

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes érték): Aza
koordinata a szerszdmtengelyen, ahol a szerszam és
a munkadarab (befogoé eszk6zok) kozott (itkdzés nem
Iéphet fel.

Virakozasi idé lent Q211: Az az id6é masodpercben,
amit a szerszam a furat aljan tolt.

HEIDENHAIN TNC 320 187 @
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DORZSARAZAS (201 Ciklus)

1 ATNC gyorsmenetben, a FMAX maximalis el6tolassal pozicionalja
a szerszamot a munkadarab f6lé a megadott biztonsagi
tavolsagra.

2 A szerszam az el6irt F el6tolassal hajtja végre a doérzsarazast a
programozott mélységig.

3 Ha programoztunk idét, a furat aljan a szerszam a megadott id6ig
varakozik.

A furat aljarol a szerszam FMAX-al mozog el a biztonsagi

tavolsagra vagy ha van, akkor a masodik biztonsagi tavolsagra.

&

188

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A kezdépontra (furatk6zéppont) pozicionalast
sugarkorrekcié nélkul RO kell programozni.

A furatmeélységre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtédik végre.

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatarozhatja, hogyha pozitiv mélységet ad meg, akkor
a TNC kuldjon-e hibauzenetet (be), vagy sem (ki).

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszdm a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab
felllete alatt!

z A

oo

Q206

(g <

Q200 Q204
Q203
X4 Q201
0268%
Zf ©
Q211
|
X
YA
(N
;.
* X
30 80

8 Programozas: Ciklusok @




2o Biztonsagi tavolsag Q200 (nGvekményes érték): A Példa: NC mondatok 7))
- szerszam csucsa €s a munkadarab felllete kdzotti \(©
tavolsag. 10 L Z+100 R0 FMAX ~S
Mélység Q201 (ndvekményes érték): A munkadarab 11 CYCL DEF 201 DORZSARAZAS .."':
felllete és a furat alja kdz6tti tavolsag. Q200=2 sBIZTONSAGI TAVOLSAG 8
Fogasvételi elotolas Q206: A szerszam el6tolasi Q201=-15 ;MELYSEG D
bessége dorzsarazask /perc-ben. —— - .
sebessége dorzsarazaskor, mm/perc-ben 0206=100 :FOGASVETELI ELOTOLAS E
Varakozasi id6 lent Q211: Az az id6 masodpercben, = vk ‘ ” -
amit a szerszam a furat aljan tolt. =l ’VAITAKO,ZASI LROCEN %
Elétolas visszahuzaskor Q208: A szerszamnak a Q208=250 ;E,ESS’;(;I&%SZASKOR (7)]
furatbdl valé kiemelési sebessége mm/percben. Ha a : - -
Q208 = 0, akkor a dorzsarazasi el6tolas értékével Q203=+20 ;FELSZIN KOORDINATA :
huzza ki Q204=100 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG IT)
Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut m n o]
érték): A munkadarab fellletének koordinataja. 121 X+30 Y320 FMAX M3 ~h
. ] o 13 CYCL CALL =)
2. biztonsagi tavolsag Q204 (ndvekményes érték): Az a LL
koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszam és 14 L X+80 Y+50 FMAX M9 o
a munkadarab (befogd eszkdzok) kdzott litkbzés nem 15 L Z+100 FMAX M2 .
Iéphet fel. o0
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KIESZTERGALAS (202 Ciklus)

@ A ciklus hasznalatdhoz a gépnek és a vezérlének specialis
kilakitdsunak kell lennie.

Ez a ciklus csak a vezérelt orséval ellatott gépeknél
érvényes.

1 A TNC gyorsmenetben, az FMAX maximalis elétolassal
pozicionalja a szerszamot a munkadarab folé, a biztonsagi
tavolsagra.

2 A szerszam a megadott el6tolasi értékkel kimunkalja a furatot.

3 Ha programoztunk idét, a furat aljan a szerszam a megadott id6ig
varakozik bekapcsolt féorso forgassal.

4 A TNC egy féorsoorientalassal a Q336 paraméterben megadott
pozicidba éllitja a féorsot.

5 Ha a visszahuzast kivalasztottuk, elmozgataskor a TNC a
megadott iranyba 0,2 mm-t elmozdul (allandé érték).

6 ATNC aszerszamot visszamozgatja a biztonséagi tavolsagra, majd
ha a 2. biztonsagi tavolsagot is megadta, akkor azt mar
gyorsmenetben kozeliti meg. Ha Q214=0, a szerszam pont a furat
faldn marad.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezket:

A kezdépontra (furatk6zéppont) pozicionalast
sugarkorrekcié nélkul RO kell programozni.

A furatmeélységre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtédik végre.

A ciklus végeztével a TNC a f6orsé forgatasara és a
hitévizre vonatkozé -a ciklus bevaltasa el6tti- adatokat
ismét érvényesiti.

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
@5 meghatarozhatja, hogyha pozitiv mélységet ad meg, akkor
a TNC kuldjon-e hibauzenetet (be), vagy sem (ki).

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab
felllete alatt!
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Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes érték): A
szerszam cslcsa és a munkadarab fellilete kdzotti
tavolsag.

Mélység Q201 (ndvekményes érték): A munkadarab
felllete és a furat alja kdzotti tavolsag.

Fogasvételi elétolas Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége kiesztergalaskor, mm/perc-ben.

Varakozasi id6 lent Q211: Az az id6é masodpercben,
amit a szerszam a furat aljan tolt.

Elétolas visszahizaskor Q208: A szerszamnak a
furatbdl valé kiemelési sebessége mm/percben. Ha a
Q208 = 0, akkor a kiesztergalasi el6tolas értékével
huzza ki.

Munkadarab feliiletének koordinatija Q203 (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja.

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes érték): Aza
koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszam és
a munkadarab (befogd eszkdzok) kdzott litkbzés nem
Iéphet fel.

Eltavolodasi irany (0/1/2/3/4) Q214: Azt az iranyt
hatarozza meg, amiben a TNC visszahuzza a
szerszamot a furat aljan (féorséorientalas utan).

Nincs visszahuzas

A fétengelyt negativ iranyba mozgatja el

A melléktengelyt negativ iranyba mozgatja el.
A fétengelyt pozitiv iranyba mozgatja el

A melléktengelyt pozitiv iranyba mozgatja el.

A WON-=0

Utkozésveszély

Valassza ki az iranyt, amelyikben a szerszam a furattol
szélétdl elmozog.

Ellendrizze a szerszam csucsanak poziciojat, amit a
Q336-ban adott meg amikor a f6orsé orientacidjat
programozza (példaul a Pozicionalas kézi értékbeadassal
Uzemmaodban). Valassza ki azt a széget, amikor a
szerszamcsucs parhuzamos a tengellyel.

A visszahuzas alatt a TNC automatikusan figyelembe
veszi a koordinatarendszer aktiv elforgatasat.

Féorsoorientalas szoge Q336 (abszolut érték): Az a
sz6g, aminél a TNC pozicionalja a szerszamot,
miel6tt visszahuzna.

HEIDENHAIN TNC 320

Példa: NC mondatok

10 L Z+100 R0 FMAX
11 CYCL DEF 202 KIESZTERGALAS

Q200=2
Q201=-15
Q206=100
Q211=0.5
Q208=250

Q203=+20
Q204=100
Q214=1
Q336=0

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

(7))

\(C

| ..

=

[t

i)

;BIZTONSAGI TAVOLSAG dc’
sMELYSEG Q
;FOGASVETELI ELOTOLAS =
;VARAKOZASI IDO LENT )
.ELOTOLAS 8
VISSZAHUZASKOR S
;FELSZIN KOORDINATA ~
;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG O
sELTAVOLODASI IRANY ‘8
;FOORSO SZOGERTEKE )
LL

N

0

14 L X+80 Y+50 FMAX M99
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UNIVERZALIS FURAS (203 Ciklus)

1

A TNC gyorsmenetben, a FMAX maximalis el6étolassal pozicionalja
a szerszamot a munkadarab f6lé a megadott biztonsagi
tavolsagra.

A szerszam az els6 fogasvételt az eldirt F elStolassal teszi meg.

Ha forgacstorést programozott, akkor a TNC visszahuzzza a
szerszamot a biztonsagi tavolsagra. Ha forgacstorés nélkul
dolgozik, a szerszam visszaall a biztonsagi tavolsagra a
visszahuzasi el6tolassal, ott marad - ha megadta - a varakozasi id6
alatt, majd gyorsmenetben raall az els6 furatmélységre.

Miutan a szerszam elérte az els6 furatmélységet, azutan
munkameneti elétolassal fur le a kovetkezé fogasmélységre. Ha
megadta, a furasi mélység csékken minden fogasvételnél.

A TNC addig ismétli a 2-4 lépéseket, amig ki nem munkalta a teljes
furatmélységet.

Programozhaté, hogy a szerszam mennyit varakozzon a furat aljan
és utana visszaalljon a biztonséagi tavolsagra a visszahuzasi
el6tolassal. A masodik biztonsagi tavolsagra allasnal megadhato
FMAX is.

I:ﬂg_—, Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A kezdépontra (furatk6zéppont) pozicionalast
sugarkorrekcié nélkul RO kell programozni.

A furatmeélysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtodik végre.

meghatarozhatja, hogyha pozitiv mélységet ad meg, akkor

@5 A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
a TNC kuldjon-e hibauzenetet (be), vagy sem (ki).

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszdm a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab
felllete alatt!
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zes Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes érték): A (7)]
) szerszam csucsa és a munkadarab fellilete kézotti _ N\ ‘E
tavolsag. Z A % Q206 =
Mélység Q201 (ndvekményes érték): A munkadarab N .."':
felllete és a furat alja koz6tti tavolsag (furd csucsa). 8
Q210
Fogasvételi el6tolas Q206: A szerszam el6tolasi Q
e . Q200
sebessége furaskor, mm/perc-ben. Q203 E
Fogasvétel Q202 (nbvekmenyes érték): Fogankenti Q202 -
elétolas. A mélységnek nem kell a fogankénti elétolas NS Q201 =
tébbszordsének lennie. A TNC egy mozgassal megy o
a mélységre, ha: @ g
a fogasvétel egyenl6 a furasi mélységgel K00211 :
a fogasvétel nagyobb, mint a mélység ; '6
Viarakozasi id6 fent Q210: Az az id6 masodpercekben, ‘O
amit a szerszam a biztonsagi tavolsagra ] ~S
visszamozogva ott eltdlt, miutan a fogasvételi Példa: NC mondatok L
mélységrél elmozgott.
11 CYCL DEF 203 UNIVERZALIS FURAS N
Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut 2 z - :
érték): A munkadarab feliiletének koordinataja. Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG o

2. biztonsagi tavolsig Q204 (ndvekményes érték): Az a Q201=-20 ;MELYSEG
koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszam és Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
a munkadarab (befogoé eszk6zok) kozott (itkdzés nem Q202=5 FOGASVETEL

Iéphet fel.
Fogasvétel csokkentése Q212 (nOvekményes érték): Az Q210=0 VAL OV TN LT

az érték, amivel a TNC minden Q202 fogasvétel utan Q203=+20 ;FELSZIiN KOORDINATA
csokkenti a fogasvétel értékét. Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
Forgacstorések szama visszahuzas elétt Q213: A Q212=0,2 ;FOGASVETEL
forgacstorések szama, ahanyszor a TNC > ’CS(")KKENTESE
visszamozgatja a szerszamot a furatbdl a

forgacstéréshez. Minden egyes forgacstéréskor a Q213=3 ;FORGACSTORESEK SZAMA
TNC a Q256-ban megadott értékkel huzza vissza a = ]

szerszamot. Q205=3 ;sMIN. LEPTETESI MELYS

) . 211=0.25 ;VARAKOZASI IDO LENT
Minimum fogasvételi mélység Q205 (nGvekményes Q 0.25 OZAS O LEN

érték): Ha megadott egy fogasvételi csdkkentést, Q208=500 ;EL(")TOLA,S )
akkor a TNC a fogasvétel mélységét lehatarolja a VISSZAHUZASKOR
Q205 szerint.

Q256=0.2 ;UT FORGACSTORESKOR
Varakozasi id6 lent Q211: Az az idé masodpercben,
amit a szerszam a furat aljan tolt.

Elétolas visszahizaskor Q208: A szerszamnak a
furatbdl valé kiemelési sebessége mm/percben. Ha a
Q208 = 0, akkor a furasi el6tolas Q206 értékével
huzza ki.

Visszahiizasi arany forgacstoréshez Q256
(névekmeényes érték): Az az érték, amivel a TNC
visszahUzza a szerszamot a forgacstorés soran.
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HATRAFELE SULLYESZTES (204 Ciklus)

@ A ciklus hasznalatdhoz a gépnek és a vezérlének specialis
kilakitdsunak kell lennie.

Ez a ciklus csak a vezérelt orséval ellatott gépeknél
érvényes.

Specialis furérud sziikséges ehhez a ciklushoz.

Ennek a ciklusnak a segitségével egy furat alsé részébe egy nagyobb
atmeérdji sillyesztést forgacsolhatunk.

1

A TNC gyorsmenetben, az FMAX maximalis elétolassal
pozicionalja a szerszamot a munkadarab folé, a biztonsagi
tavolsagra.

A TNC végrehaijt egy féorsé orientalast és 0°-nal megallitja a
féorsot, és elmozgatja a szerszamot.

A szerszam lemozog a mar kialakitott furatba az el6pozicionalasi
el6tolassal, egészen a kivant alsé biztonsagi mélységig.

Ekkor a TNC kdzpontositja a szerszamot; beall a furat kdzepére,
bekapcsolja a féorso forgasat, a hiitévizet, és az el6toldmozgas
elindul.

Ha varkozasi id6t is megadott, akkor a szerszam meg fog allni a
furat felsé részén, majd elmozog a furat falatol. A TNC ismét
végrehaijt egy f8orso orientalast és a szerszamot Ujbdl elmozgatja
a megadott tavolsagra.

A TNC a szerszamot visszamozgatja a biztonsagi tavolsagra, majd
ha a 2. biztonsagi tavolsagot is megadta, akkor azt mar
gyorsmenetben kozeliti meg.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezket:

A kezd6pontra (furatk6zéppont) pozicionalast
sugarkorrekcié nélkul RO kell programozni.

A furatmélységre vonatkozé algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Megjegyzés: A pozitiv eléjel, a
féors6 mentén vald pozitiv mozgast jeldl.

A megadott szerszamhossz ne csak a fogazott rész
hossza legyen hanem a teljes kinyulas.

A TNC kiszamolja a furat kezd6pontjat, figyelembe veszi a
falvastagsagot és a szerszamhosszat is.
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Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes érték): A
szerszam cslcsa és a munkadarab fellilete kdzotti
tavolsag.

Siillyesztés mélysége Q249 (ndvekményes érték): A
munkadarab also6 része és a furat teteje kozotti
tavolsag. A pozitiv eljel, a forsé mentén valo pozitiv
mozgast jeldl.

Anyagvastagsag Q250 (inkremens érték): A
munkadarab vastagsaga.

Excentricitas Q251 (nGvekményes érték):
Excentricitasi tavolsaga a furorudnak; adattablazatbol
szarmazo érték.

Vagoél magassaga Q252 (ndvekményes érték): A
farérud also része és a f6 vagoél kozotti tavolsag;
adattéblazatbdl szarmazé érték.

Elépozicionalasi el6tolas Q253: A furatba befelé és
onnan kifelé mozgaskor aktualis el6tolasérték mm/
percben.

Siillyesztési el6tolas Q254: A szerszam el6tolasi
sebessége slllyesztéskor, mm/perc-ben.

Varakozasi idé6 Q255: Varakozasi id6 a sullyesztés
felsd részén masodpercben.

Munkadarab feliiletének koordinatija Q203 (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja.

2. biztonsagi tavolsag Q204 (ndvekményes érték): Aza
koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszam és
a munkadarab (befogd eszkdzok) kdzott litkbzés nem
Iéphet fel.

Eltavolodasi irany (0/1/2/3/4) Q214: Azt az iranyt
hatédrozza meg, amiben a TNC elmozditja a
szerszamot az excentricitassal (féorséorientalas
utan).

1 A fétengelyt negativ iranyba mozgatja el

2 A melléktengelyt negativ iranyba mozgatja el.
3 A f6tengelyt pozitiv iranyba mozgatja el

4 A melléktengelyt pozitiv iranyba mozgatja el.

Utkozésveszély!

Ellenérizze a szerszam csucsanak poziciojat, amit a
Q336-ban adott meg amikor a féorso orientaciojat
programozza (példaul a Pozicionalas kézi értékbeadassal
izemmaodban). Valassza ki azt a széget, amikor a
szerszamcsucs parhuzamos a tengellyel. Valassza ki az
iranyt, amelyikben a szerszam a furattdl szélétdl elmozog.

Féorsoorientalas szoge Q336 (abszolut érték): Az a
szb6g, aminél a TNC pozicionalja a szerszamot,
miel6tt beszurna a furatba vagy visszahuzna abbdl.

HEIDENHAIN TNC 320

Példa: NC mondatok 7))
11 CYCL DEF 204 HATRAFELE SULLYESZTS :g
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG Y=
Q249=+5 ;SULLYESZTES MELYSEGE dc’
Q250=20 ;ANYAGVASTAGSAG )
Q251=3.5 ;;EXCENTRICITAS =
Q252=15 ;VAGOEL MAGASSAGA 3
Q253=750 ;ELOTOL. ELOPOZIC.KOR 8
Q254=200 ;SULLYESZTESI ELOTOLAS S
Q255=0  ;KIVARASI IDO FENT ._E
Q203=+20 ;FELSZIiN KOORDINATA \8
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG -
Q214=1 ;ELTAVOLODASI IRANY E
Q336=0  ;FOORSO SZOGERTEKE o
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UNIVERZALIS MELYFURAS (205 Ciklus)

1 ATNC gyorsmenetben, a FMAX maximalis el6tolassal pozicionalja
a szerszamot a munkadarab f6lé a megadott biztonsagi
tavolsagra.

2 Ha egy siillyesztési startpontot ad meg, a TNC a programozott
pozicionalasi el6tolassal mozog a kezd&pont félé a biztonsagi
tavolsagra.

A szerszam az els6 fogasvételt az elbirt F elStolassal teszi meg.

4 Ha forgacstorést programozott, akkor a TNC visszahuzzza a
szerszamot a biztonsagi tavolsagra. Ha forgacstorés nélkul
dolgozik, a szerszam FMAX gyorsjarattal mozog a biztonséagi
tavolsagra, majd gyorsmenetben raall az elsé furatmélységre.

5 Miutan a szerszam elérte az elsé furatmélységet, azutan
munkameneti el6tolassal fur le a kovetkezd fogasmélységre. Ha
megadta, a furasi mélység csdkken minden fogasvételnél.

6 ATNC addig ismétli a 2-4 |épéseket, amig ki nem munkalta a teljes
furatmélységet.

7 Programozhatd, hogy a szerszam mennyit varakozzon a furat aljan
és utana visszaalljon a biztonsagi tavolsagra a visszahuzasi
el6tolassal. A masodik biztonsagi tavolsagra allasnal megadhaté
FMAX is.

w

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

A kezd6pontra (furatk6zéppont) pozicionalast
sugarkorrekcié nélkul RO kell programozni.

A furatmeélysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtédik végre.

meghatarozhatja, hogyha pozitiv mélységet ad meg, akkor

@5 A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
a TNC kuldjon-e hibalizenetet (be), vagy sem (ki).

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab
fellilete alatt!
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= ) Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes érték): A (7)]
%% szerszam csucsa €s a munkadarab felllete kdzotti \(©
tavolsag. zi B o206 ~S
O
Mélység Q201 (ndvekményes érték): A munkadarab N .."':
felllete és a furat alja koz6tti tavolsag (furd csucsa). 8
Fogasvételi el6tolas Q206: A szerszam el6tolasi Q
sebessége furaskor, mm/perc-ben. e Q200 Q204 E
Fogasvétel Q202 (ndvekményes érték): Fogankénti Q7™ we -
elétolas. A mélységnek nem kell a fogankénti elétolas N Q201 =
tébbszordsének lennie. A TNC egy mozgassal megy / o
a mélységre, ha: 24
o e e Q11 2 2
a fogasvétel egyenl6 a furasi mélységgel v
a fogasvétel nagyobb, mint a mélység X> '6
Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut o]
érték): A munkadarab fellletének koordinataja. ~S
2. biztonsagi tavolsag Q204 (ndvekményes érték): Az a LL
koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszam és o
a munkadarab (befogd eszkdzok) kdzott litkbzés nem d

Iéphet fel.

Fogasvétel csokkentése Q212 (nGvekményes érték): Az
az érték, amivel a TNC csokkenti a Q202 fogasvételi
mélységet.

Minimum fogasvételi mélység Q205 (névekményes
érték): Ha megadott egy fogasvételi csokkentést,

akkor a TNC a fogasvétel mélységét lehatarolja a
Q205 szerint.

Felsé biztonsagi tavolsag Q258 (névekmeényes érték):
Fels6 biztonsagi tavolsag gyorsjaratban torténé
pozicionalaskor, amikor a TNC a szerszamotismét az
aktualis fogasvételi mélységbe mozgatja, miutan
korabban mar visszahuzta a furattol; érték az elsé
fogasvételi mélységhez.

Also biztonsagi tavolsag Q259 (névekményes érték):
Fels6 biztonsagi tavolsag gyorsjaratban torténé
pozicionalaskor, amikor a TNC a szerszamotismét az
aktualis fogasvételi mélységbe mozgatja, miutan
korabban mar visszahuzta a furattol; érték az utolso
fogasvételi mélységhez.

@ Ha a Q258 és Q259 nem egyenl® akkor a TNC a két érték
kozotti értékeket fogja felvenni a fogasvételekkor.
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Fogasvételi mélység forgacstoréshez Q257
(névekmeényes érték): Az a mélység, amin a TNC
végrehaijtja a forgacstorést. 0 érték esetén nincs
forgacstorés.

Visszahuzasi arany forgacstoréshez Q256
(névekmeényes érték): Az az érték, amivel a TNC
visszahuzza a szerszamot a forgacstorés soran.

Varakozasi id6 lent Q211: Az az id6 masodpercben,
amit a szerszam a furat aljan tolt.

Lesiillyesztett kiindulasi pont Q379 (névekményes,
tekintettel a munkadarab felszinére): Furas
kezd6pozicidja, ha egy rovidebb szerszam mar eléfurt
egy bizonyos mélységet. A TNC a biztonsagi
tavolsagrol az elépozicionalasi elétolassal mozog a
sullyesztett kiindulasi pontig.

Elépozicionalasi elétolas Q253: A szerszam sebessége
a pozicionalas alatt a biztonsagi tavolsagrol a
lesullyesztett kiindulasi poziciéig mm/percben. Csak
akkor érvényes, ha a Q379 értéke nem 0.

@ Ha Q379-et hasznal a leslillyesztett kiindulasi pont
megadasahoz, a TNC csupan a megmunkalas
kezd6pontjat valtoztatia meg. A TNC nem valtoztat a
visszahuzasi elmozdulasokon, ezért azok a munkadarab
fellletének koordinatai alapjan szamitédnak.
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Példa: NC mondatok

11 CYCL DEF 205 UNIVERZ. MELYFURAS

Q200=2
Q201=-80
Q206=150
Q202=15
Q203=+100
Q204=50
Q212=0.5

Q205=3
Q258=0.5

Q259=1
Q257=5
Q256=0.2
Q211=0.25
Q379=7,5
Q253=750

;BIZTONSAGI TAVOLSAG
sMELYSEG

;FOGASVETELI ELOTOLAS
;FOGASVETEL

;FELSZIN KOORDINATA

;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG

;FOGASVETEL
CSOKKENTESE

;sMIN. LEPTETESI MELYS

;FELSO BIZTONSAGI
TAVOLSAG

;ALSO BIZT. TAVOLSAG
sMELYS. FORGACSTORESIG
;UT FORGACSTORESKOR
;VARAKOZASI IDO LENT
;KIINDULAST PONT
;ELOTOL. ELOPOZIC.KOR
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FURATMARAS (208 Ciklus)

1

=y

A TNC gyorsmenetben a munkadarab felllete folé pozicionalja a

szerszamot figyelembe véve a biztonsagi tavolsagot, majd

elmozgatja a szerszamot a furat keriiletére egy iv mentén (ha

elegend®d hely all rendelkezésre).
A TNC az aktualis pozicidjardl az elsé furatmélységig egy

csavarvonal mentén mozog lefelé, a programozott elétolassal.
Ha elérte a furasi mélységet, akkor a TNC ujra végigmegy a koron,

hogy a maradék forgacsot is eltavolitsa.
A TNC ismét a furatk6zéppontra pozicional.
Végll a TNC FMAX gyorsmenetben kiemel a biztonsagi

tavolsagra. A masodik biztonsagi tavolsagra alldsnal megadhato

FMAX is.

A kezddpontra (furatkdzéppont) pozicionalast
sugarkorrekcio nélkil RO kell programozni.

A furatmélysegre vonatkozoé algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a

ciklus nem hajtédik végre.

Ha a szerszam atmérdgje és a furatatmeérd megegyezik,
akkor a TNC nem csavarvonalon fog lemozogni, hanem

egy normal furatot hoz létre.

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
@ meghatarozhatja, hogyha pozitiv mélységet ad meg, akkor

a TNC kdldjon-e hibatizenetet (be), vagy sem (ki).

Utkdzésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez

azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen

gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab

felllete alatt!

HEIDENHAIN TNC 320
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205 Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes érték): A
szerszam elsoé éle és a munkadarab felllete kozotti
tavolsag.

Meélység Q201 (ndvekmeényes érték): A munkadarab
felllete és a furat alja k6z6tti tavolsag.

Fogasvételi eldtolas Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége helikalis maraskor, mm/perc-ben.

Elétolas csavarvonalanként Q334 (névekményes
érték): A szerszam fogasvételi mélysége, minden
egyes csavarvonallal (=360°).

@ Ha a szerszam tul meredek szégben sullyed, akkor a
munkadarab vagy a szerszam karosodhat.

Ennek elkeriléséhez adja meg a szerszamtablazatban a

maximalis fogasvételi szoget az ANGLE adatsorban (lasd
“Szerszamadatok” oldal 98). Ekkor a TNC automatikusan
kiszamolja a maximalis el6tolast és felllirja a hibas adatot.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja.

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes érték): Aza
koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszam és
a munkadarab (befogo eszk6zok) kozott Gitkozés nem
Iéphet fel.

Célatméré Q335 (abszolut érték): Furat 4tméré. Ha a
megadott furatatmérd és a szerszam atmérdje
megegyezik, akkor a TNC nem csavarvonalon fog
mozogni, hanem egy normal furatot hoz létre.

Nagyol6 atméré Q342 (abszolut érték): Abban az
esetben ha a Q342 értékeként egy nullanal nagyobb
értéket ad meg, a TNC nem figyeli tovabb a
furatatméré és a szerszam atméréje kozotti
kilénbséget. Ez lehetévé teszi olyan furatok
nagyolasat, amelyek atméréje kétszer nagyobb, mint
a szerszam atmérdje.
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Példa: NC mondatok

12 CYCL DEF 208 FURATMARAS

Q200=2

Q201=-80
Q206=150
Q334=1.5
Q203=+100

Q204=50
Q335=25
Q342=0

;BIZTONSAGI TAVOLSAG
sMELYSEG

;sFOGASVETELI ELOTOLAS
;FOGASVETEL

;FELSZIN KOORDINATA

;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
;CELATMERO

;ELOFURT ATMERO
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Menetfuras kiegyenlité tokmannyal (206 Ciklus)

1 ATNC gyorsmenetben, a FMAX maximalis el6tolassal pozicionalja
a szerszamot a munkadarab f6lé a megadott biztonsagi
tavolsagra.

2 A menetfuras egyetlen fogasban torténik.

3 Miutan a szerszam elérte a teljes furatmélységet a féorso
forgasiranya megvaltozik, és a varakozasi id6 letelte utan a
szerszam visszamozog a biztonsagi magassagra. A masodik
biztonsagi tavolsagra allasnal megadhaté FMAX is.

4 A biztonsagi tavolsagnal a forgasirany ismét megvaltozik.

=y

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A kezddpontra (furatkdzéppont) pozicionalast
sugarkorrekcio nélkul RO kell programozni.

A furatmélységre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem haijtédik végre.

Ehhez a fajta menetfurashoz kiegyenlitd tokmany
szukséges. Ennek kell kompenzalnia az elbtolas és a
féorso fordulatszama kozotti eltérést a menetfaras alatt.

A ciklus futasa alatt az f6orso fordulatszam override-gomb
nem hasznalhat6. Az el6tolas override-gomb csak a gép
épitdi altal meghatarozott tartomanyban aktiv (lasd a
gépkonyvet).

Jobbos menethez M3-at kell hasznalni, a baloshoz az M4-
et.

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatarozhatja, hogyha pozitiv mélységet ad meg, akkor
a TNC kdldjon-e hibatizenetet (be), vagy sem (ki).

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab
felllete alatt!

HEIDENHAIN TNC 320
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208 Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes érték): A
%.\%) szerszam csucsa (a kezdSpontnal) és a munkadarab
felllete kozotti tavolsag. Altalanos érték:
megkozelitéleg 4 menetemelkedésnyi.

Teljes furatmélység Q201 (menethossz, nGvekményes
érték): A munkadarab fellilete és a menet vége kozotti
tavolsag.

F elétolas Q206: A szerszam el6tolasi sebessége
menetfluras alatt.

Varakozasi id6 lent Q211: Adjon meg 0 és
0,5 masodperc kozotti értéket, hogy elkerilje a
szerszam beékel6dését visszahuzaskor.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja.

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes érték): Aza
koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszam és
a munkadarab (befogo eszk6zok) kdzott Gitkozés nem
Iéphet fel.

Az el6tolas kiszamitasa a kovetkezéképpen torténik: F=S x p

F Elétolas (mm/min)
S: Féorsé fordulatszam [rpm]?
p: Menetemelkedés (mm)

Kiallas a program megszakitasa utan

Ha megszakad a program futdsa menetfuras kzben, akkor a TNC
felkinal egy olyan funkciét, amellyel ki lehet allni a furatbol.

202

Q200

Q201
©
0211 = _
X

Példa: NC mondatok

25 CYCL DEF 206 UJ MENETFURAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-20 ;MELYSEG
Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q211=0.25 ;VARAKOZASI IDO LENT
Q203=+25 ;;FELSZIN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
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Merevszari menetfuras kiegyenlité tokmany
nélkiil UJ (207 Ciklus)

=

A ciklus hasznalatdhoz a gépnek és a vezérlének specialis
kilakitasunak kell lennie.

Ez a ciklus csak a vezérelt orséval ellatott gépeknél
érvényes.

A TNC egy vagy tobb lépésben kiegyenlité tokmany nélkil is képes
menetet farni.

1 ATNC gyorsmenetben, a FMAX maximalis elétolassal pozicionalja
a szerszamot a munkadarab folé a megadott biztonsagi
tavolsagra.

2 A menetfaras egyetlen fogasban torténik.

3 Miutan a szerszam elérte a teljes furatmélységet a f6orsé
forgasiranya megvaltozik, és a varakozasi id6 letelte utan a
szerszam visszamozog a biztonsagi magassagra. A masodik
biztonsagi tdvolsagra allasnal megadhaté FMAX is.

4 A TNC megallitjia a féorso forgasat a biztonsagi tavolsagnal.

=y

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kévetkezoket:

A kezddpontra (furatkdzéppont) pozicionalast
sugarkorrekcioé nélkul RO kell programozni.

A teljes furat mélységére vonatkozo algebrai jel
meghatarozza a megmunkalas iranyat.

A TNC a féorso6 fordulatszamabol szamitja az el6tolas
értékét. Ha a megmunkalas alatt a féorso fordulatszamat
véltoztatjuk az override-gombbal, az elétolas is igazodik.

Az el6tolas override-gomb nem hasznalhato.

A ciklus végén a féors6 megall. A kbvetkezé miivelet elétt
Ujra kell inditani a féorsot M3-mal (vagy M4).

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatarozhatja, hogyha pozitiv mélységet ad meg, akkor
a TNC kdldjon-e hibatzenetet (be), vagy sem (ki).

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab
felllete alatt!
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07 Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes érték): A
%.\%) szerszam cslcsa (a kezd6pontnal) és a munkadarab
felllete kozotti tavolsag.

Teljes furatmélység Q201 (névekményes érték): A
munkadarab felllete és a menet vége kozotti
tavolsag.

Emelkedés Q239

A menet emelkedése. Az el6jel-kiilénbség a jobb- és
balmenet kozott:

+= jobbmenet

—= balmenet

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja.

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes érték): Aza
koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszam és
a munkadarab (befogo eszk6zok) kozott Gitkozés nem
Iéphet fel.

Kiallas a program megszakitasa utan

Ha megszakitja a program futasat a kiilsd stop billenty(ivel menetfiuras
alatt, a TNC felkinalja a KEZI MOZGATAS funkciogombot. A KEZI
MOZGATAS funkcibgomb megnyomasaval elmozgathatja a
szerszamot. Az aktiv szerszamtengely pozitiv tengelymozgato
gomjaval egyszerien ki lehet allni a furatbal.

204

Q203

Példa:

NC mondatok

26 CYCL DEF 207 UJ MEREVSZ.MENETFUR

Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-20 ;MELYSEG

Q239=+1 ;MENETEMELKEDES
Q203=+25 ;FELSZiN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
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MENETFURAS FORGACSTORESSEL (209 Ciklus)

@ A ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlének specialis
kilakitasunak kell lennie.

Ez a ciklus csak a vezérelt orséval ellatott gépeknél
érvényes.

A szerszam tobb fogast vesz miel6tt elérni a programozott mélységet.
Paraméteresen meghatarozhato, hogy a szerszamot telejsen
kiemelje-e a forgacstoréshez.

1 ATNC gyorsmenetben, a FMAX maximalis elétolassal pozicionalja
a szerszamot a munkadarab f6lé a megadott biztonsagi
tavolsagra. Ezzel egyidében egy orientalt féorsostop Iép életbe.

2 Aszerszdm lemozog a programozott fogasmeélységre, megforditja
a féorso forgasiranyat, majd a programozott paramétertél fliggéen
vagy teljesen vagy egy adott tavolsagra visszahuzza a szerszamot
a forgacstéréshez.

3 Megfordul a f6orso forgasirany és Ujra fogast vesz a szerszam.

4 ATNC addig ismétli a 2-3 Iépéseket, amig ki nem munkalta a teljes
menetmélységet.

5 A szerszam visszaall a biztonsagi tavolsagra. A masodik
biztonsagi tdvolsagra allasnal megadhaté FMAX is.

6 A TNC megallitia a féorsé forgasat a biztonsagi tavolsagnal.
@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kévetkezoket:

A kezddpontra (furatkdzéppont) pozicionalast
sugarkorrekcioé nélkul RO kell programozni.

A menetmélységre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat.

A TNC a féorso fordulatszamabol szamitja az el6tolas
értékét. Ha a megmunkalas alatt a féorso fordulatszamat
véltoztatjuk az override-gombbal, az elétolas is igazodik.

Az el6tolas override-gomb nem hasznalhato.

A ciklus végén a féorsé megall. A kbvetkezé miivelet elétt
Ujra kell inditani a féorsot M3-mal (vagy M4).

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
@ meghatarozhatja, hogyha pozitiv mélységet ad meg, akkor
a TNC kdldjon-e hibatzenetet (be), vagy sem (ki).

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab
felllete alatt!
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E— Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes érték): A
%% szerszam cslcsa (a kezd6pontnal) és a munkadarab
felllete kozotti tavolsag.

Menetmélység Q201 (névekményes érték): A
munkadarab felllete és a menet vége kozotti
tavolsag.

Emelkedés Q239

A menet emelkedése. Az el6jel-kiilénbség a jobb- és
balmenet kozott:

+= jobbmenet

—= balmenet

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja.

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes érték): Aza
koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszam és
a munkadarab (befogo eszk6zok) kozott Gitkozés nem
Iéphet fel.

Fogasvételi mélység forgacstoréshez Q257
(ndvekményes érték): Az a mélység, amin a TNC
végrehaijtja a forgacstorést

Visszahiuzasi arany forgacstoréshez Q256: A TNC a
programozott értéket 6sszeszorozza a
menetemelkedéssel és ennyivel visszahlzza a
szerszamot, hogy ne keletkezzen folyamatos forgacs.
Ha Q256 = 0 ad meg, a TNC teljesen visszahlzza a
szerszamot a furatbdl (a biztonsagi tavolsagig) a
forgacstoréshez.

Féorséorientalas szoge Q336 (abszolut érték): Az a
sz6g, aminél a TNC pozicionalja a szerszamot,
miel6tt megmunkalna a menetet. Ez lehet6vé teszi a
menet tobb I1épésben valé megmunkalasat, ha
szikséges.

Kiallas a program megszakitasa utan

Ha megszakitja a program futasat a kulsé stop billentylivel menetfuras
alatt, a TNC felkinalja a KEZI MOZGATAS funkciégombot. A KEZI
MOZGATAS funkciégomb megnyomaséval elmozgathatja a
szerszamot. Az aktiv szerszamtengely pozitiv tengelymozgaté
gomjaval egyszerien ki lehet allni a furatbal.

206

Q203

Példa: NC mondatok

26 CYCL DEF 209 MENETFURAS FORGACSTR

Q200=2
Q201=-20
Q239=+1
Q203=+25
Q204=50
Q257=5
Q256=+25
Q336=50

;BIZTONSAGI TAVOLSAG
sMELYSEG
;sMENETEMELKEDES
;FELSZIN KOORDINATA

;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
sMELYS. FORGACSTORESIG
;UT FORGACSTORESKOR
;FOORSO SZOGERTEKE
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Menetmaras alapjai

uras

El6feltételek

”

A szerszamgépnek rendelkeznie kell belsé hiitéssel (hiitéfolyadék .."':

nyomasa minimum 30 bar, levegéé minimum 6 bar). ()

A menetmaraskor gyakran bekdvetkezhet a menetprofil torzulasa. GC,

Ennek az elkeriiléséhez sziiksége van azokra a szerszamkorrekcios

adatokra, melyeket a szerszamgyart6 a szerszamkatalogusban E

megadott. Ezt az értéket a szerszamhivaskor a DR értéknél kell -

megadni. —

o

A 262, 263, 264 és 267 ciklusok csak jobbos forgdszerszammal 7}

hasznalhaték. A 265. ciklus jobbos és balos szerszammal egyarant =

hasznalhatok. :

A megmunkalas iranyat a kdvetkez6 beviteli paraméterek '6

hatarozzak meg: A Q239 paraméter eljele: (+ jobbmenet / — = o)

balmanet) és marasi eljards Q351 (+1 = egyiranyu / -1 = -

elleniranyu). Az alabbi tablazat az egyes beviteli paraméterek kozotti 3

kapcsolatokat illusztralja. L
o . Egyiranyua/ Megmunkalas N

Bels6 menet Emelkedés Elleniranyu iranya d

Jobbos + +1(RL) Z+

Balos - -1(RR) Z+

Jobbos + -1(RR) Z—

Balos - +1(RL) zZ-

o . Egyiranyu/ Megmunkalas

Kiils6 menet Emelkedés Elleniranya iranya

Jobbos + +1(RL) zZ-

Balos - -1(RR) Z—

Jobbos + -1(RR) Z+

Balos - +1(RL) Z+
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Utkdzésveszély!

Mindig ugyanazt az el6jelet programozza az
el6tolasokhoz: A ciklusok a miiveletnek tobb sorrendjét
tartalmazzak, amik egymastol fliggetlenek. Az eljarasok
végrehaijtasi sorrendje a ciklusoknal mar leirt
megmunkalasi sorrendtél fiigg. Ha egy specialis
ciklusmiveletet szeretne megismételtetni -példaul csak
egy sullyesztést-, akkor a menetmélységre adjon meg 0-t.
Ekkor a megmunkalas iranyat a sullyesztés mélysége
fogja meghatarozni.

Szerszamtorés esetén kovetendod eljaras

Ha a szerszamtorés a menetfuras kozben torténik, akkor
allitsa le a program futasat, pozicionaljon MDI
uzemmaodban és a szerszamot egy linearis palyan
mozgassa a furatkdzéppont felé. Ezutan a szerszamot a
fogasvételi iranyban elmozgathatjuk, majd kicserélhetjik.

A TNC menetmaraskor a programozott el6tolast mindig a
szerszam forgacsolasi élén veszi figyelembe. Mivel ennek
ellenére a TNC mégis a szerszamkdzéppont sebességét
jeleniti meg, ezért a kijelzett és a programozott el6tolas
nem egyezik meg.

Ha egy menetmaro ciklust a 8 Ciklus TUKROZES -sel
egyltt hasznaljuk, megvaltozik a menet
megmunkalasanak iranya.

8 Programozas: Ciklusok @



MENETMARAS (262 Ciklus)

1

A TNC gyorsmenetben, a FMAX maximalis el6tolassal pozicionalja
a szerszamot a munkadarab f6lé a megadott biztonsagi
tavolsagra.

A szerszam a programozott elétolassal elépozicional a kiindulasi
sikra. A kiindulasi sik a menetemelkedés eljelébdl, a marasi
eljarasbdl (egyeniranyu vagy elleniranyu) és a fogasonkénti
menetszambadl adddik.

A szerszam egy csavaravonal palyan, érintéiranyban raall a
menetatmérére. A helikalis konturraallas el6tt a szerszam, a
hosszkorrekcid értékét figyelembevéve, a menet programozott
kezddsikjara pozicional.

A paraméterben megadott menetszamdl figgden a szerszam egy
vagy tobb korilfordulassal, folyamatos csavarvonal palya mentén
mozogva alakitja ki a menetet.

Ezutan a szerszam érintéiranyban elhagyja a konturt és visszatér
a munkatérben Iévd kiindulasi pontra.

A ciklus végén a TNC gyorsjaratban hizza vissza a szerszamot a
biztonsagi magassagra vagy - ha programozott - a 2. biztonsagi
magassagra.

% Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A kezddpontra (furatkzéppont) pozicionalast
sugarkorrekcioé nélkul RO kell programozni.

A menettmélysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza
a megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz,
a ciklus nem hajtodik végre.

A menet atmérgjére a kézéppontbdl egy félkér mentén all
a szerszam. Egy oldaliranyu el6pozicionalasi mozgas
kerll végrehajtasra, ha a a szerszam atmér6 emelkedése
negyedakkora, mint a menet atmeérdje.

Figyeljen arra, hogy a TNC a raallas elétt egy kompenzald
mozgast hajt végre a szerszamtengelyen. A kompenzald
mozgas hossza fligg a menetemelkedéstdl.
Gondoskodjon elegendd helyrdl a furatban!

meghatarozhatja, hogyha pozitiv mélységet ad meg, akkor

@ A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
a TNC kdldjon-e hibatizenetet (be), vagy sem (ki).

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab
felllete alatt!

HEIDENHAIN TNC 320

Yi

Q207

{om

Q335

&

uras

klusok, menetfu

V4

X
uroci

8.2F

" @



”

klusok, menetfuras

uroci

”

8.2F

262

210

Célatméré Q335: Néveleges menetatmérd.

Menetemelkedés Q239: Menet emelkedése. Az eljel-
kilénbség a jobb- és balmenet k6zott:

+= jobbmenet

— = balmenet

Menetmélység Q201 (n6vekményes érték): A
munkadarab felllete és a menet gyokere kozotti
tavolsag.

Bekezdések szama Q355: A menetek szama,
amelyeket a szerszam eltolasa alakit ki, lasd a jobb
also abrat:

0 = egy 360°-0s csavarvonal a menetmélység
eléréseéig.

1 = folyamatos csavarvonal palya a menet teljes
hosszan

>1 = t6bb csavarvonal palya raallasokkal és
leallasokkal; ezek kdzott a TNC a Q355 és a
menetemelkedés szorzataval tolja el a szerszamot.

Elépozicionalasi el6tolas Q253: A furatba befelé és
onnan kifelé mozgaskor aktualis el6étolasérték mm/
percben.

Egyeniranyu vagy elleniranya Q351: Marasi mivelet
tipusa M03-mal.

+1 = egyiranyu

—1 = elleniranyu

Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes érték): A
szerszam cslicsa és a munkadarab fellilete kozotti
tavolsag.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja.

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes érték): Aza
koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszam és
a munkadarab (befog6 eszk6zok) k6zott Gitkbzés nem
Iéphet fel.

Elétolas maraskor Q207: A szerszam el6tolasi
sebessége maraskor, mm/perc-ben.

=
=
< Q239
Z h Q253
Q200 @ Q204
(1% Q201
Q203
; X
»
Q355=0 Q355 = 1 Q355 > 1

Példa: NC mondatok

25 CYCL DEF 262 MENETMARAS

Q335=10

Q239=+1.5

Q201=-20
Q355=0
Q253=750
Q351=+1
Q200=2
Q203=+30
Q204=50
Q207=500

;CELATMERO
sMENETEMELKEDES
sMENETMELYSEG
;BEKEZDESEK SZAMA
;ELOTOL. ELOPOZIC.KOR
;MARAS IRANYA
;BIZTONSAGI TAVOLSAG
;FELSZIN KOORDINATA

;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
;ELOTOLAS MARASKOR
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MENETMARAS / KITORES (263 Ciklus)

1 ATNC gyorsmenetben, a FMAX maximalis el6tolassal pozicionalja
a szerszamot a munkadarab f6lé a megadott biztonsagi
tavolsagra.

Siillyesztés

2 A szerszam a biztonsagi tavolsaggal csokkentett kitorési
mélységre el6pozicional, majd a slllyesztési elétolassal megy a
kitorési mélységre.

3 Ha nem ad meg biztonsagi tavolsagot, akkor az egész
elépozicionalas el6tolasban torténik.

4 A rendelkezésre all6 helytél fliggéen a TNC a kor kézéppontjara
érintélegesen, vagy egy oldalon elépozicional és egy koriv mentén
all ra a magatmérére.

Homlokoldali kitorés

5 Aszerszam a programozott elétolassal elépozicional a sillyesztési
mélységre.

6 ATNC aszerszamot szerszamkorrekcio nélkdil, egy félkoriv palyan
pozicionalja a kitdrés oldalahoz, majd a kitérést egy kérpalyan vald
elmozdulassal alakitja ki.

7 A szerszam egy félkoriven mozog a furatk6zéppontra.

Menetmaras

8 A TNC a szerszamot a programozott el6tolassal el6pozicionalja a
menet kiinduldsi sikjara. A kiindulasi sik a menetemelkedés
el6jelétdl és a marasi eljarasbol (egyiranyu vagy elleniranyt)
adaddik.

9 Ezutan a szerszam érint6 iranyban egy 360°-0s csavarvonal
palyan mozog a menet atmérdjére és megmunkalja a menetet.

10 Ezutan a szerszam érintéiranyban elhagyja a konturt és visszatér
a munkatérben lévé kiindulasi pontra.

11 A ciklus végén a TNC gyorsjaratban huzza vissza a szerszamot a
biztonsagi magassagra vagy - ha programozott - a 2. biztonsagi
magassagra.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

A kezdépontra (furatk6zéppont) pozicionalast
sugarkorrekcio nélkul RO kell programozni.

A megmunkalas iranyat a menetmélység, sillyesztési
mélység vagy kitorési mélység eldjele hatarozza meg. A
megmunkalas iranyat a kdvetkezd sorrendben definialjuk:
1. Menetmélység

2.: Sullyesztési mélyseg

3.: Mélység a furat falan

Ha egy mélység paraméterre nullat ad meg, a TNC nem
hajtja végre azt a lépést.

Ha a szerszam homlokfellletével szeretné kialakitani a
kitorést, akkor a kitérési mélységre irjon nullat.

A menetmélységnek legalabb egy menetnyivel kisebbnek
kell lennie, mint kitorés mélysége.
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A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatarozhatja, hogyha pozitiv mélységet ad meg, akkor
a TNC kuldjon-e hibalizenetet (be), vagy sem (ki).

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab
fellilete alatt!
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263

Célatméré Q335: Néveleges menetatmeérd.

Menetemelkedés Q239: Menet emelkedése. Az eléjel-
kuldnbség a jobb- és balmenet kdzott:

+= jobbmenet

— = balmenet

Menetmélység Q201 (nOvekményes érték): A
munkadarab fellilete és a menet gyokere kdzotti
tavolsag.

Siillyesztési mélység Q356 (nOvekményes érték): A
munkadarab felsd fellilete és a szerszam pont kozotti
tavolsag.

Elépozicionalasi elétolas Q253: A furatba befelé és
onnan kifelé mozgaskor aktualis elStolasérték mm/
percben.

Egyeniranyi vagy elleniranya Q351: Marasi mivelet
tipusa M03-mal.

+1 = egyiranyu

—1 = elleniranyu

Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes érték): A
szerszam csucsa és a munkadarab fellilete kdzotti
tavolsag.

Biztonsagi tavolsag oldalra Q357 (n6vekményes
érték): A szerszam fogazata és a munkadarab fala
kozotti tavolsag.

Mélység a furat falan Q358 (névekményes érték): A
szerszam csucsa €s a munkadarab felsd felllete
kozotti tavolsag sullyesztéskor a szerszdm
homlokoldalan.

Homlokoldali siillyesztési eltolas Q359 (n6vekményes
érték): Az a tavolsag, amivel a TNC elmozgatja a
szerszam kozepét a furat kdzepétdl.
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Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja.

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes érték): Aza
koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszam és
a munkadarab (befogo eszk6zok) kozott Gitkozés nem
Iéphet fel.

Siillyesztési elgtolas Q254: A szerszam el6tolasi
sebessége slllyesztéskor, mm/perc-ben.

Elétolas maraskor Q207: A szerszam el6tolasi
sebessége maraskor, mm/perc-ben.

214

Példa: NC mondatok

25 CYCL DEF 263 MENETMARASKITORESSEL
Q335=10 ;CELATMERO
Q239=+1.5 ;MENETEMELKEDES
Q201=-16 ;MENETMELYSEG
Q356=-20 ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q253=750 ;ELOTOL. ELOPOZIC.KOR
Q351=t1 ;MARAS IRANYA
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q357=0,2 ;OLDALSO BIZT. TAV.
Q358=+0 ;HOMLOKOLDALI MELYSEG
Q359=+0 ;HOMLOKOLDALI ELTOLAS
Q203=+30 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
0254=150 ;SULLYESZTESI ELOTOLAS
Q207=500 ;;ELOTOLAS MARASKOR
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MENETMARAS TELIBE (264 Ciklus)

1 ATNC gyorsmenetben, a FMAX maximalis el6tolassal pozicionalja
a szerszamot a munkadarab f6lé a megadott biztonsagi
tavolsagra.

Faras

2 A szerszam az els6 fogasvételt az el6irt F el6tolassal teszi meg.

3 Ha forgacstorést programozott, akkor a TNC visszahlzzza a
szerszamot a biztonsagi tavolsagra. Ha forgacstorés nélkul
dolgozik, a szerszam FMAX gyorsjarattal mozog a biztonséagi
tavolsagra, majd gyorsmenetben raall az elsé furatmélységre.

4 Miutan a szerszam elérte az els6 furatmélységet, azutan
munkameneti elétolassal fur le a kdvetkezd fogasmélységre.

5 ATNC addig ismétli a 2-4 |épéseket, amig ki nem munkalta a teljes

furatmélységet.

Homlokoldali kitorés

6 A szerszam a programozott elétolassal elépozicional a sullyesztési
mélységre.

7 ATNC a szerszamot szerszamkorrekcio nélkul, egy félkoriv palyan
pozicionalja a kitdrés oldalahoz, majd a kitérést egy kérpalyan vald
elmozdulassal alakitja ki.

8 A szerszam egy félkériven mozog a furatkbzéppontra.

Menetmaras

9 A TNC a szerszamot a programozott el6tolassal el6pozicionalja a
menet kiindulasi sikjara. A kiindulasi sik a menetemelkedés
eléjelétdl és a marasi eljarasbdl (egyiranyu vagy elleniranyu)
adaddik.

10 Ezutan a szerszam érint6 iranyban egy 360°-os csavarvonal
palyan mozog a menet atmérdjére és megmunkalja a menetet.

11 Ezutan a szerszam érintéiranyban elhagyja a konturt és visszatér
a munkatérben lévé kiindulasi pontra.

12 A ciklus végén a TNC gyorsjaratban hluzza vissza a szerszamot a

biztonsagi magassagra vagy - ha programozott - a 2. biztonsagi
magassagra.

HEIDENHAIN TNC 320

”

klusok, menetfuras

uroci

V4

8.2F

b @



”

klusok, menetfuras

”

uroci

8.2F

iy

216

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A kezdépontra (furatkbzéppont) pozicionalast
sugarkorrekcio nélkul RO kell programozni.

A megmunkalas iranyat a menetmélység, sillyesztési
mélység vagy kitorési mélység el6jele hatarozza meg. A
megmunkalas iranyat a kovetkez® sorrendben definialjuk:
1. Menetmélység

2. Teljes furatmélység

3. Mélység a furat falan

Ha egy mélység paraméterre nullat ad meg, a TNC nem
hajtja végre azt a lépést.

A menetmélységnek legaldbb egy menetnyivel kisebbnek
kell lennie, mint teljes furat mélysége.

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatarozhatja, hogyha pozitiv mélységet ad meg, akkor
a TNC kuldjon-e hibauzenetet (be), vagy sem (ki).

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszdm a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab
felllete alatt!
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Célatméré Q335: Néveleges menetatmeérd.

Menetemelkedés Q239: Menet emelkedése. Az eléjel-
kuldnbség a jobb- és balmenet kdzott:

+= jobbmenet

—= balmenet

Menetmélység Q201 (nOvekményes érték): A
munkadarab fellilete és a menet gyokere kdzotti
tavolsag.

Teljes furatmélység Q356 (ndvekményes érték): A
munkadarab fellilete és a furat alja kdz6tti tavolsag.

Elépozicionalasi elétolas Q253: A furatba befelé és
onnan kifelé mozgaskor aktualis el6tolasérték mm/
percben.

Egyeniranyu vagy elleniranya Q351: Marasi mivelet
tipusa M03-mal.

+1 = egyiranyu

-1 = elleniranyu

Fogasvétel Q202 (n6vekményes érték): Fogankénti
el6tolas. A mélységnek nem kell a fogankénti el6tolas
tébbszordsének lennie. A TNC egy mozgassal megy
a mélyseégre, ha:

a fogasvétel egyenld a furasi mélységgel

a fogasvétel nagyobb, mint a mélység
Felsé biztonsagi tavolsag Q258 (ndvekmeényes érték):
Fels6 biztonsagi tavolsag gyorsjaratban torténé
pozicionalaskor, amikor a TNC a szerszamotismét az
aktualis fogasvételi mélységbe mozgatja, miutan
korabban mar visszahuzta a furattol.

Fogasvételi mélység forgacstoréshez Q257
(n6vekmeényes érték): Az a mélység, amin a TNC
végrehaijtja a forgacstorést. 0 érték esetén nincs
forgacstores.

Visszahiuzasi arany forgacstoréshez Q256
(nGvekmeényes érték): Az az érték, amivel a TNC
visszahuzza a szerszamot a forgacstorés soran.

Mélység a furat falan Q358 (ndvekményes érték): A
szerszam csucsa és a munkadarab fels6 felllete
kozotti tavolsag sullyesztéskor a szerszam
homlokoldalan.

Homlokoldali siillyesztési eltolas Q359 (nGvekményes
érték): Az a tavolsag, amivel a TNC elmozgatja a
szerszam kozepét a furat kozepétél.
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(7)) I Biztonsagi tavolsag Q200 (ndvekményes érték): A
‘E szerszam csucsa és a munkadarab felllete kozotti
S tavolsag.
= » Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut

Q=J érték): A munkadarab fellletének koordinatgja.

') P> 2. biztonsagi tavolsag Q204 (n6vekményes érték): Aza

E koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszam és

a munkadarab (befogd eszkdzok) kdzott litkdzés nem
x" léphet fel.

o » Fogsvételi elétolis Q206: A szerszam elStolasi

‘g sebessége furaskor, mm/perc-ben.
~ ) Elétolas maraskor Q207: A szerszam el6tolasi
G sebessége maraskor, mm/perc-ben.
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Példa: NC mondatok
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HELIKALIS MENETMARAS TELIBE (265 Ciklus)

1

A TNC gyorsmenetben, a FMAX maximalis el6tolassal pozicionalja
a szerszamot a munkadarab f6lé a megadott biztonsagi
tavolsagra.

Homlokoldali kitorés

2 Ha a slllyesztés a menetvagas el6tt van, akkor a szerszam a
homlokfeltleti stllyesztési mélységre munkamenetben mozog. Ha
a sullyesztés a menetmegmunkalas utan van, akkor a szerszdm a
slllyesztési elpozicionalasi pontra mozog elétolasban.

3 A TNC a szerszamot szerszamkorrekcioé nélkil, egy félkoriv palyan
pozicionalja a kitdrés oldalahoz, majd a kitérést egy kérpalyan valo
elmozdulassal alakitja ki.

4 A szerszam egy félkériven mozog a furatkézéppontra.

Menetmaras

5 A TNC a szerszdmot a programozott elétolassal el8pozicionélja a
menet kiindulasi sikjara.

6 A szerszdm egy csavaravonal palyan, érintéiranyban raall a
menetatmérére.

7 A szerszam folyamatosan halad egy csavarvonalon, amig el nem
éri a szlikséges furatmélységet.

8 Ezutan a szerszam érintéiranyban elhagyja a konturt és visszatér
a munkatérben Iévd kiindulasi pontra.

9 Aciklus végén a TNC gyorsjaratban hizza vissza a szerszamot a

biztonsagi magassagra vagy - ha programozott - a 2. biztonsagi
magassagra.

% Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A kezddpontra (furatkdzéppont) pozicionalast
sugarkorrekcio nélkil RO kell programozni.

A megmunkalds iranyat a menetmélység vagy kitorési
mélység el6jele hatarozza meg. A megmunkalas iranyat a
kovetkez6 sorrendben definialjuk:

1. Menetmélység

2. Mélység a furat falan

Ha egy mélység paraméterre nullat ad meg, a TNC nem
hajtja végre azt a Iépést.

Ha moédositja a menetmélységet, a TNC automatiusan
modositja a spiralis mozgas kezddpontjat.

A menet fajtaja (jobbos/balos) és a szerszam forgasanak
iranya meghatarozza a maras tipusat (egyiranyu/
elleniranyu), mivel csak igy lehetséges a megmunkalas.
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A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatarozhatja, hogyha pozitiv mélységet ad meg, akkor
a TNC kuldjon-e hibalizenetet (be), vagy sem (ki).

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab
fellilete alatt!

8 Programozas: Ciklusok @



P Célatméré Q335: Néveleges menetatmeérd.

Menetemelkedés Q239: Menet emelkedése. Az eléjel- Y A
kuldnbség a jobb- és balmenet kdzott:
+= jobbmenet

—= balmenet

uras

”

Q207
Menetmélység Q201 (ndvekményes érték): A iy
munkadarab fellilete és a menet gyokere kdzotti
tavolsag.

Elépozicionalasi elétolas Q253: A furatba befelé és
onnan kifelé mozgaskor aktualis elStolasérték mm/
percben.

Mélység a furat falan Q358 (ndvekményes érték): A @ —
szerszam csucsa és a munkadarab fels6 felllete
kozotti tavolsag sullyesztéskor a szerszam
homlokoldalan.

Homlokoldali siillyesztési eltolas Q359 (nGvekményes
érték): Az a tavolsag, amivel a TNC elmozgatja a =
szerszam kdzepét a furat kozepétdl. % Q239
Siillyesztés Q360: Torés végrehajtasa Z h Q253
0 = menetmegmunkalas elétt
1 = menetmegmunkalas utan
Q204

Biztonsagi tavolsag Q200 (ndvekményes érték): A Q200
szerszam cslcsa és a munkadarab fellilete kdzotti
tavolsag. <
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Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja.

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes érték): Aza
koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszam és
a munkadarab (befogd eszkdzok) kozott Utkdzés
nem léphet fel.

Siillyesztési elgtolas Q254: A szerszam el6tolasi
sebessége slllyesztéskor, mm/perc-ben.

Elétolas maraskor Q207: A szerszam el6tolasi
sebessége maraskor, mm/perc-ben.
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Példa: NC mondatok

25 CYCL DEF 265 HEL. MENETMARAS TELIBE
Q335=10 ;CELATMERO
Q239=+1.5 ;MENETEMELKEDES
Q201=-16 ;MENETMELYSEG
Q253=750 ;;ELOTOL. ELOPOZIC.KOR
Q358=+0 ;HOMLOKOLDALI MELYSEG
Q359=+0 ;HOMLOKOLDALI ELTOLAS
Q360=0 ;SULLYESZTES
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q203=+30 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
0254=150 ;SULLYESZTESI ELOTOLAS
Q207=500 ;;ELOTOLAS MARASKOR
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KULSO MENETMARAS (267 Ciklus)

1

A TNC gyorsmenetben, a FMAX maximalis el6tolassal pozicionalja
a szerszamot a munkadarab f6lé a megadott biztonsagi
tavolsagra.

Homlokoldali kitorés

2

5

A TNC a megmunkalasi sik referenciatengelyén a csap
kdézéppontjatdl a kiindulasi pontra mozog. A kiindulasi pontot
meghatarozza a menet sugara, a szerszam sugara és a
menetemelkedés.

A szerszam a programozott elétolassal el6pozicional a siillyesztési
mélységre.

A TNC a szerszamot szerszamkorrekcié nélkdl, egy félkoriv palyan
pozicionalja a kitdrés oldalahoz, majd a kitérést egy kérpalyan vald
elmozdulassal alakitja ki.

A szerszam egy félkériven mozog a kezd6pontra.

Menetmaras

6

10

A TNC a kiindulasi pontra pozicionalja a szerszamot, ha a
homlokoldalon el6zéleg még nem alakitott ki siillyesztést. A maras
kiindulasi pontja = a homlokoldali slllyesztés kiindulasi pontja.

A szerszam a programozott el6tolassal elépozicional a kiindulasi
sikra. A kiindulasi sik a menetemelkedés eldjelébdl, a marasi
eljarasbol (egyeniranyu vagy elleniranyu) és a fogasonkénti
menetszambdl adddik.

A szerszam egy csavaravonal palyan, érintéiranyban raall a
menetatmérére.

A paraméterben megadott menetszamdl fliggben a szerszam egy
vagy tébb kérilfordulassal, folyamatos csavarvonal palya mentén
mozogva alakitja ki a menetet.

Ezutan a szerszam érintdirdnyban elhagyja a konturt és visszatér
a munkatérben Iévé kiindulasi pontra.
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11 A ciklus végén a TNC gyorsjaratban huzza vissza a szerszamot a
biztonsagi magassagra vagy - ha programozott - a 2. biztonsagi
magassagra.
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Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A kezd6pontra (csap kdzéppontja) pozicionalast
sugarkorrekcié nélkul RO kell programozni.

A homlokoldali letorés elétt szikséges eltolast korabban
kell meghatarozni. Meg kell adni az értéket a csap
kdzéppontjatol a szerszam kdzéppontjaig (nem korrigalt
érték).

A megmunkalas iranyat a menetmélység vagy kitorési
mélység elbjele hatarozza meg. A megmunkalas iranyat a
kovetkez6 sorrendben definialjuk:

1. Menetmélység

2. Mélység a furat falan

Ha egy mélység paraméterre nullat ad meg, a TNC nem
hajtja végre azt a lépést.

A menettmélységre vonatkozé algebrai jel meghatarozza
a megmunkalas iranyat.

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatarozhatja, hogyha pozitiv mélységet ad meg, akkor
a TNC kuldjon-e hibalizenetet (be), vagy sem (ki).

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab
felUlete alatt!

8 Programozas: Ciklusok @



257 Célatméré Q335: Néveleges menetatmeérd.

By
R ‘
Menetemelkedés Q239: Menet emelkedése. Az eIc’SjeI- Y

kuldnbség a jobb- és balmenet kdzott:
+= jobbmenet
— = balmenet

uras

”

Q207
Menetmélység Q201 (ndvekményes érték): A L7y
munkadarab fellilete és a menet gyokere kdzotti
tavolsag.

Bekezdések szama Q355: A menetek szama,
amelyeket a szerszam eltolasa alakit ki, lasd a jobb

D
" Q335
klusok, menetf

alsé abrat:
0 = egy csavarvonal a menetmélység eléréséig. @ -
1 = folyamatos csavarvonal palya a menet teljes X ==
hosszan T)
>1 = t6bb csavarvonal palya raallasokkal és O
leallasokkal; ezek kozott a TNC a Q355 és a L
menetemelkedés szorzataval tolja el a szerszamot. ‘=
% L
N~ N
253 0

Elépozicionalasi elétolas Q253: A furatba befelé és
onnan kifelé mozgaskor aktualis elStolasérték mm/
percben. Z A Q
s R . P Q335
Egyeniranyi vagy elleniranya Q351: Marasi mivelet
tipusa M03-mal. <:::> Q200 Q204

+1 = egyiranyu

-1 = elleniranyu q @sz
Q203
Q239 | X
@ »

Q355=0 Q355 =1 Q355> 1
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Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes érték): A
szerszam csucsa és a munkadarab fellilete kdzotti
tavolsag.

Meélység a furat falan Q358 (n6vekményes érték): A
szerszam csucsa és a munkadarab felsé felllete
kozotti tavolsag slllyesztéskor a szerszam
homlokoldalan.

Homlokoldali siillyesztési eltolas Q359 (nGvekményes
érték): Az a tavolsag, amivel a TNC elmozgatja a
szerszam kozepét a csap kozepétdl.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja.

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes érték): Aza
koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszam és
a munkadarab (befogd eszkdzok) kdzott Uitkdzés nem
Iéphet fel.

Siillyesztési elotolas Q254: A szerszam el6tolasi
sebessége siullyesztéskor, mm/perc-ben.

Elétolas maraskor Q207: A szerszam el6tolasi
sebessége maraskor, mm/perc-ben.
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Példa: NC mondatok

25 CYCL DEF 267 KULSO MENETMARAS
Q335=10 ;CELATMERO
Q239=+1.5 ;MENETEMELKEDES
Q201=-20 ;MENETMELYSEG
Q355=0 ;BEKEZDESEK SZAMA
Q253=750 ;ELOTOL. ELOPOZIC.KOR
Q351=t1 ;MARAS IRANYA
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q358=+0 ;HOMLOKOLDALI MELYSEG
Q359=+0 ;HOMLOKOLDALI ELTOLAS
Q203=+30 ;FELSZiN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q254=150 ;SULLYESZTESI ELOTOLAS
Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR
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8.3 Zsebmaras, csap és
horonymaras

Attekintés

Ciklus Funkciégomb

4 ZSEBMARAS (négyszog)
Nagyol6 ciklus automatikus elépozicionalas nélkiil ]

212 ZSEBSIMITAS (négyszég)
Ciklus befejezése automatikus elépozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsag

213 CSAPSIMITAS (négyszog)
Ciklus befejezése automatikus elépozicionalassal, [w;
2. biztonsagi tavolsag

5 KORZSEB
Nagyolé ciklus automatikus elépozicionalas nélkul

214 KORZSEB SIMITASA

N
N

a

Ciklus befejezése automatikus elépozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsag

215 KORCSAP SIMITASA 215
Ciklus befejezése automatikus elépozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsag

210 HORONY VALT. LENGETVE
Nagyolo/simité ciklus automatikus ]
elépozicionalassal, valtakozo iranyu sillyesztési
elétolassal

211 I[VES HORONY
Nagyold/simité ciklus automatikus (=]

elépozicionalassal, valtakozo iranyu sillyesztési
elétolassal
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8.3 Zsebmar

ZSEBMARAS (Ciklus 4)

Ciklus 1, 2, 3, 4, 5, 17, 18 a specialis ciklusok csoportjaba tartozik. Itt,
a masodik funkciésorban, valassza a REGI CIKLUSOK
funkcidbgombot.

1 Aszerszam athalad a munkadarab kezddpontjan (zseb kdzepe) és
megteszi az elsd fogasvételt.

2 A szerszam a hosszabbik oldal tengelyének pozitiv iranyaban
kezdi el a marast (négyszdgzseb esetén, mindig a pozitiv Y
iranyban kezdi), és belllrél kifelé haladva nagyolja ki a zsebet.

3 Ez afolyamat (1 - 2) az adott mélység eléréséig folyamatosan
megismétlédik.
4 A ciklus végén a TNC visszahlzza a szerszamot a kezdd
pozicioba.
@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Ehhez a ciklushoz hasznaljon keresztélli hosszlyukmarét
(ISO 1641), vagy furjon elé a zseb kézpontjaban.

Elépozicionalas a zseb kézéppontjan keresztul, RO
sugarkorrekcioval.

A szerszamtengelyen a kezd6pontot a pozicionald
mondatban kell programozni (biztonsagi tavolsagra a
munkadarab fellletétdl).

A furatmélységre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtédik végre.

A kovetkez6 el6feltételek kellenek a 2. oldalhosszhoz: 2.
oldalhossznak nagyobbnak kell lennie [(2 x lekerekitési
sugar) + k lépéstényezd].

meghatarozhatja, hogyha pozitiv mélységet ad meg, akkor

@5 A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
a TNC kuldjon-e hibalizenetet (be), vagy sem (ki).

Utkozésveszély!
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Példa: NC mondatok

11 L Z+100 R0 FMAX

12 CYCL DEF 4.0 ZSEBMARAS

13 CYCL DEF 2.1 SETUP 2

14 CYCL DEF 4.2 MELYSEG -10

15 CYCL DEF 4.3 PECKG 4 F80

16 CYCL DEF 4.4 X80

17 CYCL DEF 4.5 Y40

18 CYCL DEF 4.6 F100 DR+ SUGAR 10
19 L X+60 Y+35 FMAX M3

20 L Z+2 FMAX M99
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Szamitasok:

Biztonsagi tavolsag 1 (névekményes érték): A
szerszam csucsa (a kezdépontnal) és a munkadarab
felllete kozotti tavolsag.

Mélység 2 (ndvekményes érték): A munkadarab
felllete és a zseb alja kdzétti tavolsag.

Fogasvétel 2 (ndvekményes érték): Fogankénti
el6tolas A TNC egy mozgassal megy a mélységre,
ha:

a fogasvétel egyenl6 a furasi mélységgel

a fogasvétel nagyobb, mint a mélység
Fogasvételi el6tolas A szerszam el6tolasi sebessége
maras megkezdésekor

Els6 oldal hossza 4 (nOvekményes érték): Zseb hossza,
parhuzamosan a munkasik referenciatengelyére

2. oldal hossza 5: Zseb szélessége

F el6tolas: A szerszam el6tolasi sebessége a
munkasikon

Orajarassal egyezd
DR +: Egyeniranyd maras M3-mal
DR —: Elleniranyu maras M3-mal

Lekerekitési sugar: Zseb sarkanak sugara.
Ha sugar = 0 van megadva, a zseb sarkainak
lekerekitése a szerszam sugaraval egyenld.

Lépéstényezd k = Kx R

K: Atfedési tényez6, eldre beallithatd a PocketOverlap gépi
paraméterben

R: Szerszamsugar
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8.3 Zsebmar

ZSEBSIMITAS (212 Ciklus)

1

A TNC a szerszamot a szerszamtengelyen automatikusan
mozgatja a kdvetkez6 helyekre: biztonséagi tavolsagra, vagy -ha
programozott- a 2. biztonagi tavolsagra, majd a zseb kbzepére.

A zseb kdzéppontjardl a szerszam a megmunkalas kezdépontjara
mozog a megmunkalasi sikban. A TNC figyelembe veszi a
rahagyast és a szerszam sugarat a kezdépont szamitadsakor. Ha
sziikséges, a TNC athalad a zseb kdzéppontjan.

Ha a szerszam a 2. biztonsagi tavolsagon allt, akkor FMAX
gyorsjarattal a biztonsagi tavolsagra mozog, és innen végrehajtja
az elsd fogasvételt.

A szerszam érint6legesen raall a konturra és a teraszos marast
alkalmazva egy teraszt kimar.

Ezutan a szerszam érintdiranyban elhagyja a konturt és visszatér
a munkatérben lévé kiindulasi pontra.

Ezt a miveletet (3-5) ismétli mindaddig, amig a megadott
mélységet el nem éri.

A ciklus végén, a TNC visszahuUzza a szerszamot gyorsjaratban a
kovetkezb helyekre: biztonsagi tavolsagra, vagy -ha programozott-
a 2. biztonagi tavolsagra és végul a zseb kézepére (végpont =
kezd6pont).

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:
A TNC automatikusan el6pozicionalja a szerszamot.

A furatmélységre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtédik végre.

Ha a zsebet simitani is akarja ugyanazzal a szerszammal,
akkor hasznaljon keresztélli marét (ISO 1641) és kis
elétolast.

A zseb minimum mérete: 3-szorosa a szerszam
sugaranak.

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
@5 meghatarozhatja, hogyha pozitiv mélységet ad meg, akkor
a TNC kuldjon-e hibalizenetet (be), vagy sem (ki).

Utkdzésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab
felUlete alatt!
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2 Biztonsagi tavolsag Q200 (nGvekményes érték): A Példa: NC mondatok 7))
szerszam csucsa €s a munkadarab felllete kdzotti \(C
tavolsag. 354 CYCL DEF 212 ZSEBSIMITAS =
Mélység Q201 (ndvekményes érték): A munkadarab Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG E
felUlete és a zseb alja kdzotti tavolsag. Q201=-20 ;MELYSEG >
Fogasvételi elotolas Q206: A szerszam el6tolasi Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS g
sebessége mélységbe mozgaskor, mm/perc-ben. - ; —— -
Beszuraskor az anyagba adjon meg kisebb értéket, Q202=5 sFOGASVETEL (o)
mint a Q207-ben definialt érték. Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR L
Fogasvétel Q202 (névekményes érték): Fogankénti Q203=+30 ;FELSZIN KOORDINATA &
el6tolas. Adjon meg nullanal nagyobb értéket. Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG a
Elétolas maraskor Q207: A szerszam el6tolasi Q216=+50 ;1. TENGELY KOZEPE ©
sebessége maraskor, mm/perc-ben. - 7
, Q217=+50 ;2. TENGELY KOZEPE o

Munkadarab feliiletének koordinatija Q203 (abszolut
érték): A munkadarab feliiletének koordinataja. Q218=80 ;1. OLDAL HOSSZA )
2. biztonsagi tavolsag Q204 (ndvekményes érték): Az a Q219=60 ;2. OLDAL HOSSZA "E
koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszdm és Q220=5 ;SAROKSUGAR (3]
a munkadarab (befogd eszkdzok) kdzott litkbzés nem : - E
léphet fel. Q221=0 sRAHAGYAS b
1. tengely kozepe Q216 (abszolut érték): Zseb kdzepe ()
a munkasik referenciatengelyén. ﬂ
2. tengely kozepe Q217 (abszolut érték): Zseb kdzepe o™
a munkasik melléktengelyén. w

Elsé oldal hossza Q218 (nGvekményes érték): Zseb
hossza, parhuzamosan a munkasik
referenciatengelyére.

Masodik oldal hossza Q219 (n6vekményes érték):
Zseb hossza, parhuzamosan a munkasik
melléktengelyére.

Saroksugar Q220: Zseb sarkdnak sugara: Ha semmit
sem ad meg ide, akkor a TNC a sarok sugarat és a
szerszam sugarat egyenlének tekinti.

Rahagyas az 1. tengelyen Q221 (névekményes érték):
Rahagyas elépozicionalaskor a munkasik
referenciatengelyén a zseb hosszara vonatkoztatva.
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8.3 Zsebmar

CSAPSIMITAS (213 Ciklus)

1

A TNC a szerszamot a szerszamtengelyen mozgatja a kdvetkezé
helyekre: biztonsagi tavolsagra, vagy -ha programozott- a 2.
biztonagi tavolsagra, majd a zseb kozepére.

A csap kdzéppontjardl a szerszam a megmunkalas kezdépontjara
mozog a megmunkalasi sikban. Ez a kezddpont a csap felliletétdl
kortlbelll a szerszamradiusz 3,5-szeresére van.

Ha a szerszam a 2. biztonsagi tavolsagon allt, akkor FMAX
gyorsjarattal a biztonsagi tavolsagra mozog, és innen végrehajtja
az els6 fogasvételt.

A szerszam érint6legesen raall a konturra és a teraszos marast
alkalmazva egy teraszt kimar.

Ezutan a szerszam érintéiranyban elhagyja a konturt és visszatér
a munkatérben 1év6 kiindulasi pontra.

Ezt a miveletet (3-5) ismétli mindaddig, amig a megadott
mélységet el nem éri.

A ciklus végén, a TNC visszahlUzza a szerszamot gyorsjaratban a
kdvetkezb helyekre: biztonsagi pozicié, vagy -ha programozott-
2. biztonagi pozicio és végil a zseb kdzepe (véghelyzet =
kiindulasi helyzet).

I:ﬂg_—, Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kévetkezoket:
A TNC automatikusan el6pozicionélja a szerszamot.

A furatmélységre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtédik végre.

Ha a csapot simitani is akarja ugyanazzal a szerszammal,
akkor hasznaljon keresztéllii marét (ISO 1641) és kis
elétolast.

meghatarozhatja, hogyha pozitiv mélységet ad meg, akkor

ql_% A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
a TNC kuldjon-e hibalizenetet (be), vagy sem (ki).

Utkdzésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab
fellilete alatt!
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P Biztonsagi tavolsag Q200 (nGvekményes érték): A Példa: NC mondatok 7))
[wm}, szerszam cslcsa és a munkadarab feliilete kdzétti ‘(O
tavolsag. 35 CYCL DEF 213 CSAPSIMITAS E
Mélység Q201 (ndvekményes érték): A munkadarab Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG E
felllete és a csap alja kdzétti tavolsag. Q291=-20 ;MELYSEG >
Fogasvételi elotolas Q206: A szerszam el6tolasi Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS g
sebessége mélységbe mozgaskor, mm/perc-ben. - ; —— -
Beszuraskor az anyagba adjon meg kisebb értéket; Q202=5 sFOGASVETEL (o]
ha mar megmunkalt csaprél van szd, adjon meg Q207=500 ;;ELOTOLAS MARASKOR <
nagyobb eltolasi érteket Q203=+30 ;FELSZIN KOORDINATA R4
Fogasvétel Q202 (névekményes érték): Fogankénti = ; 0 ( 0
elétolas. Adjon meg nullanal nagyobb értéket. Q294=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG o
=+ :1.
Elétolas maraskor Q207: A szerszam el6tolasi Q216=+50 ;1. TENGELY K(")ZEPE g
sebessége maraskor, mm/perc-ben. Q217=+50 ;2. TENGELY KOZEPE o
Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut Q218=80 ;1. OLDAL HOSSZA )
ertek): A munkadarab feliletének koordinataja. Q219=60 ;2. OLDAL HOSSZA (S
S
2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes érték): Az a Q220=5 ;SAROKSUGAR (1]
koordinata a szerszdmtengelyen, ahol a szerszam és z 7 E
a munkadarab (befogoé eszk6zok) kozott (itkdzés nem Q221=0 sRAHAGYAS o
Iéphet fel. O
1. tengely kozepe Q216 (abszolut érték): Csap kdzepe 0
a munkasik referenciatengelyén. N
2. tengely kozepe Q217 (abszolut érték): Csap kdzepe M
a munkasik melléktengelyén. o]

Elsé oldal hossza Q218 (nOvekményes érték): Csap
hossza, parhuzamosan a munkasik
referenciatengelyére.

Masodik oldal hossza Q219 (névekményes érték):
Csap hossza, parhuzamosan a munkasik masodik
tengelyére.

Saroksugar Q220: A csap sarkanak sugara.

Rahagyas az 1. tengelyen Q221 (nGvekményes érték):
Rahagyas elépozicionalaskor a munkasik
referenciatengelyén a csap hosszara vonatkoztatva.
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8.3 Zsebmar

KORZSEB (5 Ciklus)

Ciklus 1, 2, 3, 4, 5, 17, 18 a specialis ciklusok csoportjaba tartozik. Itt,
a masodik funkciésorban, valassza a REGI CIKLUSOK
funkcidbgombot.

1 Aszerszam athalad a munkadarab kezddpontjan (zseb kdzepe) és
megteszi az elsd fogasvételt.

2 Ezutan a szerszam egy spiral palyat kévet F elGtolassal - jobb
oldali abra. A k Iépéstényezd kiszamitasahoz, lasd “ZSEBMARAS
(Ciklus 4)” oldal 230.

3 Ezt a mlveletet ismétli mindaddig, amig a mélységet nem éri el.

4 A ciklus végén a TNC visszahlzza a szerszamot a kezdd
poziciéba.

=y
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Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Ehhez a ciklushoz hasznaljon keresztélli hosszlyukmarét
(ISO 1641), vagy furjon el6 a zseb kdzpontjaban.

Elépozicionalas a zseb kozéppontjan keresztil, RO
sugarkorrekcioval.

A szerszdmtengelyen a kezd6pontot a pozicionald
mondatban kell programozni (biztonsagi tavolsagra a
munkadarab fellletétél).

A furatmélységre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtodik végre.

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatarozhatja, hogyha pozitiv mélységet ad meg, akkor
a TNC kuldjon-e hibalizenetet (be), vagy sem (ki).

Utkozésveszély!

Biztonsagi tavolsag 1 (névekményes érték): A
szerszam csucsa (a kezd6pontnal) és a munkadarab
felllete k6zotti tavolsag.

Marasi mélység 2: A munkadarab felllete és a zseb
alja kdzotti tavolsag.

Fogasvétel & (nbvekményes érték): Fogankénti
elétolas A TNC egy mozgassal megy a mélységre,
ha:

a fogasvétel egyenld a furasi mélységgel

a fogasvétel nagyobb, mint a mélység
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> Fogasvételi elétolas A szerszam el6tolasi sebessége
maras megkezdésekor

> Korsugar: Korzseb sugara

I F elétolas: A szerszam el6tolasi sebessége a
munkasikon.

b Orajarassal egyezd
DR + = egyeniranyu maras M3-mal
DR - = elleniranyd maras M3-mal
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8.3 Zsebmar

KORZSEBSIMITAS (214 Ciklus)

1

A TNC a szerszamot a szerszamtengelyen automatikusan
mozgatja a kdvetkez6 helyekre: biztonséagi tavolsagra, vagy -ha
programozott- a 2. biztonagi tavolsagra, majd a zseb kbzepére.

A zseb kdzéppontjardl a szerszam a megmunkalas kezdépontjara
mozog a megmunkalasi sikban. A TNC figyelembe veszi a
munkadarab nyers atmérgjét és a szerszam sugarat a kezdépont
szamitasakor. Ha a nyersdarab atméréjére nullat ad meg, a TNC a
zseb kdzepén szur be.

Ha a szerszam a 2. biztonsagi tavolsagon allt, akkor FMAX
gyorsjarattal a biztonsagi tavolsagra mozog, és innen végrehajtja
az els6 fogasvételt.

A szerszam érint6legesen raall a konturra és a teraszos marast
alkalmazva egy teraszt kimar.

Ezutan a szerszam érintSiranyban elhagyja a konturt és visszatér
a munkatérben Iévé kiindulasi pontra.

Ezt a miveletet (3-5) ismétli mindaddig, amig a megadott
mélységet el nem éri.

A ciklus végén a TNC FMAX el6tolassal huzza vissza a
szerszamot a biztonsagi magassagra, vagy, ha programozott,

a 2. biztonsagi tavolsagra és végul a zseb kdzepére (véghelyzet =
kiindulasi helyzet).

% Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:
A TNC automatikusan el6pozicionalja a szerszamot.

A furatmeélysegre vonatkoz6 algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtodik végre.

Ha a zsebet simitani is akarja ugyanazzal a szerszammal,
akkor hasznaljon keresztélii marét (ISO 1641) és kis
elétolast.

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
@5 meghatarozhatja, hogyha pozitiv mélységet ad meg, akkor
a TNC kuldjon-e hibalizenetet (be), vagy sem (ki).

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab
fellilete alatt!
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712 Biztonsagi tavolsag Q200 (nGvekményes érték): A Példa: NC mondatok 7))
szerszam csucsa €s a munkadarab felllete kdzotti \(C
tavolsag. 42 CYCL DEF 214 KORZSEBSIMITAS E
Mélység Q201 (ndvekményes érték): A munkadarab Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG E
felllete és a zseb alja kdzétti tavolsag. Q201=-20 ;MELYSEG >
Fogasvételi elotolas Q206: A szerszam el6tolasi Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS g
sebessége mélységbe mozgaskor, mm/perc-ben. = ; — -
Beszuraskor az anyagba adjon meg kisebb értéket, ,Q202=5 sFOGASVETEL (o]
mint a Q207-ben definialt érték. Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR L
Fogasvétel Q202 (ndvekményes érték): Fogankénti Q203=+30 ;FELSZIiN KOORDINATA &
elGtolas. Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG o
Elétolas maraskor Q207: A szerszam el6tolasi Q216=+50 ;1. TENGELY KOZEPE ©
sebessége maraskor, mm/perc-ben. - 0
) Q217=+50 ;2. TENGELY KOZEPE O
Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut , f—
érték): A munkadarab feliiletének koordinataja. Q222=79 ;NYERSDARAB ATMEROJE )
2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes érték): Aza Q223=80  ;KESZDARAB ATMEROJE "E
koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszam és (1]
a munkadarab (befogd eszkdzok) kdzott litkbzés nem E
Iéphet fel.
o]
1. tengely kozepe Q216 (abszolut érték): Zseb kdzepe ()
a munkasik referenciatengelyén. ﬂ
2. tengely kozepe Q217 (abszolut érték): Zseb kdzepe o)
a munkasik melléktengelyén. w

Nyersdarab atméréje Q222: A zseb megmunkalas
el6tti atmérdje az elépozicionalas kiszamitasahoz.
Adja meg a munkadarab nyers atméréjét, ami kisebb
lesz, mint a kész darab atmeérgje.

Készdarab atmérdje Q223: A kész darab atmérgje.
Adja meg a besimitott munkadarab atmérgjét, ami
nagyobb lesz, mint a nyersdarab atméréje és
nagyobb, mint a szerszam atmérdje.
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KORCSAPSIMITAS (215 Ciklus)

1

A TNC a szerszamot a szerszamtengelyen automatikusan
mozgatja a kdvetkez6 helyekre: biztonséagi tavolsagra, vagy -ha
programozott- a 2. biztonagi tavolsagra, majd a zseb kbzepére.

A csap kdzéppontjardl a szerszam a megmunkalas kezdépontjara
mozog a megmunkalasi sikban. Ez a kezddpont a csap felliletétdl
korulbelul a szerszamradiusz kétszeresére van.

Ha a szerszam a 2. biztonsagi tavolsagon allt, akkor FMAX
gyorsjarattal a biztonsagi tavolsagra mozog, és innen végrehajtja
az els6 fogasvételt.

A szerszam érint6legesen raall a konturra és a teraszos marast
alkalmazva egy teraszt kimar.

Ezutan a szerszam érintéiranyban elhagyja a konturt és visszatér
a munkatérben 1évé kiindulasi pontra.

Ezt a miveletet (3-5) ismétli mindaddig, amig a megadott
mélységet el nem éri.

A ciklus végén, a TNC visszahlUzza a szerszamot gyorsjaratban a
kdvetkezb helyekre: biztonsagi pozicio, vagy -ha programozott- 2.
biztonagi pozicio és végiil a zseb kdzepe (véghelyzet = kiindulasi
helyzet).

I:ﬂg_—, Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kévetkezoket:
A TNC automatikusan el6pozicionélja a szerszamot.

A furatmélységre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtédik végre.

Ha a csapot simitani is akarja ugyanazzal a szerszammal,
akkor hasznaljon keresztéllii marét (ISO 1641) és kis
elétolast.

@ Utkozésveszély!

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatarozhatja, hogyha pozitiv mélységet ad meg, akkor
a TNC kuldjon-e hibalizenetet (be), vagy sem (ki).

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab
fellilete alatt!
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Biztonsagi tavolsag Q200 (nGvekményes érték): A Példa: NC mondatok 7))

szerszam csucsa €s a munkadarab felllete kdzotti \(C

tavolsag. 43 CYCL DEF 215 KORCSAPSIMITAS E

Mélység Q201 (ndvekményes érték): A munkadarab Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG E

felllete és a csap alja kdzétti tavolsag. Q201=-20 ;MELYSEG >
Fogasvételi elotolas Q206: A szerszam el6tolasi Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS g

sebessége mélységbe mozgaskor, mm/perc-ben. = ; — -

Beszuraskor az anyagba adjon meg kisebb értéket; ,Q202=5 sFOGASVETEL (o]

ha mar megmunkalt csaprél van szd, adjon meg Q207=500 ;;ELOTOLAS MARASKOR <

I6tolasi értéket. . -

nagyobb eldtolasi erteket Q203=+30 ;FELSZIN KOORDINATA &

Fogasvétel Q202 (névekményes érték): Fogankénti = ; 0 ( 0

elétolas. Adjon meg nullanal nagyobb értéket. Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG o

=+ :1.

Elétolas maraskor Q207: A szerszam el6tolasi Q216=+50 ;1. TENGELY K(")ZEPE g

sebessége maraskor, mm/perc-ben. Q217=+50 ;2. TENGELY KOZEPE o

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut Q222=81 ;NYERSDARAB ATMEROJE )
ertek): A munkadarab feliletének koordinataja. Q223=80 ;KESZDARAB ATMEROJE \E

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes érték): Aza ©

koordinata a szerszdmtengelyen, ahol a szerszam és E

a munkadarab (befogoé eszk6zok) kozott (itkdzés nem o

Iéphet fel. O

1. tengely kozepe Q216 (abszolut érték): Csap kdzepe 0

a munkasik referenciatengelyén. N

2. tengely kozepe Q217 (abszolut érték): Csap kdzepe M

a munkasik melléktengelyén. o]

Nyersdarab atmérgje Q222: A csap megmunkalas
el6tti atmérdje az elépozicionalas kiszamitasahoz.
Adja meg a munkadarab nyers atméréjét, ami
nagyobb lesz, mint a kész darab atmérgje.

Készdarab atmérdje Q223: Kész csap atmérdje. Adja
meg a készdarab simitott atmérdjét, ami kisebb lesz,
mint a nyersdarab atmérgje.
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HORONY (egyenes) valtakozo iranyu
megmunkalas (210 Ciklus)

Nagyolas

1

4

A TNC gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a 2. biztonsagi
tavolsagra és azutan a baloldali lekrekités k6zéppontjaba. Innen a
TNC a szerszamot a munkdarab f6lé mozgatja a biztonsagi
mélységre.

A szerszam a programozott elétolassal mozog a munkadarab
fellletére. Ezutan a szerszam hossziranyban folyamatosan sullyed
az anyagba, amig el nem éri a jobb oldali lekerekités kozepét.

A szerszam visszaall a bal oldali kér k6zéppontjara, tovabb
sullyedve az anyagba. Ezt a milveletet ismétli mindaddig, amig a
megadott mélységet el nem éri.

A homlokmarascéljabdl a TNC a szerszamot a marasi mélységen
mozgatja a horony masik végéig, majd vissza a horony kdzepére.

Simitas

5

A TNC a szerszamot a bal oldali kér kézepére pozicionalja, majd
egy félkor mentén érintélegesen raall a horony bal oldali végére.

Egyeniranyl marassal ezutan a szerszam megmunkalja a konturt
(M3 esetén), ha megadott, tébb fogasban.

Amikor a szerszam eléri a kontur végét, akkor érinté irdnyban all le
réla, majd visszatér a bal kériv kdzéppontjahoz.

A ciklus végén a TNC FMAX gyorsmenetben huzza vissza a
szerszamot a biztonsagi tavolsagra, vagy (ha programozott) a 2.
biztonsagi tavolsagra.

I:ﬂg_—, Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kévetkezoket:
A TNC automatikusan el6poziciondlja a szerszamot.

A nagyolas alatt a szerszdm oldaliranyu valtakozé
mozgassal mertl bele az anyagba az egyik végétél a
masikig. Eléfuras ezért nem sziikséges.

A furatmélységre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtédik végre.

A szerszdm atmérdje nem lehet nagyobb, mint a horony
szélessége és nem lehet kisebb, mint annak a harmada.

A szerszam atmérdjének kisebbnek kell lennie a horony
hosszanak felénél. A TNC ellenkez6 esetben nem tudja
végrehajtani a ciklust.

242
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@ Utkozésveszély!

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatarozhatja, hogyha pozitiv mélységet ad meg, akkor
a TNC kiildjon-e hibatizenetet (be), vagy sem (ki).

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab
felllete alatt!

210 Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes érték): A
(] szerszam cslicsa és a munkadarab fellilete kdzotti
tavolsag.

Mélység Q201 (ndvekményes érték): A munkadarab
felllete és a horony alja k6zotti tavolsag.

Elétolas maraskor Q207: A szerszam el6tolasi
sebessége maraskor, mm/perc-ben.

Fogasvétel Q202 (n6vekményes érték): Teljes
mélység, ameddig a szerszam slllyed a valtakozé
iranyd mozgas alatt.

Megmunkalasi miivelet (0/1/2) Q215: Hatarozza meg a
megmunkalasi maveletet:

0: Nagyolas és simitas

1: Csak nagyolas

2: Csak simitas

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes érték): Aza
Z koordinata, ahol a szerszam és a munkadarab
(befogd eszkozok) kozott Gitkdzés nem léphet fel.

1. tengely kozepe Q216 (abszolut érték): Horony
kézepe a munkasik referenciatengelyén.

2. tengely kozepe Q217 (abszolut érték): Horony
kdzepe a munkasik melléktengelyén.

Els6 oldal hossza Q218 (parhuzamos a munkasik
referenciatengelyével): Adja meg a horony hosszat.

Masodik oldal hossza Q219 (parhuzamos a munkasik
masodlagos tengelyével): Adja meg a horony
szélességét. Ha a szerszam atméréjével megegyezd
horonyszélességet ad meg, a TNC csak a nagyolasi
miveletet fogja végrehajtani (horonymaras).
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I Elforgatas szoge Q224 (abszolut érték): Az a szdg
amivel a teljes horony el lett forgatva. A forgatas
koézéppontja megegyezik a koriv kozéppontjaval.

P> Simitasi mélység Q338 (ndvekményes érték):
Fogankeénti el6tolas. Q338=0: Simitas egy fogasban.
> Fogasvételi elétolas Q206: A szerszam megmunkalasi

sebessége amig sullyed mm/perc-ben. Simitas alatt
hatasos, ha a simitasi fogas adott.
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IVES HORONY valtakozé iranyi megmunkalas
(211 Ciklus)

Nagyolas

1

4

A TNC gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a 2. biztonsagi
tavolsagra és azutan a jobb oldali lekrekités kb6zéppontjaba. Innen
a TNC a szerszamot a munkdarab f6lé mozgatja a biztonsagi
mélységre.

A szerszam a programozott elétolassal mozog a munkadarab
fellletére. Innen a szerszam folyamatosan mertl bele az anyagba
a horony masik végéig.

A szerszam ezutan lefelé iranyul6é sz6gben visszaall a
kezddpontra, szintén ferde iranyd marassal. Ezt a mlveletet (2.
lépéstdl a 3.-ig) ismétli mindaddig, amig a megadott mélységet el
nem éri.

A TNC a szerszamot homlokmardként mozgatja a marasi
mélységen a horony mésik végéig.

Simitas

5

A TNC a szerszamot érint6legesen mozgatja a horony kdzepérdl a
kész munkadarab konturjara. Egyeniranyu marassal ezutan a
szerszam megmunkalja a konturt (M3 esetén), ha megadott, tébb
fogasban. A simitasi miivelet kezdépontja a jobb oldali koriv
kdzéppontja.

Amikor a szerszam eléri a kontur végét, érinté iranyban leall réla.

A ciklus végén a TNC FMAX gyorsmenetben huzza vissza a
szerszamot a biztonsagi tavolsagra, vagy (ha programozott) a
2. biztonsagi tavolsagra.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:
A TNC automatikusan elépozicionalja a szerszamot.

A nagyolas alatt a szerszam oldaliranyu valtakozo
csavarmozgassal mertl bele az anyagba az egyik végétdl
a masikig. El6furas ezért nem szikséges.

A furatmélységre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtédik végre.

A szerszam atmérdje nem lehet nagyobb, mint a horony
szélessége és nem lehet kisebb, mint annak a harmada.

A szerszam atmérdjének kisebbnek kell lennie a horony
hosszanak felénél. A TNC ellenkez6 esetben nem tudja
végrehaijtani a ciklust.
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A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatarozhatja, hogyha pozitiv mélységet ad meg, akkor
a TNC kuldjon-e hibalizenetet (be), vagy sem (ki).

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab
fellilete alatt!

Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes érték): A
szerszam csucsa és a munkadarab fellilete kdzotti
tavolsag.

Meélység Q201 (ndvekményes érték): A munkadarab
fellilete és a horony alja kozo6tti tavolsag.

Elétolas maraskor Q207: A szerszam el6tolasi
sebessége maraskor, mm/perc-ben.

Fogasvétel Q202 (ndvekményes érték): Teljes
mélység, ameddig a szerszam siillyed a valtakoz6
irAnyd mozgas alatt.

Megmunkalasi miivelet (0/1/2) Q215: Hatarozza meg a
megmunkalasi mlveletet:

0: Nagyolas és simitas

1: Csak nagyolas

2: Csak simitas

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja

2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték):
Az a Z koordinata, ahova a szerszam utkozés nélkul
el tud mozogni.

1. tengely kozepe Q216 (abszolut érték): Horony
kdézepe a munkasik referenciatengelyén.

2. tengely kozepe Q217 (abszolut érték): Horony
kdzepe a munkasik melléktengelyén.

Furatkor atméré Q244: Adja meg a furatkdr atmérgjét.

Masodik oldal hossza Q219: Adja meg a horony
szélességét. Ha a szerszam atmérdéjével megegyez6
horonyszélességet ad meg, a TNC csak a nagyolasi
muveletet fogja végrehajtani (horonymaras).

Kezddszog Q245 (abszolut érték): Adja meg a
kezddpont polarszdgét.
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> Nyitasi szog Q248 (ndvekményes érték): Adja meg a
horony nyitasi szogét.

as

> Simitasi mélység Q338 (nGvekményes érték):
Fogankénti el6tolas. Q338=0: Simitas egy fogasban.

> Fogasvételi el6tolas Q206: A szerszam megmunkalasi
sebessége amig slillyed mm/perc-ben. Simitas alatt
hatasos, ha a simitasi fogas adott.
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50 100

Nyersdarab meghatarozasa

Szerszamdefinicié nagyolashoz/simitashoz
Horonymaré meghatarozasa
Szerszamhivas nagyolashoz/simitashoz
Szerszam visszahlzéasa

-40 -30 -20
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7 CYCL DEF 213 CSAPSIMITAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-30 ;MELYSEG
Q206=250 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
,Q202=5 ;FOGASVETEL
Q207=250 ;;ELOTOLAS MARASKOR
Q203=+0 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=20 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q216=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q217=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q218=90 ;1. OLDAL HOSSZA
Q219=80 ;2. OLDAL HOSSZA
Q220=0 ;SAROKSUGAR
Q221=5 ;RAHAGYAS

8 CYCL CALL M3

9 CYCL DEF 5.0 KORZSEB

10 CYCL DEF 5.1 BIZT TAV 2

11 CYCL DEF 5.2 MELYSEG -30

12 CYCL DEF 5.3 FOGASVETEL 5 F250

13 CYCL DEF 5.4 SUGAR 25

14 CYCL DEF 5.5 F400 DR+

15 L Z+2 R0 F MAX M99

16 L Z+250 R0 F MAX M6

17 SZERSZAMHIVAS 2 Z $5000

18 CYCL DEF 211 IVES HORONY
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-20 ;MELYSEG
Q207=250 ;ELOTOLAS MARASKOR
Q202=5  ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q215=0  ;MEGMUNKALAS JELLEGE
Q203=+0 ;FELSZIN KOORD.
Q204=100 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q216=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q217=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q244=80 ;FURATKOR ATMERO
Q219=12 ;2. OLDAL HOSSZA
Q245=+45 ;KIINDULASI SZOG
Q248=90 ;NYITASI SZOG

HEIDENHAIN TNC 320

Ciklusdefinicié a kulsé kontur megmunkalasahoz

Ciklus hivasa a kils6 kontur megmunkalasahoz
KORZSEB MARASA ciklus definialasa

KORZSEB MARASA ciklus hivasa
Szerszamvaltas

Horonymaré hivasa

Horony 1 ciklus meghatarozasa
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Horony 1 ciklus hivasa

Horony 2 Uj kezdészbge

Horony 2 ciklus hivasa

Szerszamtengely visszahuzasa, program vége
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8.4 Ciklusok furatmintazatok

készitéséhez
Attekintés
A TNC két ciklust kinal fel kozvetlenil furatmintazatok létrehozasahoz:
Ciklus Funkciégomb
220 LYUKKOR 22
221 LYUKSOROK PP

A kovetkez6 fix ciklusokkal lehet a 220 és 221 Ciklusokat kombinalni:

200 Ciklus FURAS

201 Ciklus DORZSARAZAS

202 Ciklus KIESZTERGALAS

203 Ciklus UNIVERZALIS FURAS

204 Ciklus HATRAFELE SULLYESZTES

205 Ciklus UNIVERZALIS MELYFURAS

206 Ciklus UJ MENETFURAS kiegyenlité tokmannyal

207 Ciklus UJ MEREVSZARU MENETFURAS kiegyenlits tokmany
nélkil

208 Ciklus FURATMARAS

209 Ciklus MENETFURAS FORGACSTORESSEL

212 Ciklus ZSEB SIMITASA

213 Ciklus CSAP SIMITASA

214 Ciklus KORZSEB SIMITASA

215 Ciklus KORCSAP SIMITASA

262 Ciklus MENETMARAS

263 Ciklus MENETMARAS / SULLYESZTES

264 Ciklus MENETMARAS TELIBE

265 Ciklus HELIKALIS MENETMARAS TELIBE

267 Ciklus KULSO MENETMARAS

HEIDENHAIN TNC 320
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LYUKKOR (220 Ciklus)

1 A TNC a szerszamot az aktuadlis poziciordl az elsé megmunkalasi
mvelet kezd6pontjara mozgatja gyorsjaratban.

Sorrend:

Mozgas a 2. biztonsagi tavolsagra (féorso tengely)
Raallas a kezd6pontra a féorso tengelyén.
Mozgatas a biztonsagi tavolsagra a munkadarab felllete félé
(féorso tengelye).
2 Errdl a poziciordl a TNC végrehaijtja az utoljara definialt ciklust.

3 Ezutén a szerszam egyenesen vagy egy koériv mentén a kdvetkezé
megmunkalasi mivelet kezdépontjara mozog. A szerszam megall
a biztonsagi tavolsagnal (vagy a 2. biztonsagi tavolsagnal).

4 Eztamiveletet (1-3) ismétli mindaddig, amig az 6sszes miveletet
végre nem hajtja.

&
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Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kévetkezoket:

220 Ciklus DEF aktiv, ami azt jelenti, hogy a 220 Ciklus
automatikusan meghivja az utoljara definialt fix ciklust.

Ha a 220 Ciklust kombinalja a 200..209, 212..215,
251..265 vagy 267 fix ciklusok valamelyikével, a 220
Ciklusban megadott biztonsagi tavolsag, munkadarab
felllet és 2. biztonsagi tavolsag a kivalasztott fix ciklusban
is érvényes lesz.

1. tengely kozepe Q216 (abszolut érték): Furatkér
kdézepe a munkasik referenciatengelyén.

2. tengely kozepe Q217 (abszolut érték): Furatkor
kdézepe a munkasik melléktengelyén.

Furatkor atméré Q244: Furatkdr atmérdje.

Kezdgszog Q245 (abszolut érték): A munkasik
referenciatengelye és az elsé megmunkalasi mivelet
kezddpontja k6z6tti szog.

Zaroszog Q246 (abszolut érték): A munkasik
referenciatengelye és az utols6 megmunkalasi
miivelet kezd8pontja k6z6tti sz6g (nem ad teljes kort).
Ne adjon ugyanolyan értéket a zaro6- és a
kezdbszognek. Ha zar6szogként nagyobb értéket ad
meg, mint kiindulasi szégként, a megmunkalas az
6ramutaté jarasaval ellentétes, ellenkezd esetben
megegyezo.

Q217

!
| X
Q216
z A
Q200 Q204
Q203 L
!
X
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Szoglépés Q247 (ndvekményse érték): Két Példa: NC mondatok N
megmunkalasi mivelet k6z6tti szdg a furatkéron. Ha o
erre nullat ad meg, a TNC a kiindulasi és 53 CYCL DEF 220 LYUKKOR L
zarész6gekbdl és az ismétlések szamabol kiszamolja Q216=+50 ;1. TENGELY KOZEPE "%
a lépési szdget. Ha erre nullatdl kilénbozé értéket ad @
meg, a TNC nem veszi figyelembe a zarészéget. A Q217=+50 ;2. TENGELY KOZEPE :
szoglépésben megadott elSjel meghatarozza a Q244=80 ;FURATKOR ATMERO N
megmunkalas iranyat (- = éramutato jarasaval . - (7))
Ismétlések szama Q241: A megmunkalasi miveletek Q246=+360 ;ZAROSZOG

szama a furatkoron. Q247=+0 ;SZOGLEPES

Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes érték): A Q241=8 sMUVELETEK SZAMA

szerszam cslcsa és a munkadarab fellilete kdzotti
tavolsag. Mindig pozitiv érték.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut

Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q203=+30 ;FELSZIN KOORDINATA

érték): A munkadarab feliiletének koordinataja. Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes érték): Az a Q301=1 ;sMOZGAS BIZT.MAGSRA
koordinata a szerszdmtengelyen, ahol a szerszam és 365=0 “MOZGAS FAJTAJA

a munkadarab (befogoé eszk6zok) kozott (itkdzés nem Q ’

Iéphet fel.

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: Meghatarozza,
hogy a szerszam hogy mozogjon két megmunkalasi
folyamat kozott.

0: Miveletek k6z6tt mozogjon a biztonsagi
tavolsagra.

1: Miveletek k6z6tt mozogjon a 2. biztonsagi
tavolsagra.

Mozgas fajtaja? Line=0/Arc=1 Q365: Két
megmunkalas k6zotti mozgas palyajanak
meghatarozasa.

0: Egyenes vonall mozgas a miveletek k6zott

1: A szerszam az 0sztdékérén mozog a miveletek
kozott

8.4 Ciklusok furatmintazatok k
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LYUKSOROK (221 Ciklus)

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

221 Ciklus DEF aktiv, ami azt jelenti, hogy a 221 Ciklus
automatikusan meghivja az utoljara definialt fix ciklust.

Ha a 221 Ciklust kombinalja a 200 - 209, 212 - 215, 265 -
267 fix ciklusok valamelyikével, a 221 Ciklusban megadott
biztonsagi tavolsag, munkadarab fellilet és 2. biztonsagi
tavolsag a kivalasztott fix ciklusban is érvényes lesz.

1 A TNC a szerszamot az aktualis poziciorél automatikusanaz elsé

megmunkalasi mlvelet kezdépontjara mozgatja.
Sorrend:

Mozgas a 2. biztonsagi tavolsagra (féorsoé tengely)
Raallas a kezd6pontra a féorso tengelyén.
Mozgatas a biztonsagi tavolsagra a munkadarab felllete folé
(f6éorso tengelye).
2 Errdl a poziciérol a TNC végrehajtja az utoljara definialt ciklust.
3 A szerszam a referenciatengely pozitiv iranyaban a kdvetkezd

megmunkalas kezdépontjara mozog a biztonsagi tavolsag (vagy a

2. biztonsagi tavolsag) figyelembevételével.

4 Eztamiveletet (1-3) ismétli mindaddig, amig az 6sszes miveletet

az els6 sorban végre nem hajtja. A szerszam az elsd sor utols6
pontja fol6tt all.

5 A szerszam ezutan a masodik sor végére mozog ahol folytatja a
megmunkalast.

6 Ebbdl a pozicidbdl a szerszam a kovetkezéd megmunkalasi mivelet
kiindulasi pontjara mozog a referenciatengely negativ iranyaban.

7 Eztamiveletet (6) ismétli mindaddig, amig az 6sszes miveletet az

masodik sorban végre nem hajtja.
8 A szerszam a kdvetkezd sor kiindulasi pontjara mozog.

9 Minden ezutan kdvetkez8é sor megmunkalasi iranya az el6z6hoz
képest ellentétes.
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w1 1. tengely kezdépontja Q225 (abszolut érték): Példa: NC mondatok N
Kezdépont koordinataja a munkasik o
referenciatengelyén. 54 CYCL DEF 221 LYUKSOROK N -
7 ‘@
2. tengely kezdépontja Q226 (abszolut érték): Q225=+15 ;KEZDOPONT 1. TENGELYEN 7))
Kezd&pont koordinataja a munkasik melléktengelyén. Q226=+15 ;KEZDOPONT 2. TENGELYEN )
Tavolsag 1. tengelyen Q237 (nvekményes érték): Q237=+10 ;TAVOLSAG 1. TENG. ‘N
Tavolsa k k6z6 lon. - -
avolsag a pontok kozott egy vonalon Q238=+8 :TAVOLSAG 2. TENG. ~3

Tavolsag a 2. tengelyen Q238 (névekményes érték): = ] ‘
Tavolsag a sorok kdzott. W ORI S

Oszlopok szama Q242: Megmunkalasi miveletek Q243=4 ;SOROK SZAMA

sz&ma egy soron. Q224=+15 ;ELFORGATASI POZICIO
Sorok szaima Q243: Lépések szama. Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Elforgatas szoge Q224 (abszolut érték): Az a szog Q203=+30 ;FELSZIN KOORDINATA
amivel a teljes furatmintazat el lett forgatva. A Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG

forgatas k6zéppontja a kiindulasi pont.
Q301=1 sMOZGAS BIZT.MAGSRA

Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes érték): A
szerszam csucsa és a munkadarab fellilete kdzotti
tavolsag.

Munkadarab feliiletének koordinatiaja Q203 (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja.

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes érték): Az a
koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszam és
a munkadarab (befogoé eszk6zok) kézott (itkzés nem
Iéphet fel.

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: Meghatarozza,
hogy a szerszam hogy mozogjon két megmunkalasi
folyamat kozott.

0: Mlveletek k6z6tt mozogjon a biztonsagi
tavolsagra.

1: Miveletek kdz6tt mozogjon a 2. biztonsagi
tavolsagra.

8.4 Ciklusok furatmintazatok k
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Nyersdarab meghatarozasa

Szerszam definicio
Szerszamhivas
Szerszam visszahuzasa
Ciklus definicié: furas
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Ciklus definialasa 1. lyukkorhéz, 200 Ciklus automatikus hivasa,

Q200, Q203 és Q204 a 220 Ciklusban megadottak

Ciklus definialasa 2. lyukkérhoz, 200 Ciklus automatikus hivasa,

Q200, Q203 és Q204 a 220 Ciklusban megadottak

Szerszamtengely visszahuUzasa, program vége
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8.5 SL Ciklusok

8.5 SL Ciklusok

Alapismeretek

Az SL ciklusok lehet6vé teszik komplex konturok leirasat, melyek
legfeljebb 12 alkonturbdl allnak (zsebek vagy szigetek). Az
alkonturokat egyedi alprogramok irjak le. A TNC a teljes konturt az
alkonturok (alprogram szamok) alapjan szamitja ki, amik a Ciklus 14
KONTURGEOMETRIA bemenetei.

I% A ciklusok programozasahoz felhasznalhaté memaria
mérete adott. Legfeljebb 1000 konturelemet programozhat
egy ciklusban.

Az SL ciklusok a megmunkalasi miveletek eredményeivel
atfogd és komplex belsé szamitasokat végeznek.
Biztonsagi okokbdl megmunkalas el6tt mindig futtasson
grafikus programtesztet! Ez az egyetlen mod arra, hogy
kideruljon, hogy a TNC altal kalkulalt program az
elvarasoknak megfelel6en mikdodik-e.

Az alprogramok jellemzéi

A koordinatatranszformaciok megengedettek. Egy konturleirasnal
alkalmazott transzformacio hatassal van a kdvetkezé alprogramra
is, hacsak az nincs torolve a ciklus hivasa utan.

A TNC figyelmen kivil hagyja az el6tolast (F) és a mellékfunkciokat
(M).
A TNC zsebnek értelmezi, ha a szerszam a kontdron belil halad,

példaul egy, az éramutato jarasaval egyez6 iranyban haladé kontar
RR sugérkorrekciéval.

A TNC szigetnek értelmezi, ha a szerszdm a konturon kivul halad,
példaul egy, az ramutato jarasaval egyezd iranyban haladé kontur
RL sugarkorrekcioval.

Az alprogramok nem tartalmaznak szerszamtengely iranyu
koordinatakat.

Ha Q paramétereket alkalmaz, akkor csak a szamitasokat és
beosztasokat hajtsa végre az érintett kontar alprogramokban.

258

Példa: Program struktura: Megmunkalas SL

ciklusokkal

0 BEGIN PGM SL2 MM

12 CYCL DEF 14.0 KONTURGEOMETRIA ...

13 CYCL DEF 20 KONTURADATOK ...

16 CYCL DEF 21 ELOFURAS ...
17 CYCL CALL

18 CYCL DEF 22 KINAGYOLAS ...
19 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23 FENEKSIMITAS ...
23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 OLDALSIMITAS ...
27 CYCL CALL

50 L Z+250 R0 FMAX M2
51 LBL 1

SSLBL 0
56 LBL 2

60 LBL 0

99 END PGM SL2 MM
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Fix ciklusok jellemzoi
Ciklusok el6tt a TNC automatikusan a biztonsagi tavolsagra
pozicionalja a szerszamot.
Minden fogasmélységen egészen addig megszakitas nélkdl
forgacsol, amig egy szigethez nem ér.

A bels6 sarkok sugara programozhaté — a szerszam folyamatosan
halad a kontur megsértése nélkiil a belsd sarkoknal (ezt alkalmazza
nagyolasnal és a kontur simitasanal is).

Simitaskor a konturt érintd iven kozeliti meg.

A fenék simitasakor a szerszam szintén egy érinté iven kdzeliti meg
a munkadarabot (Z szerszamtengely esetén ez példaul egy Z/X siku
iv).
A kontur megmunkalasanal végig vagy kiemel, vagy kérbemar.
A megmunkalasi adatok (marasi mélység, simitasi rahagyas és
biztonsagi tavolsag) a ciklus 20 KONTURADATOK-nal adhatok meg.

8.5 SL Ciklusok
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SL ciklusok attekintése

Ciklus Funkciégomb Oldal

14 KONTURGEOMETRIA (alap) 1 oldal 261

20 KONTURADAT (alap) o oldal 265

21 ELOFURAS (opcionalis) S oldal 266
2

22 NAGYOLAS (alap) 2 oldal 267
) &

23 FENEKSIMITAS (opcionalis) 2 oldal 268
)

24 OLDALSIMITAS (opcionalis) = oldal 269
=) &

Bovitett ciklusok:

Ciklus Funkciégomb Oldal

25 ATMENO KONTUR oldal 270

27 HENGERPALAST oldal 272

28 HENGERPALAST horonymaras oldal 274

29 HENGERPALAST gerincmaras oldal 276

260
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KONTURGEOMETRIA (14 Ciklus)

A kontur leirasat tartalmazo Gsszes alprogram a 14-es
KONTURGEOMETRIA ciklusban van felsorolva.
@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

A 14 Ciklus DEF aktiv, tehat a programban val6 definidlasa
utan azonnal érvénybe lép.

Ciklus 14-ben legfeljebb 12 alprogramot (alkonturt) lehet

kilistaztatni.
1 A Kkontir cimkeszamai: Adjon meg minden konturt
Ll ey definialé sziikséges alprogramhoz egy cimkeszamot.

Fogadjon el minden cimkét az ENT gombbal. Amikor
az 6sszes cimkeszamot bevitte nyomja meg az END
gombot.

HEIDENHAIN TNC 320
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8.5 SL Ciklusok

Atlapolt konttrok

Uj kontur kialakitasanak érdekében a szigetek és zsebek atlapolhatok.

Egy zseb méretét megndvelheti egy masik zseb marasaval vagy
lecsOkkentheti egy sziget kialakitasaval.

Alprogramok: Atlapolt kontirok

@ A kovetkezd példa konturalprogramokat a 14
KONTURGEOMETRIA ciklussal hivtuk meg a
féprogramban.

Az A és B zsebek atlapoltak.

A TNC kiszamolja az S4 és S, metszésponokat. Ezeket nem kell
programozni.

A zsebeket teljes korként kell programozni.

> >
T T
=2 =
[} o
«Q «Q
= =
Q Q
3 3
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w >
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[} ]
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o o

N
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Példa: NC mondatok
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Koz6s teriilet

Az A és B fellletet egyarant ki kell munkalni, beleértve az atlapolt
fellletet is:

Az A és B felliletnek zsebnek kell lennie

Az els6 zsebnek (a ciklus 14-ben) a kezd6pontja a masodikon kivdl
kell hogy legyen

A felllet:

B felllet:

Kivont teriilet
Az A feliiletet a B-vel atlapolt felliletet kivéve kell kimunkalni:

= Az A fellilet zseb a B pedig sziget

= Az A fellletet a B-n kivul kell kezdeni
= A B felliletet az A-n belll kell kezdeni.
A felllet:

B fellilet:

I
m
o
m
Z
I
>
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I
R
o
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8.5 SL Ciklusok
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Metszett teriilet

Csak az A és B feliiletek altal atlapolt fellletet munkalja ki. (A csak A
vagy csak a B altal takart felilet megmunkalatlan marad.)

1 Az A és B felliletnek zsebnek kell lennie

1 Az A feluletet a B-n belil kell kezdeni

A felllet:

N

64
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KONTURADATOK (20 Ciklus)

A ciklus 20-ban kell megadni az alkonturokat leiré alprogramokhoz
tartozé6 megmunkalasi adatokat.

&

20
KONTUR-
ADATOK

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

A 20 Ciklus DEF aktiv, tehat a programban valé definidlasa
utan azonnal érvénybe lép.

A furatmélységre vonatkozé algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0-at programoz, a
TNC a 0. mélységnél hajtja végre a ciklust.

A 20 Ciklusban megadott adatok érvényesek a
21..24 Ciklusokra is.

Ha a Q-paraméteres programban SL ciklust hasznal,
akkor a Q1-Q20 paraméterek nem hasznalhatok program
paraméterként.

Marasi mélység Q1 (ndvekmeényes érték): A
munkadarab felllete és a zseb alja kdz6tti tavolsag.

Atlapolasi utvonal faktor Q2: Q2 x szerszamsugar = k
Iépéstényezd.

Simitasi rahagyas oldalt Q3 (névekményes érték):
Simitasi rahagyas a munkasikban

Simitasi rahagyas alul Q4 (nOvekményes érték):
Simitasi rahagyas a szerszamtengelyben.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q5 (abszolut
érték): A munkadarab feliiletének abszolut
koordinataja.

Biztonsagi tavolsag Q6 (ndvekményes érték): A
szerszam cslcsa és a munkadarab fellilete kdzotti
tavolsag.

Biztonsagi magassag Q7 (abszolut érték): Abszolut
magassag, amelyen a szerszam nem (itkozik a
munkadarabbal (k6zbensd pozicionalaskor és a
ciklus végén a visszahuzaskor).

Belsé saroksugar Q8: Bels6 "sarok" lekerekités sugara;
megadott érték a szerszam kdzéppontjanak palyajara
vonatkozik.

Forgasirany? Orajarassal egyezé = -1 Q9: Zsebek
megmunkalasi iranya.
Oramutatd jarasa szerint (Q9 = -1 elleniranyu
maras zsebeknél és szigeteknél)

Oramutato jarasaval ellentétesen (Q9 = +1
egyeniranyu maras zsebeknél és szigeteknél)

HEIDENHAIN TNC 320
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Példa: NC mondatok

57 CYCL DEF 20 KONTURADATOK
sMARASI MELYSEG
;PALYAATFEDES
;sRAHAGYAS OLDALT

Q1=-20
Q2=1
Q3=+0.2
Q4=+0.1
Q5=+30
Q6=2
Q7=+80
Q8=0.5
Q9=+1

;RAHAGYAS MELYSEGBEN

;FELSZIN KOORDINATA
;BIZTONSAGI TAVOLSAG
;BIZTONSAGI MAGASSAG
;LEKEREKITESI SUGAR

s IRANY

265
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ELOFURAS (21 Ciklus)

@ Az eléfurasi pontok szamitasanal a TNC nem veszi

figyelembe a TOOL CALL mondatban programozott DR
korrekcios értéket.

Sz(ik tertleten a TNC nem tudja végrehajtani az eléfurast
olyan szerszammal, ami nagyobb mint a
nagyolészerszam.

Folyamat

1

2

A szerszam az els6 fogasvételt az elbirt F fordulatszammal teszi
meg.
Amikor a szerszam eléri az els6 fogasvételi mélységet, FMAX
gyorsjarattal visszaall a kiindulasi poziciéra, és Ujra beslillyed, és
az elsd fogasvételi mélység el6tt a biztonsagi tavolsagra megall ¢.
A biztonségi tavolsagot automatikusan kiszamolja a vezérld:

30 mm alatti teljes furatmélység esetén: t = 0,6 mm

30 mm-nél mélyebb teljes furatmélység esetén:

t = furatmélység / 50

Maximalis biztonsagi tavolsag: 7mm
Miutan a szerszam elérte az elsd furatmélységet, azutan
munkameneti el6tolassal fur le a kdvetkezd fogasmélységre.

A TNC addig ismétli a 1-4 Iépéseket, amig ki nem munkalta a teljes
furatmélységet.

A varakozasi id6 utan a furat aljarol a szerszam visszatér a
kiindulasi helyzetbe FMAX gyorsjarattal forgacstoréshez.

Alkalmazas

A 21-es ciklus a szerszam fogasvételi pontjainak el6furasat végzi.
Figyelembe veszi a fenék és oldal rahagyasokat valamint a nagyol6
szerszam sugarat. A szerszam fogasvételi pontjai szolgalnak a
nagyolas kezddpontjainak is.

Fogasvétel Q10 (ndvekményes érték): Méret, amellyel

(=] a szerszam fogasonként eléfar (negativ

megmunkalasi iranyhoz negativ eldjel).

Fogasvételi el6tolas Q11: Az el6tolasi sebesség
furaskor, mm/perc-ben.

Nagyolo szerszam szam Q13: A nagyol6 szerszam
szama.
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Példa: NC mondatok

58 CYCL DEF 21 ELOFURAS

Q10=+5
Q11=100
Q13=1

;FOGASVETEL
;FOGASVETELI ELOTOLAS
;NAGYOLO SZERSZAM
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KINAGYOLAS (Ciklus 22)

1 A TNC a fogasvételi pontra pozicionalja a szerszamot az oldalso
rahagyas figyelembevételével.

2 Az els6 fogasvételi mélységen a szerszam a Q12 marasi
elétolassal kimarja a konturt belllrél kifelé haladva.

3 A szigetkontur (itt: C/D) megtisztitasa megkozelitéssel, a
zsebkontur felé (itt: A/B).

4 A kovetkez6 Iépésben a TNC a kovetkez6 fogasvételi mélységre
mozgatja a szerszamot és megismétli a nagyolasi folyamatot, amig
a programozott mélységet eléri.

5 Veégll a TNC visszahuzza a szerszamot a biztonsagi magassagra.

Lfé—' Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

Ehhez a ciklushoz hasznaljon keresztélli hosszlyukmarét
(ISO 1641) vagy furjon el6 21 Ciklussal.

A 22 Ciklus Q19 paraméterével és a szerszamtabla
ANGLE és LCUTS oszlopaival definidlhatja a sillyedési
eljarast:
Ha Q19=0-t ad meg, a TNC mindig mer&legesen
sullyed, még akkor is, ha sullyedési szoget (ANGLE)
definial az aktiv szerszamhoz.

Ha ANGLE=90°-ot ad meg, a TNC merélegesen siillyed.
A Q19 valtozo iranyu elbtolas szolgal mertlési
el6tolasként.

Ha a Q19 elétolas definialt a 22 Ciklusban, és a
szerszamtablazatban 0,1 és 89,999 kozotti érték van
megadva ANGLE-ként, a TNC a megadott szogben,
"cikcakkos palya" mentén vesz fogast.

Ha a 22 Ciklusban megadunk valtozé iranyu elétolast és
a szerszamtablazatban nincs ANGLE megadva, a TNC
hibatzenetet kuld.

HEIDENHAIN TNC 320
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Példa: NC mondatok

59 CYCL DEF 22 KINAGYOLAS
Q10=+5 ;FOGASVETEL
Q11=100 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q12=350 ;;ELOTOLAS MARASKOR
Q18=1 ;ELONAGYOLO SZERSZAM
Q19=150 ;VALT IR. ELOTOLAS

Q208=99999;ELOTOLAS
VISSZAHUZASKOR
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8.5 SL Ciklusok

2 Fogasvétel Q10 (ndvekményes érték): Az a mérték
] & amivel a szerszam egy fogasvételt megtesz.

Fogasvételi eldtolas Q11: A szerszam el6tolasi
sebessége a maras megkezdésekor, mm/perc-ben.

Elétolas maraskor Q12: El6tolasi sebesség maraskor,
mm/perc-ben.

Elénagyolé szerszam szama Q18: Annak a
szerszamnak a szama, amellyel a TNC a kontur
elénagyolasat végzi. Ha nincs elénagyolas, adjon
meg nullat; ha nullatdl kilénbdzé értéket ad meg, a
TNC csak azokat a részeket fogja nagyolni, amiket
nem tudott elénagyolni.

Ha a TNC a simitand6 konturra nem tud oldalrdl
raallni, akkor a TNC egy sillyed6 el6tolassal all ra,
hasonléan a Q19-hez. Emiatt az LCUTS
paraméterben a szerszamhosszat és az ANGLE
paraméterben a maximalis merilési széget meg kell
adnia a TOOL.T szerszamtablazatban (lasd
“Szerszamadatok” oldal 98). Ellenkezé esetben a
TNC egy hibalizenetet kuld.

Viltakozo iranyi elétolas Q19: Megmunkalasi
sebesség a bemerilés alatt mm/percben.

Elétolas visszahtzaskor Q208: A szerszamnak a
megmunkalas utan torténd kiemelési sebessége mm/
percben. Ha a Q208 = 0, akkor a furasi el6tolas Q12
értékével hizza ki.

FENEKSIMITAS (23 Ciklus)

@ A TNC automatikusan kiszamitja a simitas kiindulasi
pontjat. A kiindulasi pont fligg a rendelkezésre allé helytdl
a zsebben.

A szerszdm a megmunkalasi sikot egyenletesen kozeliti meg (egy
figgoleges érintékoriven), ha van hozza elég hely. Ha nincs elég hely,
a TNC a szerszamot vertikalisan mozgatja az adott mélységbe. Ezutan
a szerszam eltavolitja a nagyolas utan maradt simitasi rdhagyast.

2 Fogasvételi eldtolas Q11: A szerszam el6tolasi
C 8 sebessége maras megkezdésekor.

Elétolas maraskor Q12: El6tolasi sebesség maraskor.

268

zA

Példa: NC mondatok

60 CYCL DEF 23 FENEKSIMITAS
Q11=100 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q12=350 ;;ELOTOLAS MARASKOR
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OLDALSIMITAS (24 Ciklus)

Az alkonturokra a raallas és leallas egy érint6 koriven torténik. Minden
egyes alkontur simité marasa kulén-kulén kerul végrehajtasra.

&

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

A simité maré sugaranak és a Q14-ben megadott
oldalrahagyas 6sszegének kisebbnek kell lenni mint a
ciklus 20-ban megadott Q3-as oldalrahagyas és a nagyold
maro sugaranak 6sszege.

Ez az 0sszefiiggés akkor is igaz, ha a 24-es ciklust a 22-
es Nagyol6 ciklus nélkul programozzuk; ebben az esetben
a nagyolo szerszam sugarara nullat adjunk meg.

A TNC automatikusan kiszamitja a simitas kiindulasi
pontjat. A kiindulasi pont fligg a rendelkezésre allé helytdl
a zsebben és a 20 Ciklusban megadott rahagyastol.

Forgasirany? Oramutaté jarasaval megegyezé =-1 Q9:
Megmunkalas iranya:

+1: Orajarassal ellentétes

-1: Orajarassal egyez6

Fogasvétel Q10 (nGvekményes érték): Az a mérték
amivel a szerszam egy fogasvételt megtesz.

Fogasvételi eldtolas Q11: A szerszam el6tolasi
sebessége maras megkezdésekor.

Elétolas maraskor Q12: El6tolasi sebesség maraskor.

Simitasi rahagyas oldalt Q14 (nGvekményes érték):
Adja meg a rahagyas anyagmennyiségét a tébb

fogasban torténd simitashoz. Ha Q14 = 0-at adunk
meg, a megmarado simitasi rahagyas torolve lesz.

HEIDENHAIN TNC 320
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Példa: NC mondatok

61 CYCL DEF 24 OLDALSIMITAS
Q9=+1 ;IRANY
Q10=+5 ;FOGASVETEL
Q11=100 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q12=350 ;;ELOTOLAS MARASKOR
Q14=+0  ;RAHAGYAS OLDALT
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8.5 SL Ciklusok

ATMENO KONTUR (25 Ciklus)

Ez a ciklus - kombinalva a ciklus 14 KONTURGEOMETRIA-val -
el6ésegiti az olyan nyitott konturok megmunkalasat, ahol a kontur
kezdbpontja és végpontja nem esik egybe.

A ciklus 25 ATMENO KONTUR-nak szamos el6nye van egy nyitott
kontur hagyomanyos eljarassal (pozicionalé mondatokkal) torténé
megmunkalasaval szemben:

A vezérlés felligyeli a megmunkalast, hogy megakadalyozza az
aldmetszéseket vagy a felllet karosodasokat. Kérjuk a végrehajtas
el6tt grafikus szimulaciéval ellenérizze le a konturt!

Ha a kivalasztott szerszdm sugara tul nagy, a kontur sarkait ujra
lehet munkalni.

A kontur teljes egészében egyeniranyu vagy elleniranyu
forgacsolassal munkalhaté meg. A maras tipusa még akkor is
megmarad, amikor a konturt tukrozzuk.

A marasnal a szerszam a kildnb6z6 fogasmélységeken oda-vissza
mozoghat: Ez gyorsabb megmunkalast eredményez.

Az ismételt nagyolasi és simitasi miveletek végrehajtasa céljabdl
rahagyast lehet megadni.

I:ﬂg_—, Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A furatmélységre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat.

A TNC csak a 14 KONTURGEOMETRIA ciklus els6
cimkéjét veszi figyelembe.

A ciklusok programozasahoz felhasznalhaté memdéria
mérete adott. Legfeljebb 1000 konturelemet programozhat
egy ciklusban.

20 KONTURADAT ciklus nem sziikséges.

A 25 Ciklus utan névekményesen programozott pozicidk a
szerszamnak a ciklus végi helyzetéhez vannak
viszonyitva.

@5 Utkozésveszély!
Az (itkdzés elkeriléséhez,

A 25 Ciklus utan ne programozzon névekményesen a
szerszamnak a ciklus végi helyzetéhez viszonyitva.

Mozgassa a szerszamot az 6sszes fétengelyen a
megadott (abszolut) pozicidkra, mivel a ciklus végén a
szerszam helyzete nem azonos a ciklus elején felvett
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Példa: NC mondatok

62 CYCL DEF 25 ATMENO KONTUR

Q1=-20
Q3=+0
Q5=+0
Q7=+50
Q10=+5
Q11=100
Q12=350
Q15=-1

sMARASI MELYSEG
;RAHAGYAS OLDALT
;FELSZIN KOORDINATA
;BIZTONSAGI MAGASSAG
;FOGASVETEL
;sFOGASVETELI ELOTOLAS
;ELOTOLAS MARASKOR
sMARAS IRANYA
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2 Marasi mélység Q1 (nGvekményes érték): A
munkadarab felllete és a kontur alja kdz6tti tavolsag.

Simitasi rahagyas oldalt Q3 (ndvekményes érték):
Simitasi rahagyas a munkasikban.

Munkadarab feliilet Q5 (abszolut): Munkadarab
fellletének abszolut koordinataja a munkadarab
nullapontjahoz viszonyitva

Biztonsagi magassag Q7 (abszolut érték): Abszolut
magassag, amin a szerszam nem tud utkézni a
munkadarabbal. A ciklus végén a visszahlzas
pozicidja.

8.5 SL Ciklusok

Fogasvétel Q10 (ndvekményes érték): Az a mérték
amivel a szerszam egy fogasvételt megtesz.

Fogasvételi el6tolas Q11: A szerszam el6tolasi
sebessége a szerszadmtengely mentén.

Elétolas maraskor Q12: A szerszam el6tolasi
sebessége a munkasikon.

Egyeniranyi vagy elleniranyi maras? Elleniranya =-1)
Q15:

Egyeniranyu: Beviteli érték = +1

Elleniranyu: Beviteli érték = -1

Hogy lehetévé tegyiik az egymast valté elleniranyu és
elleniranyu marast:Beviteli érték = 0

HEIDENHAIN TNC 320 271 @



8.5 SL Ciklusok

HENGERPALAST (27 Ciklus, szoftver opci6 1)

@ Ehhez a ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérl6nek
specialis kilakitasunak kell lennie.

Ez a ciklus lehet6évé teszi hogy egy két dimenzids konturt - miutan a
programjat elkészitettik - henger palaston megmunkaljuk. Alkalmazza
a Ciklus 28-at, ha a hornyokat kivan marni a hengerre.

A kontur a 14-es KONTURGEOMETRIA ciklusban megadott
alprogramban van leirva.

Az alprogramban mindig irja le a konturt az X és Y koordinatakkal,
tekintet nélkiil arra, hogy milyen forgétengely van az On gépén. Ez azt
jelenti, hogy a konturleiras fuggetlen a gép konfiguraciojatol. Az L,
CHF, CR, RND és CT utfunkciok elérhetdk.

A méretek a forgastengelyen (X koordinatak) kivansag szerint
megadhatdk fokban vagy milliméterben (vagy inch). Hatarozza meg
Q17-et a ciklusdefinicidban.

1 A TNC a fogasvételi pontra pozicionalja a szerszamot az oldals6
rahagyas figyelembevételével.

2 Az els6 fogasvételi mélységen a szerszam a Q12 marasi
el6tolassal kimarja a programozott konturt.

3 Akontur végén, a TNC visszamozgatja a szerszamot a biztonsagi
tavolsagra, majd visszaall a maras kezdési pontjahoz;

4 Az 1.3 lépéseket ismétli mindaddig, amig a megadott Q1
mélységet el nem éri.
5 A szerszam visszaall a biztonsagi tavolsagra.
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@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

A konturprogram elsé NC mondataban mindig
programozza mindkét koordinatat.

A ciklusok programozasahoz felhasznalhaté memdria
mérete adott. Legfeljebb 1000 konturelemet programozhat
egy ciklusban.

A ciklus csak negativ mélységgel futtathaté. Ha pozitiv
mélység lett megadva, akkor a TNC hibauzenetet kuld.

8.5 SL Ciklusok

Ehhez a ciklushoz hasznaljon keresztélli hosszlyukmarot
(ISO 1641).

A hengert a korasztal kézepére kell rogziteni.

A szerszdm tengelyének a kdrasztalra merdlegesnek kell
lennie. Ha ez nem teljesul, a TNC hibaiizenetet kuld.

Ezt a ciklust dontétt tengellyel is lehet hasznalni.

Marasi mélység Q1 (ndvekményes érték): A Példa: NC mondatok
hengerpalast és a kontur alja kéz6tti tavolsag.

. 63 CYCL DEF 27 HENGERPALAST
Simitasi rahagyas oldalt Q3 (ndvekményes érték):

Simitasi rahagyas a kiteritett hengerpalast sikjaban. Q1=-8 sMARASI MELYSEG

Ez a rahagyas a sugarkorrekcié irdnyaban érvényes. Q3=+0 ;RAHAGYAS OLDALT
Biztonsagi tavolsag Q6 (ndvekményes érték): A Q6=+2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
szerszam csucsa és a hengerpalast fellilete kozotti

Q10=+3 sFOGASVETEL
Q11=100 ;FOGASVETELI ELOTOLAS

tavolsag.

Fogasvétel Q10 (névekményes érték): Az a mérték

amivel a szerszam egy fogasvételt megtesz. Q12=350 ;;ELOTOLAS MARASKOR
Fogasvételi elotolas Q11: A szerszam el6tolasi Q16=25 ;SUGAR
sebessége a szerszdmtengely mentén. Q17=0 :MERTEKEGYSEG FAJTAJA

Eldtolas maraskor Q12: A szerszam el6tolasi
sebessége a munkasikon.

Hengersugar Q16: A henger sugara, amelyen a konturt
megmunkaljuk.

Meértékegység tipusa? (AGN/LIN) Q17: Az alprogram
forgastengelyének (X koordinatak) méretei vagy
fokokban (0) vagy mm/inch (1)-ben vannak megadva.

HEIDENHAIN TNC 320 273 @
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HENGERPALAST horonymaras (28 Ciklus,
szoftver opcié 1)

@ A ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlének specialis
kilakitasunak kell lennie.

Ennek a ciklusnak a segitségével egy henger palastjaba marhatunk
kiilénbzd alaku hornyokat. A 27-es ciklussal ellentétben a szerszam
tengelye az aktiv sugarkorrekcio mellett is mindig a henger
kdézéppontjara mutat. Teljesen parhuzamos falakat munkéalhat meg
olyan szerszammal, ami pontosan akkora, mint a horony.

Kisebb torzulasok az oldalfalaknal, nagyobbak a kériveken és a ferde
egyeneseknél lehetnek. Ennek a torzulasnak a minimalizalasahoz
meg kell hatarozni egy tlirési értéket a Q21 paraméterben, amellyel a
TNC az olyan hornyokat munkalja meg, amiknek a szélessége
megegyezik a szerszaméval.

A konturpalya kdzéppontjat a szerszam radiuszkompenzaciojaval
egyutt kell programozni. A sugarkorrekcioval lehet megadni, hogy a
TNC elleniranyu vagy egyenirdnyu marassal munkalja-e meg a
hornyot.

1 A TNC a szerszamot a fogasvételi pont félé pozicionalja.

2 Az els6 fogasvételi mélységen a szerszam a Q12 marasi
el6tolassal kimarja a programozott horony falat, figyelembevéve a
simitasi rahagyast az oldalan.

3 Akontu végén, a TNC elmozgatja a szerszamot a szemkdzti falra,
majd visszaall a fogasvételi ponthoz.

4 Az 2.3 lépéseket ismétli mindaddig, amig a megadott Q1
mélységet el nem éri.

5 Ha adott meg tlirési értéket a Q21 paraméterben, a TNC Gjra
megmunkalja a horony falait.

6 Veégul, a szerszam visszahuzodik a szerszamtengely mentén a
biztonsagi magasséagra.

I:ﬂg_—, Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kévetkezoket:

A konturprogram els6 NC mondataban mindig
programozza mindkét hengerpalast koordinatat.

A ciklusok programozasahoz felhasznalhaté memaria
mérete adott. Legfeljebb 1000 konturelemet programozhat
egy ciklusban.

A ciklus csak negativ mélységgel futtathatd. Ha pozitiv
mélység lett megadva, akkor a TNC hibalizenetet kiild.

Ehhez a ciklushoz hasznaljon keresztéli hosszlyukmarét
(1ISO 1641).

A hengert a korasztal kdzepére kell régziteni.

A szerszam tengelyének a kdrasztalra merélegesnek kell
lennie. Ha ez nem teljesul, a TNC hibalizenetet kiild.

Ezt a ciklust dont6tt tengellyel is lehet hasznalni.
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Marisi mélység Q1 (ndvekmeényes érték): A Példa: NC mondatok L 4
hengerpalast és a kontur alja kozétti tavolsag. (o)
. 63 CYCL DEF 28 HENGERPALAST (7))
Simitasi rahagyas oldalt Q3 (ndvekményes érték): =
Simitasi rahagyas a horony falan. A simitasi rahagyas Q1=-8 sMARASI MELYSEG E
a horony szélességét a megadott érték kétszeresével Q3=+0 ;sRAHAGYAS OLDALT —
csokkenti. : - - (&)
Q6=+2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG -

Biztonsagi tavolsag Q6 (ndvekményes érték): A = ; rm—r
szerszam csucsa és a hengerpalast felllete k6zotti D e L (7))
tavolsag. Q11=100 ;FOGASVETELI ELOTOLAS o)
Fogasvétel Q10 (ndvekményes érték): Az a mérték Q12=350 ;;ELOTOLAS MARASKOR fere)

amivel a szerszam egy fogasvételt megtesz. Q16=25 :SUGAR

Fogasvételi el6tolas Q11: A szerszam elbtolasi Q17=0 MERTEKEGYSEG FAJTAJA
sebessége a szerszamtengely mentén. : : -

. e e Q20=12 sHORONYSZELESSEG
Elétolas maraskor Q12: A szerszam el6tolasi
sebessége a munkasikon. Q21=0 ;TOLERANCE

Hengersugar Q16: A henger sugara, amelyen a konturt
megmunkaljuk.

Meértékegység tipusa? (AGN/LIN) Q17: Az alprogram
forgastengelyének (X koordinatak) méretei vagy
fokokban (0) vagy mm/inch (1)-ben vannak megadva.

Horonyszélesség Q20: A megmunkalando horony
szélessége.

Tirés?Q21: Ha a Q20 programozott horony
szélességénél kisebb szerszamot hasznal, a
torzulasok keletkezhetnek a horony falan ott, ahol a
palya egy korivet vagy ferde egyenest kdvet. Ha Q21
tirést ad meg, a TNC tovabbi marasi miveleteket
végez, annak érdekében, hogy a horony méretei
minél inkabb kdzelitsenek a megmunkalé szerszam
szélességével megegyezb szélességli horonyhoz. A
Q21 paraméterrel megadhaté a megengedett eltérés
ettdl az idealis horonytdl. A tovabbi marasi miveletek
szama flgg a henger sugaratél, a hasznalt
szerszamtol és a horony mélységétdl. Minél kisebb a
megadott tlirés, annal pontosabb a horony és annal
hosszabb a megmunkalasi idé.

Javaslat: Hasznaljon 0,02 mm t{irést.

Funkcié inaktiv: irjon be 0-t (alapértelmezett
beallitas)
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CYL SURFACE RIDGE (29 Ciklus, szoftver
opcio 1)

@ A ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlének specialis
kilakitasunak kell lennie.

Ennek a ciklusnak a segitségével egy henger gerincére marhatunk
kiilonb6zd alaku hornyokat. Ezzel a ciklussal a szerszam tengelye az
aktiv sugarkorrekcio mellett is mindig a henger kézéppontjara mutat. A
kell programozni. A sugarkorrekcioval lehet megadni, hogy a TNC
elleniranyu vagy egyeniranyl marassal munkalja-e meg a gerincet.

A gerinc végénél a TNC mindig hozzaad egy félkort, aminek a radiusza
a gerinc szélességének a fele.

1 A TNC a szerszamot a kiindulasi pont félé pozicionalja. A TNC a
gerinc szélességebdl és a szerszam atméréjébdl szamitja a
kiindulasi pontot. Ez a kontur alprogram elsé definialt pontja mellett
talalhatd, a gerinc szélességével és a szerszamatmérdvel eltolva.
A sugarkorrekcié meghatarozza, hogy a megmunkalas a gerinc bal
(1, RL = egyeniranyu maras) vagy jobb (2, RR = elleniranyu maras)
oldalan kezdédjon-e.

2 Miutan a TNC az els6 fogasvételi mélységre pozicionalt, a
szerszam egy koriv mentén érintélegesen mozog a gerinc falara
Q12 elétolassal. Programozastdl fliggen, a simitasi rahagyast
meghagyja.

3 Az els6 fogasvételi mélységen a szerszam a Q12 marasi
el6tolassal kimarja a programozott konturt.

4 Ezutan a szerszam érintéiranyban elhagyja a konturt és visszatér
a megmunkalas kiindulasi pontjara.

5 Az 2.4 |épéseket ismétli mindaddig, amig a megadott Q1
mélységet el nem éri.

6 Veégll, a szerszam visszadll a szerszamtengelyen a biztonsagi
magassagra, vagy a ciklus el6tti utolsé programozott poziciéra.

% Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A konturprogram elsé NC mondataban mindig
programozza mindkét hengerpalast koordinatat.

Figyeljen arra, hogy a szerszamnak legyen elegendé
helye oldaliranyban a raallashoz és a leallashoz.

A ciklusok programozasahoz felhasznalhaté memaria
mérete adott. Legfeljebb 1000 konturelemet programozhat
egy ciklusban.

A ciklus csak negativ mélységgel futtathatd. Ha pozitiv
mélység lett megadva, akkor a TNC hibalizenetet kiild.

A hengert a kdrasztal kozepére kell rogziteni.

A szerszam tengelyének a kérasztalra merélegesnek kell
lennie. Ha ez nem teljesil, a TNC hibalizenetet kiild.

Ezt a ciklust dontott tengellyel is lehet hasznalni.
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= Marisi mélység Q1 (ndvekmeényes érték): A Példa: NC mondatok L 4
=14 hengerpalast és a kontdr alja kdzétti tavolsag. (o]
. 63 CYCL DEF 29 CYL SURFACE RIDGE (7))
Simitasi rahagyas oldalt Q3 (ndvekményes érték): =
Simitasi rahagyas a gerinc falan. A simitasi rahagyas Q1=-8 sMARASI MELYSEG E
a gerinc szélességét a megadott érték kétszeresével Q3=+0 ;sRAHAGYAS OLDALT —

ndveli. - 2 -
Q6=+2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG 3

Biztonsagi tavolsag Q6 (nOvekményes érték): A = ; —

szerszam csucsa és a hengerpalast fellilete kozotti Q10=+3 ;sFOGASVETEL (/)]
tavolsag. Q11=100 ;FOGASVETELI ELOTOLAS M)
Fogasvétel Q10 (ndvekményes érték): Az a mérték Q12=350 ;;ELOTOLAS MARASKOR fere)

amivel a szerszam egy fogasvételt megtesz. Q16=25 :SUGAR

Fogasvételi el6tolas Q11: A szerszam elbtolasi Q17=0 MERTEKEGYSEG FAJTAJA
sebessége a szerszamtengely mentén. :

) o Q20=12 ;GERINC SZELESSEGE
Eldtolas maraskor Q12: A szerszam el6tolasi

sebessége a munkasikon.

Hengersugar Q16: A henger sugara, amelyen a konturt
megmunkaljuk.

Meértékegység tipusa? (AGN/LIN) Q17: Az alprogram
forgastengelyének (X koordinatak) méretei vagy
fokokban (0) vagy mm/inch (1)-ben vannak megadva.

Gerinc szélesség Q20: A megmunkalandé gerinc
szélessége.

HEIDENHAIN TNC 320 277 @



8.5 SL Ciklusok

Nyersdarab meghatarozasa

Szerszam definicio: furas
Szerszamdefinicié nagyolashoz/simitashoz
Szerszambhivas: furas

Szerszam visszahuzasa

Kontur alprogram definialasa

Altalanos megmunkalasi paraméterek definialasa

N
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HEIDENHAIN TNC 320

Ciklus definicio: El6furas

Ciklus hivas: El6faras

Szerszamvaltas

Szerszamhivas nagyolashoz/simitashoz
Ciklusdefinicié: Nagyolas

Ciklushivas: Nagyolas
Ciklus meghatarozas: Fenéksimitas

Ciklushivas: Fenéksimitas

Ciklus meghatarozas: Oldalsimitas

Ciklushivas: Oldalsimitas

Szerszamtengely visszahuzasa, program vége

279
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Kontur alprogram 1: bal zseb

Kontur alprogram 2: jobb zseb

8.5 SL Ciklusok

Kontur alprogram 3: négyzet bal sziget

Kontur alprogram 4: haromszdg jobb sziget

N
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8.5 SL Ciklusok
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Nyersdarab meghatarozasa

Szerszam definicio
Szerszamhivas

Szerszam visszahuzasa
Kontur alprogram definialasa

Megmunkalasi paraméterek definialasa

Ciklus hivasa
Szerszamtengely visszahuUzasa, program vége
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8.5 SL Ciklusok

Megjegyzések:
= A henger a forgdasztalon kézpontos

= Nullapont a forgdasztal kézepén

= A felez6pont palyajanak leirasa a kontar
alprogramban

I
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Szerszam definicio

Szerszamhivas, a szerszamtengely az Y
Szerszam visszahuzasa

Szerszam pozicionalasa a forgbéasztal kbzepére
Kontur alprogram definialasa

Megmunkalasi paraméterek definialasa

Forgodasztal elépozicionalasa

Ciklus hivasa

Szerszamtengely visszahuzasa, program vége
Kontur alprogram, a felez6pont palyajanak leirasa

b @
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A mm-ben megadott adat a kdrasztalra (Q17=1)
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8.5 SL Ciklusok

Megjegyzés:
= A henger a forgdasztalon kézpontos
= Nullapont a forgdasztal kézepén
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Szerszam definicio

Szerszamhivas, a szerszamtengely az Y
Szerszam visszahuzasa

Szerszam pozicionalasa a forgdasztal kozepére
Kontur alprogram definidlasa

Megmunkalasi paraméterek definialasa

Ujramegmunkalas aktiv

Forgbasztal el6pozicionalasa

Ciklus hivasa

Szerszamtengely visszahuzasa, program vége

157
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8.6 Ciklusok léptetd eljarasokhoz

Attekintés

A TNC a kdévetkezd megvalésitasi formakat kinalja 1éptetd eljarasokra:

Sik, négyszdgleti felllet
Sik, sokszogu fellilet
Tetszbleges fellilet
Csavart fellletek

Ciklus Funkciogomb
230 LEPTETO MEGMUNKALAS 250

Sik, négyszogletes fellletekhez 1)

231 SZABALYOS FELULET =

Ferde, lejt6s, vagy csavart fellletekhez =

232 SIKMARAS

Téglalap alaku feliiletekhez m L

LEPTETO MEGMUNKALAS (230 Ciklus)

1 A TNC a szerszamot a megmunkalasi sikban és a
szerszamtengelyen az aktualis poziciobdl el6szdr a kezdépontba
pozicionalja; a TNC a szerszamot a radiusztdl balra és fel
mozgatja.

2 Ezutan FMAX gyorsmenettel a biztonségi poziciéba mozog a
szerszam. Innen a programozott kiindulasi pontra all a
szerszamtengelyen a sullyedési el6tolassal.

3 Majd a szerszam a programozott elétolassal mozog a végpontra
A TNC kiszamolja a végpontot a programozott kezdépontbdl, a
hosszbol és a szerszam sugarabal.

4 A TNC eltolja a szerszamot a kdvetkezd kezdéponthoz. Az Uj
kezddpont a szélesség és a fogasok szamabdl szamolhaté ki.

5 Miutan végigment az anyagon a szerszam ellentétes iranyban
kezd el mozogni.

6 A lépteté maras addig ismétlédik, amig a fellilet nincs
készremunkalva.

7 Aciklus végén a szerszam FMAX gyorsmenettel all el a felllettél.
@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A TNC az aktualis poziciérol a kezdépontra pozicional,
elészdér a munkasikra és aztan a tengelyre

A szerszam el6pozicionalasa biztositja azt, hogy ne
Utk6zzon a szerszam.

HEIDENHAIN TNC 320
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8.6 Ciklusok lépteto el

1. tengely kezdépontja Q225 (abszolut érték):
A léptetéssel megmunkalando felilet minimum Y A
pontkoordinataja a munkasik referenciatengelyében. |]|:||:||:|[> Q207

B
N3

2. tengely kezdépontja Q226 (abszolut érték): >>>
A léptetéssel megmunkalando felilet minimum A
pontkoordinatgja a munkasik melléktengelyében. | t——-

3. tengely kezdépontja Q227 (abszolut érték): Az a
magassag a szerszamtengelyben, amin a léptetd
megmunkalas torténik.

Q219
|

|

|
S o)

Els6 oldal hossza Q218 (névekményes érték): A
A megmunkalando felulet hossza a munkasik Q226 >
referenciatengelyén, a kezdéponthoz viszonyitva az E\

1. tengelyen. =

Maisodik oldal hossza Q219 (n6vekményes érték): Q225
A megmunkalando felilet hossza a munkasik
melléktengelyén, a kezd6éponthoz viszonyitva az
2. tengelyen.

Fogasok szama Q240: A szélesség mentén
végrehaijtott [épések szama.

i

Q206

\

z A

Fogasvételi elotolas Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége, amikor a biztonsagi magassagbdl a

marasi mélységbe mozog, mm/perc-ben. Q200

Q227

Elétolas maraskor Q207: A szerszam el6tolasi
sebessége maraskor, mm/perc-ben.

Keresztiranyu el6tolas Q209: A szerszam
megmunkalasi sebessége amig a kovetkezd sorra
mozog mm/percben. Ha keresztiranyban akar
mozgatni, akkor Q209 legyen kisebb, minta Q207. Ha R\
a leveg8ben akar keresztiranyban mozogni, a Q209
lehet nagyobb, mint a Q207.

=Y

Biztonsagi tavolsag Q200 (nGvekményes érték):
Tavolsag a szerszam csucsa és a marasi mélység a

pozicionalaskor a ciklus kezdetén és végén. 71 CYCL DEF 230 LEPTETO MEGMUNKALAS
Q225=+10 ;KEZDOPONT 1. TENGELYEN
Q226=+12 ;KEZDOPONT 2. TENGELYEN
Q227=+2,5 ;KEZDOPONT 3. TENGELYEN
Q218=150 ;1. OLDAL HOSSZA
Q219=75 ;2. OLDAL HOSSZA
Q240=25 ;FOGASOK SZAMA
Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q207=500 ;;ELOTOLAS MARASKOR
Q209=200 ;ELOTOLAS KERESZTIR.
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

Példa: NC mondatok
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SZABAD FELULET (231 Ciklus)

1 A TNC a szerszamot az aktudlis pozicidbdl egy 3-D-s egyenes
mentén a kiindulasi helyzetbe mozgatja

2 Majd a szerszam a programozott el6tolassal all ra a 2 pontra.

3 Ettdl a ponttol a szerszam FMAX gyorsmenettel a tengely mentén
szerszamatmérényit mozog pozitiv irdnyba, majd visszatér az
kiindulasi pontra

4 A kezd6pontnal 1 a TNC visszahlzza a szerszamot az utoljara
megkozelitett Z értékig.

5 Ezutan a TNC mindharom tengelyt az 1 pontbdl a 4 pont iranyaban
mozgatja a kdvetkezd sorra.

6 Errdl a pontrél a szerszam a megallasi pontra mozog. A TNC a
végpontot a 2 pontbdl és a = pont felé iranyul6é elmozdulasbdl
szamolja ki.

7 Aléptet6 maras addig ismétlédik, amig a felllet nincs
készremunkalva.

8 A ciklus végén a szerszam a szerszamtengely mentén
programozott legmagasabb pontra mozog, eltolva a
szerszamatmeérével.

Forgacsolasi elmozdulasok

A kiindulasi pont, és ezaltal a maras iranya megvalaszthato, mivel a
TNC mindig az 1 pontrél a 2 pont felé mozgatja a szerszamot, és a
telies mozgas a 1 / 2 pontrél a = / 4 pont felé torténik. Az 1 pontot a
programozand® fellilet barmely sarkan elhelyezheti.

Ha ujjmardét hasznal a forgacsolashoz, akkor a simitasnal a
kovetkez6képpen optimalizalhatja a fellletet:

Alakos szerszam a (Az 1 pont szerszamtengelyi koordinatai
nagyobbak mint a 2 pontéi.) meredek felliletnél.

Lefejté szerszam a (Az 1 pont szerszamtengelyi koordinatai
kisebbek mint a 2 pontéi.) kis sz6get bezaré fellletnél.

Ha ferde fellileteket munkal meg, akkor a f6 haladasi iranyt (az 1 és
a 2 pont kozo6tt) programozza a léptetés iranyaval parhuzamosan.

Ha gédmbvégl marot hasznal a forgacsolashoz, akkor a simitasnal a
kovetkez6képpen optimalizalhatja a fellletet:

Ha ferde fellileteket munkal meg, akkor a f6 haladasi iranyt (az 1 és
a 2 pont kdzott) programozza a léptetés iranyara merdlegesen.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A TNC a szerszamot az aktualis poziciébol

egy 3D-s egyenes mentén az | kiindulasi helyzetbe
mozgatja. A szerszam el8pozicionalasa biztositja azt,
hogy ne tk6zzon a szerszam.

A TNC a szerszamot a programoztott pozicidra RO
sugarkorrekcioval mozgatja.

Ha szukséges, hasznaljon keresztéll hosszlyukmarét
(ISO 1641).
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8.6 Ciklusok lépteto el
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1. tengely kezdépontja Q225 (abszolut érték):
A léptetéssel megmunkalando fellilet kezdépont
koordinataja a munkasik referenciatengelyében.

2. tengely kezdépontja Q226 (abszolut érték):
A léptetéssel megmunkalando fellilet kezdépont
koordinataja a munkasik melléktengelyében.

3. tengely kezdépontja Q227 (abszolut érték):
A léptetéssel megmunkalando fellilet kezdépont
koordinataja a szerszdmtengelyben.

1. tengely 2. pontja Q228 (abszolut érték): A léptetéssel
megmunkalandé fellilet végpont koordinataja a
munkasik referenciatengelyében.

2. tengely 2. pontja Q229 (abszolut érték): A Iéptetéssel
megmunkalandé fellilet végpont koordinataja a
munkasik melléktengelyében.

3. tengely 2. pontja Q230 (abszolut érték): A léptetéssel
megmunkalandé fellilet kezddépont koordinataja a
szerszamtengelyben.

1. tengely 3. pontja Q231 (abszolut érték): 3. pont
koordinataja a munkasik referenciatengelyén.

2. tengely 3. pontja Q232 (abszolut érték): 3. pont
koordinataja a munkasik melléktengelyén.

3. tengely 3. pontja Q233 (abszolut érték): 3. pont
koordinataja a szerszamtengelyben.

Q236

Q233
Q227

Q230

7

@

=Y

4

Q228 Q231 Q234 Q225

Yi

Q235

Q232

Q229

Q226
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1. tengely 4. pontja Q234 (abszolUt érték): 4. pont Példa: NC mondatok N

koordinataja a munkasik referenciatengelyén. o

72 CYCL DEF 231 SZAB. FELULET N -

2. tengely 4. pontja Q235 (abszolut érték): 4. pont 2 4

koordinataja a munkasik melléktengelyén. Q225=+0 ;KEZDOPONT 1. TENGELYEN (o)

3. tengely 4. pontja Q236 (abszolut érték): 4. pont Q226=+5 ;KEZDOPONT 2. TENGELYEN ~£

koordinataja a szerszamtengelyben. Q227=-2 ;KEZDOPONT 3. TENGELYEN E
N

Fogasok szama Q240: Az 1. és 4., pontok kozott Q228=+100 ;2. PONT 1. TENGELYEN =

megtett [épések szama. Q229=+15 ;2. PONT 2. TENGELYEN o

El(’itoléslmaréskgr Q207: A szerszam el6tolasi ) Q230=+5 ;2. PONT 3. TENGELYEN ES

sebessége maraskor, mm/perc-ben. A TNC az elsé 7]

Iépést a programozott elStols felével teszi meg. Q231=+15 ;3. PONT 1. TENGELYEN 45-

Q232=+125 ;3. PONT 2. TENGELYEN ‘@

Q233=+25 ;3. PONT 3. TENGELYEN ;

Q234=+15 ;4. PONT 1. TENGELYEN (@]

Q235=+125 ;4. PONT 2. TENGELYEN ‘g

Q236=+25 ;4. PONT 3. TENGELYEN E

Q240=40 ;FOGASOK SZAMA [E)

Q207=500 ;;ELOTOLAS MARASKOR ©

o
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SIKMARAS (232 Ciklus)

Egy sik felllet tobb Iépcsében végrehajtott homlokmarasahoz,
figyelembevéve a simitasi rdhagyast a 232 Ciklust hasznaljuk. Harom
megmunkalasi eljaras lehetséges:

2

Eljaras Q389=0: Meander megmunkalas, keresztiranyu mozgas a
fellleten kival

Eljaras Q389=0: Meander megmunkalas, keresztiranyd mozgas a

fellleten bell

Eljaras Q389=2: Soronkénti megmunkalas, visszahluzas és

keresztmozgas a megadott elétolassal
Az aktualis poziciétol, a TNC a szerszamot FMAX gyorsjaratban
pozicionalja a kezddpozicidhoz, a logikai parancs
alkalmazasaval: Ha az aktudlis pozicié a szerszamtengelyben
nagyobb, mint a 2. biztonsagi tavolsag, akkor a vezérl6 a
szerszamot elészor a a megmunkalasi sikban, majd a
szerszamtengely mentén pozicionalja. Ellenkezd esetben el8szor
mozog a 2. biztonsagi tavolsagra, és utana a munkasikon. A
kiindulasi pont a megmunkalas sikjaban a munkadarab sarkatol el
van tolva a szerszamsugarral és oldaliranyban a biztonsagi
tavolsaggal.

A szerszdm ezutan a vezérld altal kiszamitott elsé fogasvételi
mélységre mozog a programozott elétolassal a féorsé tengelyén.

Stratégia Q389=0

3

Majd a szerszam a programozott el6tolassal tovabb mozog a
pontra. A végpont a fellleten kiviil talalhatd. A vezérl6 kiszamolja
a végpontot a programozott kezdépontbdl, a hosszbdl, az
programozott oldalsé biztonsagi tavolsagbdl és a szerszam
sugarabol.

A TNC eltolja a szerszamot a kdvetkezd kezdéponthoz az
elépozicionalasi el6tolassal. Az eltolas a megadott szélességbdl, a
szerszam sugarabdl és a maximalis palya atlapolasi faktorbol
szamitodik.

A szerszam ezutan visszamozog a kezdépont iranyaban

A folyamat addig ismétlédik, amig a feliilet nincs készremunkalva.
Az utolsé palyaelem végén a kdvetkezé megmunkalasi mélységre
all.

Azért, hogy elkerllje a nem produktiv elmozdulasokat, a fellletet
valtakoz6 iranyban munkalja meg.

A folyamatot addig ismétli, amig az 6sszes fogast ki nem munkalta.

Az utolso fogasban mar csak a simitasi rahagyast marja ki a
simitasi el6tolassal.

A ciklus végén a szerszam FMAX gyorsjaratban all el a feliilettél a
2. biztonsagi tavolsagra.

292
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Stratégia Q389=1

3

Majd a szerszam a programozott el6tolassal tovabb mozog a
pontra. A végpont a fellleten beliil talalhaté. A vezérl6 kiszamolja
a végpontot a programozott kezdépontbdl, a hosszbdl és a
szerszam sugarabdl.

A TNC eltolja a szerszamot a kdvetkez6 kezd6ponthoz az
el6pozicionalasi elétolassal. Az eltolas a megadott szélességbdl, a
szerszam sugarabdl és a maximalis palya atlapolasi faktorbol
szamitodik.

A szerszam ezutan visszamozog a kezd6pont iranyaban 1. A
kovetkez6 sorra mozgas a munkadarab hatarain belll torténik.

A folyamat addig ismétlédik, amig a felllet nincs készremunkalva.
Az utolsé palyaelem végén a kdvetkezd§ megmunkalasi mélységre
all.

Azért, hogy elkerilje a nem produktiv elmozdulasokat, a felletet
valtakozo6 iranyban munkalja meg.

A folyamatot addig ismétli, amig az 6sszes fogast ki nem munkaita.
Az utolso6 fogasban mar csak a simitasi rahagyast marja ki a
simitasi el6tolassal.

A ciklus végén a TNC FMAX gyorsjaratban hizza vissza a
szerszamot felllettdl a 2. biztonsagi tavolsagra.
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8.6 Ciklusok lépteto el

Eljaras Q389=2

3

Majd a szerszam a programozott el6tolassal tovabb mozog a
pontra. A végpont a fellleten kivil talalhato. A vezérl6 kiszamolja
a végpontot a programozott kezdépontbdl, a hosszbdl, az
programozott oldalsé biztonsagi tavolsagbdl és a szerszam
sugarabdl.

A TNC a szerszamot a féorso tengelyén az aktudlis fogasvételi
mélység folé pozicionalja a biztonsagi tavolsagra, majd az
elépozicionalasi elétolassal egyenesen a kévetkezd sor
kezdbpontjara mozog. Az eltolas a megadott szélességbdl, a
szerszam sugarabdl és a maximalis palya atlapolasi faktorbol
szamitodik.

A szerszam ezutan visszaall az aktuadlis fogasvételi mélységre és
elmozog a kdvetkez6 végpont iranyaban

A marasi folyamat addig ismétlédik, amig a felllet nincs
készremunkalva. Az utolsé palyaelem végén a kdvetkez6
megmunkalasi mélységre all.

Azért, hogy elkerllje a nem produktiv elmozdulasokat, a fellletet
valtakozo iranyban munkalja meg.

A folyamatot addig ismétli, amig az 6sszes fogast ki nem munkaita.

Az utolsé fogasban mar csak a simitasi rahagyast marja ki a
simitasi el6tolassal.

A ciklus végén a TNC FMAX gyorsjaratban hlzza vissza a
szerszamot felllettdl a 2. biztonsagi tavolsagra.

L/é—' Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Adja meg a 2. biztonsagi tavolsagot a Q204-ben, hogy az
utkozést a szerszam és a munkadarab kozt elkerilje.
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232 Megmunkalasi eljaras (0/1/2) Q389: Hatarozza meg,

A hogy a TNC hogyan munkalja meg a feliiletet: Y A
0: Meander megmunkalds, oldalirdnyu pozicionalas a
megmunkalandé fellileten kivil
1: Meander megmunkalas, oldaliranyu pozicionalas a
megmunkalando fellleten belil
2: Soronkénti megmunkalas, visszahlzas és
keresztmozgas a megadott el6tolassal — e — 4t — - — _l

1. tengely kezdépontja Q225 (abszolut érték): A
megmunkalandé fellilet kezdépont koordinataja a
munkasik referenciatengelyében.

2. tengely kezdépontja Q226 (abszolut értek): A Q226 @
Iéptetéssel megmunkalandé felllet kezddpont R\
koordinataja a munkasik melléktengelyében. '@

T
Kezdépont a 3. tengelyen Q227 (abszolut érték): A Q225
fogasok kiszamitasahoz hasznalt munkadarab felileti
koordinata.

khoz

I-—-—-—>>>—-—-——-—o

jaraso

4

Q219
>

A /
A /
A /
—p

Q218

|

3. tengely végpontja Q386 (abszolut érték): Koordinata
a szerszamtengelyen ameddig a feliilet
homlokmarasra kertil. Z A

Elsé oldal hossza Q218 (ndvekményes érték):
Megmunkalandé fellilet hossza a munkasik
referenciatengelyén. Az elsé palyaelem marasi Q227
irdanyéat a az 1. tengelyen 1évé kezdéponthoz viszonyitva
az el6jelekkel lehet meghatarozni.

8.6 Ciklusok lépteto el

Misodik oldal hossza Q219 (ndvekményes érték): Q386

Megmunkalando fellilet hossza a munkasik

melléktengelyén. Az elsd keresztiranyd mozgas
irdnyat a az 2. tengelyen 1évé kezd6ponthoz viszonyitva R\
az el6jelekkel lehet meghatarozni.

=¥
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Miximalis fogasvétel Q202 (névekményes érték):
Maximalis mennyiség amivel a szerszam egyidejlileg
elérehaladhat. A TNC kiszamolja az aktualis
fogasvételi mélységet a szerszamtengely kezdd és
végpontja kozotti kilonbsegbdl (figyelembevéve a
simitasi rahagyas mértékét), hogy mindig egyforma
fogasvételt hasznaljon.

Fenékrahagyas Q369 (névekményes érték): Az utolso
fogashoz hasznalt tavolsag.

Max. atlapolasi fakror Q370: A Iéptetés Maximalis
tényezéje a "k". A TNC kiszamolja az aktualis
[éptetési értéket a masodik oldal hosszabol (Q219) és
a szerszam sugarabdl, hogy egy allandé Iéptetést
hasznaljon a megmunkalashoz. Ha R2 radiuszt adott
meg a szerszamtablazatban (pl. az él lekerekitési
sugara homlokmaré hasznalatakor), a TNC ennek
megfeleléen csokkenti a 1éptetést.

Elétolas maraskor Q207: A szerszam el6tolasi
sebessége maraskor, mm/perc-ben.

Simitasi eltolas Q385: A szerszam elGtolasi
sebessége az utolsé fogasvétel marasakor, mm/perc-
ben.

Elépozicionalasi el6tolas Q253: A szerszam
megmunkalasi sebessége amig megkdzeliti a
kezddpoziciot és a kovetkez8 sorra mozog mm/
percben. Ha a szerszamot az anyaghoz atlésan
mozgatja (Q389=1), a TNC a szerszamot a marasi
elétolassal Q207 mozgatja.

Q204
Q200
l gazoz
0369T
@ -
X
YA
o0 qzo7
e — - —— -
k
-_._«4_._ PR
A
_-_-_’»._-_-_:
e — | — &
i g
@T- —
\ |
@_.I L .
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Biztonsagi tavolsag Q200 (ndvekményes érték): A Példa: NC mondatok N
szerszam csucsa €s a szerszamtengely kezdépontja . . (o]
kézotti tavolsag. Ha a Q389=2 megmunkalasi 71 CYCL DEF 232 SIKMARAS L
eljarassal mar, a TNC a szerszamot a kévetkezd sor Q389=2 .STRATEGIA o
kezdbpontjahoz, az aktualis fogasvételi mélység folé ’ - o
a biztonséagi tavolsagra pozicionalja. Q225=+10 ;;KEZDOPONT 1. TENGELYEN \%
Oldalsé biztonsagi tavolsag Q357 (n6bvekményes Q226=+12 ;KEZDOPONT 2. TENGELYEN ~E
érték): Biztonsagi tavolsag a munkadarab oldalanal, Q227=+2,5 ;KEZDOPONT 3. TENGELYEN ——
ahol a szerszam raall az els6 fogasvételi mélységre, 7

és ezen a tavolsagon végez oldaliranyu elmozdulast, Q386=-3 ;VEGPONT 3. TENGELYEN

Q389=0 vagy Q389=2 esetén. Q218=150 ;1. OLDAL HOSSZA

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes érték): Aza Q219=75 ;2. OLDAL HOSSZA

koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszam és - ; e =
amunkadarab (befogé eszkdzok) kdzott litkdzés nem Q202=2  ;MAX. BEMERULESI MELYS
Iéphet fel. Q369=0.5 ;RAHAGYAS MELYSEGBEN

Q370=1 sMAX. ATFEDES

Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR
Q385=800 ;SIMITASI ELOTOLAS
Q253=2000 ;ELOTOL. ELOPOZIC.KOR
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q357=2  ;OLDALSO BIZT. TAV.
Q204=2 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG

8.6 Ciklusok lépteto el
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8.6 Cilok Iéptet

<
<

100

Nyersdarab meghatarozasa

Szerszam definicio

Szerszamhivas

Szerszam visszahlzasa

Ciklus meghatérozas: LEPTETO MARAS

N
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7 L X+-25 Y+0 R0 FMAX M3 ElS8pozicionalas a kezdSpont kbzelébe g
8 CYCL CALL Ciklus hivasa i
9 L Z+250 R0 FMAX M2 Szerszamtengely visszahuzasa, program vége

10 END PGM C230 MM

jaraso

4
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8.7 Koordinatatranszformacios
ciklusok

Attekintés

Amint a kontur programjat elkészitettik, a koordinatatranszformaciok
segitségével a munkadarabon kéliinb6z8 helyekre és kilénféle
méretekben lehet azt elhelyezni. A TNC a kovetkez6
koordinatatranszformacios ciklusokat kinalja:

Ciklus Funkciégomb
7 NULLAPONTELTOLAS 7 m
Kontur eltolasahoz kézvetlenul a programban =
vagy a nullaponttablazatbdl

8 TUKROZES Py
Konturok tiukrézése @@B
10 ELFORGATAS "
Konturok elforgatasahoz a munkasikban Q/‘
11 MERETTENYEZO n
Konturok méreteinek nyujtasa, vagy zsugoritasa «@
26 MERETTENYEZO TENGELYENKENT =

Konturok méreteinek nyujtasa, vagy zsugoritasa -
tengelyenkénti faktor megadasaval

A koordinatatranszformaciok érvényessége

Ervényesség kezdete: A koordinatatranszformacio a definialasa utan
azonnal érvényes lesz—nem kell kiilén meghivni. Addig érvényes,
amig nem torlik vagy nem valtoztatjak meg.

Koordinatatranszformaciok torlése:

Adja meg ismét az alapértéket, mint nagyitasi faktor 1,0.

M02, M30 kiegészit6é funkcidk, vagy az END PGM mondat
végrehajtasa (a clearMode gépi paramétertdl fliggéen)

Uj program valasztasa.

300
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NULLAPONTELTOLAS (7 Ciklus)

A NULLAPONT ELTOLAS hasznélataval a munkadarabon egy mas
helyen is kialakithaté a mar programozott kontur.

Ervényesség

A NULLAPONT ELTOLAS definialasa utan minden koordinataja az (j
nullpontra vonatkozik. A nullaponteltolas értéke az allapotkijelzén
jelenik meg. Forgdtengelyek szintén megengedettek.

Nullapont eltolas: Adja meg az Uj nullapont
5? koordinatait. Abszolutértékek a beallitott munkadarab
nullponthoz viszonyitva jelennek meg. A

névekményes adatok mindig az utolsé érvényes
ponthoz képest viszonyitott értéket jelenitik meg.

Torlés
Az eltolas az X=0, Y=0 és Z=0 eltolasi koordinatak beadasaval
torlédnek.

Allapotkijelzék
Az aktudlis pozici6 kijelzése az aktualis (eltolt) nullponthoz
viszonyitva jelenik meg.
Minden kiegészité koordinataadat (Pozicio, Nullpont) az eredeti
koordinatarendszerhez képest jelenik meg.

HEIDENHAIN TNC 320
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Példa: NC mondatok

13 CYCL DEF 7.0 NULLAPONTELTOLAS
14 CYCL DEF 7.1 X+60
16 CYCL DEF 7.2 Y+40
15 CYCL DEF 7.2 Y+40

" @



NULLAPONTELTOLAS nullaponttablazattal
(7 Ciklus)

@ A hasznalt nullapont tablazat fliigg az izemmédtol, vagy
kivalaszthato:
Programfutas tzemmadok: “zeroshift.d” tablazat
Programteszt izemmad: "simzeroshift.d" tablazat
A nullapont tablazatbél vett nullapontok az aktualis
nullapontra vonatkoznak.

A nullaponttablazatokban szerepl6 koordinatak kizardlag
abszolut értékként hatasosak.

A tablazatok végére Uj sorokat lehet beszurni.

Funkcio
A nullaponttablazat hasznalatos

gyakran ismétlédé folyamatok végrehajtasa kiilénb6zé helyeken
ugyanazon nullaponteltolasok gyakori hasznalata esetén

Egy programon belili nullaponteltolas programozhaté direkt médon
vagy a nullaponttablazat felhasznalasaval.

Nullapont eltolas: Adja meg a tablazatban szerepld
D nullapont sorszamat vagy egy Q paramétert. Ha egy

Q paramétert ad meg, akkor a TNC behelyettesiti

Q paraméter értékét.

Torlés
Torlés nullaponteltolassal
X=0; Y=0 stb... koordinatakat tartalamzo sor hivasa a
nullaponttablabal.
Direkt torlés; a ciklusdefinicio végrehajtasa az X=0, Y=0 stb...
koordinatak megadasaval.

Példa: NC mondatok

77 CYCL DEF 7.0 NULLAPONTELTOLAS
78 CYCL DEF 7.1 #5



Nullapont tablazat szerkesztése Programbevitel és Szerkesztés

lizemmaédban
Nullapont tablazat kivalasztdsa Programbevitel és szerkesztés
Uzemmaodban
A fajlkezel6 meghivasahoz nyomja meg a PGM MGT
L5 gombot, lasd “Fajlkezeld: Alapismeretek” oldal 59.
Nullapont tablazat megjelenitése: Nyomja meg a
TIPUS VALASZTAS, majd a MUTAT .D
funkcidgombokat.
Valassza ki a kivant listat vagy adjon meg egy Uj
fajlnevet.
Adatok szerkesztése. A funkcidgombok a kdvetkezé
lehet&ségeket kinaljak fel:
Funkcié Funkciégomb

Ugras a tablazat elejére

KEZDES

Ugras a tablazat végére

Ugras az el6z6 oldalra

OLDAL

Ugras az kévetkezd oldalra

OLDAL

Sor beszurasa (csak a tablazat végére lehet)

SOR BEIL-
LESZTESE

Sor torlése

SOR

oS

TORLESE

Keresés

FIND

Ugras a sor elejére

SOR
KEZDETE

Ugras a sor végére

i | o

Jelenlegi érték masolasa

COPY
FIELD
COPY.

Masolt érék beszurasa

PASTE
FIELD
PASTE

Megadott szamu sort (referenciapontok) a tébla

végéhez hozzaad

N SORT A
VEGERE
BEILLESZT

HEIDENHAIN TNC 320
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Nullaponttablazat konfiguralasa

Ha egy aktiv tengelyhez nem kivan nullapontot meghatarozni, nyomja
le a DEL gombot. Ezutan a TNC kitdrli a numerikus értékeket a
megfelel6 beviteli mez&bdl.

Kilépés a nullaponttablazatbol

Az fajlkezel6ben egy masik tipusu fajlt jelenitink meg és kivalasztjuk
a megfelel6t.

el kell menteni a valtozast az ENT gombbal. Ellenkezé
esetben a valtozas nem lesz érvényes a program futtatasa
alatt.

@5 Miutan megvaltoztat egy értéket a nullapont tablazatban,

Allapotkijelzék

Az allapotkijelz az aktiv nullaponteltolas értékét mutatja (lasd
“Koordinatatranszformaciok” oldal 36).

304

[k&zi Gzemnea

Lista szerkesztése

X Cmm1l

Fail:

tnc:\nc_prog\screens\zeroshift.d

sor :

CouNOnsGONSS |0

©
EEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEE B3
0550900959509 9095099995988

000009000 S00S8980 | <
0500090000900 SS

L T L T N N
P00 S

L T R T X N Y
B R Y

0555005059559 0555960508968 |1
5509059505000 9559055598

L

] . 5

Com | =

KEZDES

VEGE

oLDAL

oLDAL

SOR BEIL-
LESZTESE

SOR
TORLESE

KERESES

DIAGNOSE
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TUKROZES (Ciklus 8)

Ez a ciklus lehet6évé teszi, hogy a megmunkalasi sikban egy kontur
tukérképét megmunkaljuk.

Ervényesség

A tUkrozés a programban vald definialastol kezdve érvényes. A ciklus
az MDI tzemmddban is hasznalhaté. Az aktiv tikrézési tengelyek az
allapotkijelzések kdzott lathatok.

Ha csak egy tengely mentén tikroziink, akkor a szerszam
megmunkalasi iranya ellentétesre valt (kivéve a fix ciklusokban).

Ha 2 tengely mentén tikréziink, akkor a szerszam megmunkalasi
irdnya ugyanaz marad.

A tukrézés fiigg a nullapont helyzetétdl:
A nullapont a tiikrdzend6é konturon van: a munkadarab egyszer(ien
megfordul.

A nullapont a tiikrdzend6é kontaron kivil van: a munkadarab is egy
masik helyzetbe kerl.

@ Ha csak egy tengely mentén tiikr6z, a maréciklusok
(Ciklus 2xx) megmunkalasi iranya megvaltozik.
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= Tengely tiikrozés?: Adja meg a tukrozési tengelyt. Az

@@D Osszes tengely mentén lehet tiikrézni, beleértve a
forgotengelyeket is, kivéve a féorso tengelyét és a
segédtengelyeket. Legfeljebb harom tengelyt adhat
meg.

Visszaallitas
Programozzon Gjra TUKROZES-t NO ENT-tel.

306

Példa: NC mondatok

79 CYCL DEF 8.0 TUKROZES
80 CYCLDEF8.1XYU
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FORGATAS (Ciklus 10)

A programon beliil a TNC el tudja forgatni a koordinatarendszert az
aktiv nullpont kortl a megmunkalasi sikban.

Ervényesség

Az ELFORGATAS a programban valé definialastol kezdve érvényes.
A ciklus az MDI tzemmddban is hasznélhatd. Az aktiv elforgatasi szég
az allapotkijelzések kozott 1athato.

Elforgatasi sz6g vonatkoztatasi tengelye:

X/Y sik X tengely
Y/Z sik Y tengely
Z/X sik Z tengely

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

A ciklus 10 programozasaval a TNC torli
szerszamkorrekciokat és ha sziikséges, akkor ujra kell
programoznunk.

Az elforgatas aktivalasahoz ciklus 10 definidlasa utan meg
kell mozgatnunk minden tengelyt.

10 Forgas: Adja meg az elforgatas sz6gét fokban (°).
Q/‘ Beviteli tartomany: -360° - +360° (abszolut vagy
névekményes).
Torlés

Programozzon ELFORGATAS ciklust Gjra 0° elforgatasi széggel.
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60

Példa: NC mondatok

12 CALL LBL 1

13 CYCL DEF 7.0 NULLAPONTELTOLAS

14 CYCL DEF 7.1 X+60
15 CYCL DEF 7.2 Y+40

16 CYCL DEF 10.0 ELFORGATAS

17 CYCL DEF 10.1 ROT+35

18 CALL LBL 1
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MERETTENYEZO (Ciklus 11)

Egy programon beliil a konturok mérete nagyithato vagy kicsinyithetd,
lehetévé téve rdhagyasok programozasat.
Ervényesség
A MERETTENYEZO a programban valé definialastél kezdve
érvényes. A ciklus az MDI Gzemmoddban is hasznalhat6. Az aktiv
nagyitasi tényez¢ az allapotkijelzések kozott lathatd.
A nagyitasi tényezd érvényes

Mind a harom koordinata tengelyre egyidében

A ciklusok méreteire

Eléfeltételek

Célszeri a nullpontot nagyitas/kicsinyités el6tt a kontur egyik sarkara
vagy élére beallitani.

u Nagyitasi tényez?: Adja meg az SCL nagyitasi
@ tényez6t. A TNC megszorozza a koordinatakat és a
sugarakat az SCL tényezG6vel (ahogy az
"Ervényesség" alatt le van irva)

Nagyitas: SCL nagyobb, mint 1 (max. 99,999 999)
Kicsinyités: SCL kisebb, mint 1 (min. 0.000 001)

Torlés
Programozzon Gjra MERETTENYEZO-t 1-es mérettényezdvel.

308

zA

(22.5)
° ~
N 7)
A -
; X
36 60

Példa: NC mondatok

11 CALL LBL 1

12 CYCL DEF 7.0 NULLAPONTELTOLAS
13 CYCL DEF 7.1 X+60

14 CYCL DEF 7.2 Y+40

15 CYCL DEF 11.0 MERETTENYEZO

16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75

17 CALL LBL 1
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MERETTENYEZO TENGELYENKENT (Ciklus 26)

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kévetkezoket:

Korivek koordinatait ugyanazzal a tényez6vel kell
nagyitani vagy kicsinyiteni.

Minden koordinatatengely programozhat6 a sajat
specifikus nagyitasi tényezdjével.

Tovabba, az 6sszes nagyitasi tényezdre programozhatjuk
a nagyitas kdzéppontjanak koordinatait is.

A kontur méretei a kbzéppontra vonatkoztatva kertlnek

nagyitasra és kicsinyitésre és nem mint a (Ciklus11
MERETTENYEZO) az aktiv nullapontra.

Ervényesség
A MERETTENYEZO a programban valé definialastol kezdve

érvényes. A ciklus az MDI tzemmddban is hasznalhat6. Az aktiv
nagyitasi tényezd az allapotkijelzések kozott lathato.

s cc Tengely és nagyitasi tényezé: A koordinatatengely(ek)
- valamint a tényez8(k) adjak meg a kontdr nagyitsasat
vagy kicsinyitését. Adja meg a tényezét pozitiv
értékként maximum 99,999 999-ig
Kozép koordinatak: Adja meg a tengelyspecifikus
nagyitas vagy kicsinyités kdzéppontjat.

A koordinatatengelyek a funkcigombokkal valaszthaték ki.
Torlés

Programozzon tjra MERETTENYEZO TENGELYENKENT-et, 1-es
mérettényez&vel minden tengelyre.
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Példa: NC mondatok

25 CALL LBL 1

26 CYCL DEF 26.0 MERETTENY. TENGKENT
27 CYCL DEF 26.1 X 1.4Y 0.6 CCX+15 CCY+20

28 CALL LBL 1
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Program sorrend
= Koordinatatranszformaciok programozasa a
féprogramban

= Megmunkalas az 1 alprogramban, lasd
“Alprogramok” oldal 317.

w

10

Nyersdarab meghatarozasa

Szerszam definicio
Szerszamhivas
Szerszam visszahuzasa

Nullapont eltolas kézépre

Marasi muvelet hivasa
Cimke megadasa a programrész ismétléséhez
Elforgatas 45°-kal (inkrementalisan)

Marasi mlvelet hivasa
Ugras a LBL 10 cimkeére; hatszor ismétli a programrészt

Az elforgatas torlése

Nullapont eltolas torlése
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Szerszamtengely visszahuUzasa, program vége
1. Alprogram
Marasi mivelet definidlasa
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8.8 Specialis Ciklusok

8.8 Specialis Ciklusok

VARAKOZASI IDO (Ciklus 9)

Egy program futasa soran, a kovetkez6 mondat végrehajtasa
késleltetve van a programozott varakozasi idével. A varakozasi idé
példaul felhasznalhaté forgacstorésre.

Ervényesség

Az ciklus a programban valo definialastol kezdve érvényes. Orokl6dé
allapotokra, mint példaul a féorsé forgas nincs hatassal.

Varakozasi id6 masodpercekben: Adja meg a
varokozasi id6t masodpercekben.

Beviteli tartomany: 0 - 30 000 sec (Kb. 8.3 éra) 0.001-os lépésekben.

312

Példa: NC mondatok

89 CYCL DEF 9.0 KIVARASI IDO

90 CYCL DEF 9.1 V.IDO1.5
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PROGRAMHIVAS (Ciklus 12)

A felhasznalo altal irt rutinok, mint példaul a kilénleges furo ciklusok,
a kériv marasa vagy geometriai modulok, féprogramokként irhatdk
meg és azutan a fix ciklusokhoz hasonléan meghivhatok.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kévetkezoket:
A hivando programnak a TNC merevlemezén kell lenni.

Ha a ciklusként definialt féprogram ugyanabban a
kényvtarban talalhaté mint a program, amiben meghivja,
akkor elegendd csak a nevét megadni.

Ha a ciklusként definialt féprogram nem ugyanabban a
koényvtarban van mint a program, amiben meghivja, akkor
a teljes elérési utvonalat meg kell adnia (pl.
TNC:\KLAR35\FK1\50.H.)

Ha ISO programot definial ciklusként, akkor a fajl tipusat is
meg kell adnia, vagyis a fajl neve utan irjon .| -t.

12 Program neve: Adja meg a meghivni kivant program

PGM

cALL nevét és ha szukséges a kdnyvtarat, ahol taldhato.
A program meghivhato
CYCL CALL-lal (kilén mondatban), vagy

M99-cel (modatonként mellékfunkcidval), vagy

M89-cel (6rokl6dd, minden mozgas utan
automatikusan hivodik egy kdvetkez6 M99-ig)

Példaul: Programhivas

Az 50-es programot a PGM CALL programhivason keresztull hajtatja
végre a programban.
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-
er. o o —————© o T ——— E
o ® o @ o —
o : o o o o
o/ 7 CYCL DEF 12.0 ° 0 BEGIN PGM ®
° PGM CALL ° ° LOT31 MM ° (7))
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o 8 CYCL DEF 12.1 0| | [o} 1 0 —_—
of LOT31 of | |t ° \(©
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9 ... M99 o |oi ® T
(e} O o o
o o o : o w
c 5 | [ o Q.
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° °l L% END PGM LOT31 °
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Példa: NC mondatok

55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
56 CYCL DEF 12.1 PGM TNC:\KLAR35\FK1\50.H

57 L X+20 Y+50 FMAX M99
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8.8 Specialis Ciklusok

ORSOPOZICIONALAS (Ciklus 13)

@ A ciklus hasznalatdhoz a gépnek és a vezérlének specialis
kilakitdsunak kell lennie.

@ A Ciklus 13 a 202, 204 és 209-es megmunkalasi
ciklusokon belll hasznalatos. Figyeljen arra, hogy ha
szikséges, ujra meg kell adnia a Ciklus 13-t miutan az
egyik megmunkalé ciklus mar hasznalta.

A vezérlés a féorsot képes forgo tengelyként kezelni és be tudja
forgatni egy bizonyos szbgpozicidba.

Az orientalt f6orso stop sziikséges

Szerszamcseréld rendszereknél a féorsénak egy megadott
szerszamcsere pozicidba forgatasahoz.

A Heidenhain gyartmanyu infravords adatatvitellel rendelkezé 3D-s
mérd6tapintd ado / fogadd ablakanak tajolasahoz

Ervényesség
A ciklusban definialt szogtajolas M19 vagy M20 megadasaval hajthato
végre (a géptdl figgben).

Ha M19-et vagy M20-at ciklus 13 nélkul hajt végre, akkor a
szerszamgeép féorsdja abba a szdghelyzetbe fog beallni, amelyet a
gépi paraméterekben a gép gyartdja beallitott (lasd a gépkdnyvet).

P Orientalas szoge: Adja meg a szdget a munkasik
0 referenciatengelyével képest.

Beviteli tartomany: 0 - 360°

Megadhaté felbontas: 0.1°

314

Példa: NC mondatok

93 CYCL DEF 13.0 ORSOPOZICIONALAS
94 CYCL DEF 13.1 SZOG180
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és programrész ismé

9.1 Alprogramok

9.1 Alprogramok és programrész
ismétlések

Alprogramok és programrész ismétlések lehetbveé teszik, hogy egy
egyszer leprogramozott megmunkalasi miiveletsort annyiszor
futtasunk le amennyiszer kivanjuk.

Cimkék

Az alprogramok és ismétlédé programrészek kezdetét cimkék (LBL)
jelzik az alkatrészprogramban.

A cimkéket azonosithatja egy 1 és 65,534 kdz6tti szam, vagy egy 6n
altal megadott név. A LABEL SET paranccsal minden LABEL szém,
vagy LABEL név csak egyszer allithaté be a programban. A
megadhaté cimkék szamanak csak a bels6é memoria szab hatart.

% Ne hasznaljon egy LABEL szamot, vagy nevet egynél
tébbszor!

A LABEL 0 (LBL 0) kizarolag az alprogramok végét jelzi és ezért
tobbszor is eléfordulhat a programban.

316 9 Programozas: Alprogramok és programrészek ismétlése @



9.2 Alprogramok

Végrehajtasi sorrend

1 ATNC végrehaijtja az alkatrészprogramot addig a mondatig, ahol a
CALL LABEL hivja az alprogramot.

2 Az alprogram végrehajtodik az elejétél a végéig. Az alprogram
végét a LBL 0 jelzi.

3 A f6program az alprogram hivasat kéveté mondattél folytatédik.

Megjegyzések a programozashoz

A féprogram legfeljebb 254 alprogramot tartalmazhat.

Az alprogramok tetszéleges sorrendben és alkalommal
meghivhatoak.

Egy alprogram nem hivhatja énmagat.

Az alprogramok a féprogram vége utan allnak (egy M02 vagy M30
mondatot kdvetéen).

Ha az alprogramok az M2-6t, vagy M30-at tartalmaz6 mondat el6tt
vannak, legalabb egyszer végrehajtasra kerlilnek, még akkor is, ha
nincsenek meghivva.

Egy alprogram programozasa
A kezdet megjeldléséhez nyomja meg a LBL SET
£ gombot.
Cimkeszam: Adja meg az alprogram szamat.

A befejezés jeldléshez nyomja meg a LBL SET
gombot és adjon meg a cimkeszamra 0-at.

Egy alprogram hivasa

Az alprogram hivasadhoz nyomja meg a LBL CALL
et gombot.

Label szam: Adja meg a hivandé alprogram
cimkeszamat. Ha label nevet kivan hasznalni, nyomja
meg a " gombot a szdvegbe irashoz.

Ismétlés REP: A NO ENT gombbal Iépje at ezt a
kérdést. Az ismétlés REP kizardélag a programrész
ismétlésnél hasznalhato6.

% A CALL LBL 0 parancs nem megangedett (a 0-as cimke
csak az alprogramok végét jeldli).
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9.3 Programrészek

9.3 Programrészek ismétlése

Cimke LBL

Az ismételni kivant programrész kezdetét egy LBL cimke jelzi. Az
ismételt programrész végét egy CALL LBL /REP azonositja.

Végrehaijtasi sorrend

1 A TNC végrehajtja az alkatrészprogramot a programrész végéig
(CALL LBL /REP).

2 Ezutan az LBL-el megcimkézett mondattdl megismétli a
programrész végrehajtdsat a REP utan megadott szamszor.

3 A TNC az utolso ismtlés utan folytatja az alkatrészprogramot.

Megjegyzések a programozashoz

A programrész legfeljebb 65 534 alkalommal ismételtetheté meg.

A programrész végrehajtasainak szama mindig eggyel nagyobb
mint ahany ismétlés programozva lett.

Programrész ismétlés programozasa
= A kezdet megjeloléséhez nyomja meg a LBL SET
gombot és adja meg a cimkeszamot az ismételni
kivant programrészhez. Ha label nevet kivan
hasznalni, nyomja meg a " gombot a szévegbe
irashoz.

Adja meg a programrészt.

Programrész ismétlés hivasa

Nyomja meg a LBL CALL gombot és adja meg az
CALL ismétlendd programrész cimkeszamat, valamint az

ismétlések szamat (az Ismétlés REP-nél).

318

0 BEGIN PGM ...

@

LBL1

IRIL;

CALL LBL 1 REP2

END PGM ...
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9.4 Onallé program mint alprogram

Végrehajtasi sorrend

1 ATNC végrehaijtja az alkatrészprogramot addig a mondatig, ahol a
CALL PGM hivja a masik programot.

2 A masik program végrehajtodik az elejétdl a végéig.

3 A TNC folytatja az elsé (hivd) programot a program hivasat kdvetd
mondattol.

Megjegyzések a programozashoz

Nincs sziikség cimkére a program alprogramkét térténd hivasahoz.

A hivott program nem tartalmazhat M2 vagy M30 mellékfunkciét. Ha
vannak cimkékkel ellatott, meghatarozott alprogramjai a meghivott
programban, akkor hasznalhatja az M2-6t vagy M30-at az FN 9: IF
+0 EQU +0 GOTO LBL 99 ugras funkciéval, hogy eréltesse ezen
programrész atugrasat.

A hivott program ne tartalmazzon olyan CALL PGM parancsot,
melyben a hivo program szerepel, mivel az végtelen hurkot
eredményezhet.

HEIDENHAIN TNC 320

0

BEGIN PGM A

7

CALL PGM B

END PGM A E '

BEGIN PGM B

END PGM B

9.4 Onallé program mint alprogram
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9.4 Onallé program mint alprogram

Tetszbleges program hivasa mint alprogram

PGM
CALL

iy

320

A programhivas funkcié valasztasa: PGM CALL gomb

megnyomasaval.
Nyomja meg a PROGRAM funkciégombot.

irja be a hivni kivant program teljes elérési tjat, és
zarja le a bevitelt az END gombbal.

Ha a hivott program ugyanabban a kényvtarban van mint
a hivo, akkor elegend6 csak a program nevét megadni.

Ha a hivott és a hivé program kiilénb6z6 kdnyvtarakban
vannak, akkor meg kell adni a teljes elérési utat, példaul:
TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Ha ISO programot hiv meg, akkor a fajl tipusat is meg kell
adnia, vagyis a fajl neve utan irjon .| -t.

A CIKLUS 12 PGM CALL-ként alkalmazhato.

Altalaban a Q paraméterek globalis érvényiiek a

PGM CALL-nal. Emiatt mindig vegye figyelembe, hogy a
hivott programban megvaltoztatott Q paraméterek
hatassal lehetnek a hivé programra.
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9.5 Egymasbaagyazas

Egymasbaagyazas tipusai

Alprogramok egy alprogramban
Programrész ismétlés egy ismétlésen belul
Alprogramok ismétlése

Programrész ismétlés egy alprogramban

Egymasbaagyazasi mélység
Az egymasbaagyazasi mélység az egymast kovetd szintek szama,

melyekben a programrészek vagy alprogramok tovabbi
programrészeket vagy alprogramokat hivnak.

Alprogramok egymasbaagyazasanak maximuma: kb. 64 000

F6 programhivasok egymasbaagyazasanak maximuma: Az
egymasbadagyazas hatarat csak az elérhet6 memoria hatarozza
meg.

A programrész ismétlés tetsz6legesen egymasbaagyazhato.

Alprogram egy alprogramban

NC példamondatok
0 BEGIN PGM SUBPGMS MM

17 CALL LBL "SP1"

35 L Z+100 R0 FMAX M2
36 LBL "SP1"

39 CALL LBL 2

45 LBL 0
46 LBL 2

62 LBL 0
63 END PGM SUBPGMS MM

HEIDENHAIN TNC 320

A LBL SP1 cimkeéjl alprogram hivasa
Utolsé programmondat a

féprogram (M02-vel)

Az SP2 alprogram kezdete

A LBL 2 cimkeéjl alprogram hivasa

Az 1-es alprogram vége
Az 2-es alprogram kezdete

Az 2-es alprogram vége
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agyazas

9.5 Egymasba

Program végrehajtasa

1 A SUBPGMS féprogram a 17-dik sorig végrehajtodik

2 Meghivddik az 1-es alprogram és a 39-dik sorig végrehajtodik.

3 Meghivddik a 2-es alprogram és a 62-dik sorig végrehajtodik. A 2-
es alprogram végén az alprogrambdl visszatér a hivas helyére.

4 Az 1-es alprogram a 40-t6l a 45-6dik sorig végrehajtédik. A 1-es
alprogram végén az alprogrambdl visszatér a SUBPGMS
féprogramba.

5 A SUBPGMS féprogram a 18-t6l a 35-6dik sorig végrehajtodik. A
program veégérdl visszaugrik az 1-es mondatra.

Programrész ismétlés ismétlése

NC példamondatok
0 BEGIN PGM REPS MM

1SLBL 1
20 LBL 2
27 CALL LBL 2 REP 2
35 CALL LBL 1 REP 1

50 END PGM REPS MM

Program végrehajtasa

1 A REPS féprogram a 27-dik sorig végrehajtodik

2 A 27-es és 20-as mondatok kézoétti rész kétszeri megismétlése.
3 A REPS f8program végrehajtasa a 28-dik sortdl a 35-dik sorig.
4

A 35-0s és 15-0s mondatok kdzotti programrész megismétlése
egyszer (amely magaban foglalja a 20 és 27 kéz6tti mondatok
ismétlését is).

5 A REPS f8program végrehajtasa a 36-dik sortdl a 50-dik sorig
(program vége).

Az 1-es programrész ismétlés kezdete

Az 2-es programrész ismétlés kezdete

Ezen mondat és a LBL 2 kdz6tti programrész
(20-as mondat) kétszeri megismétlése
Ezen mondat és a LBL 1 kdz6tti programrész
(15-6s mondat) egyszeri megismétlése
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Program végrehajtasa
A SUBPGREP féprogram a 11-dik sorig végrehajtédik
A 2-es alprogram meghivodik és végrehajtodik.

A 12-es és 10-as mondatok kozotti rész kétszeri megismétiése. 2-
es alprogram kétszeri meghivasa.

A SUBPGREP féprogram végrehajtasa a 13-dik sortél a 19-dik
sorig (program vége).

W N =

N

HEIDENHAIN TNC 320

Az 1-es programrész ismétlés kezdete
Alprogram hivasa

Ezen mondat és a LBL 1 koz6tti programrész
(10-as mondat) kétszeri megismétiése

A féprogram utolsé6 mondata az M2-vel

Az alprogram kezdete

Az alprogram vége
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9.6 Programpéldak

9.6 Programpéldak

w

Program sorrend

1 Szerszam el6pozicionalasa a munkadarab
fellletéhez

m A fogasmélység névekményes megadasa

= Konturmaras

" Fogasok ismétlése és kontur marasa

24

Szerszam definicio

Szerszamhivas

Szerszam visszahlzasa

El6pozicionalas a megmunkalasi sikban.
El6pozicionalas a munkadarab feliletéhez
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Cimke megadasa a programrész ismétléséhez

Fogasvételi mélység (levegében) ndvekményes megadasa
Konturra allas.

Kontuar

Kontur elhagyasa

Szerszam elhldzasa

Visszaugras LBL 1-re; rész megismétlése 6sszesen 4-szer
Szerszamtengely visszahuzasa, program vége

9.6 Programpéldak

B @



9.6 Programpéldak

Program sorrend

= A furatcsoport megkédzelitése a féprogramban
= Furatcsoport hivasa (1-es alprogram)

1 A furatcsoport egyszeri programozasa az 1-
es alprogramban

w

26

Szerszam definicio
Szerszamhivas
Szerszam visszahuzasa
Ciklus definicio: furas
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Mozgas az 1-es furatcsoport kezdépontjara
Alprogram hivasa a furatcsoporthoz
Mozgas az 2-es furatcsoport kezdépontjara
Alprogram hivasa a furatcsoporthoz
Mozgas az 3-es furatcsoport kezdépontjara
Alprogram hivasa a furatcsoporthoz
Féprogram vége

Az 1-es alprogram kezdete: Furatcsoport
Furat 1

Masodik furathoz mozgas, ciklus hivasa
Harmadik furathoz mozgas, ciklus hivasa
Negyedik furathoz mozgas, ciklus hivasa
Az 1-es alprogram vége

9.6 Programpéldak
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9.6 Programpéldak

Program sorrend

1 Fix ciklusok programozasa a féprogramban

1 A teljes furatmintazat hivasa (1-es alprogram)

" Raallas az 1-es alprogramban Iévé furatokra,
furatmintazat hivasa (2-es alprogram)

= A furatcsoport egyszeri programozasa az 2-
es alprogramban

w

28

Szerszam definicié: kdzépfuras
Szerszam definicio: furas
Szerszam definicio: dorzsarazas
Szerszamhivas: kdzépfaras
Szerszam visszahuzasa

Ciklus definicio: KOZPONTOZAS

Az 1-es alprogrammal a teljes furatmintazat hivasa
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Szerszamvaltas

Szerszambhivas: furas

Uj furatmélység

Uj fogasmélység a furashoz

Az 1-es alprogrammal a teljes furatmintazat hivasa
Szerszamvaltas

Szerszamhivas: dérzsarazas

Ciklus definicio: DORZSARAZAS

Az 1-es alprogrammal a teljes furatmintazat hivasa
Féprogram vége

Az 1-es alprogram kezdete: Teljes furatmintazat
Mozgas az 1-es furatcsoport kezdépontjara
2-es alprogram hivasa a furatcsoporthoz
Mozgas az 2-es furatcsoport kezdépontjara
2-es alprogram hivasa a furatcsoporthoz
Mozgas az 3-es furatcsoport kezdépontjara
2-es alprogram hivasa a furatcsoporthoz

Az 1-es alprogram vége

Az 2-es alprogram kezdete: Furatcsoport
Elsé furat az aktiv ciklussal

Masodik furathoz mozgas, ciklus hivasa
Harmadik furathoz mozgas, ciklus hivasa
Negyedik furathoz mozgas, ciklus hivasa
Az 2-es alprogram vége

9.6 Programpéldak
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10.1 Alapelvek és attekintés

10.1 Alapelvek és attekintés

Lehet6ség van arra, hogy egyetlen alkatrészprogrammal egy teljes
alkatrészcsalad programjat megadja. A Q paraméterek hasznalataval
a rogzitett szamértékek helyett a beviteleknél adjon meg valtozokat.

A Q paraméterek helyettesithetnek példaul:

Koordinata értékeket
El6tolast
Fordulatszamot
Ciklus adatokat

A Q paraméterek lehetdvé teszik olyan kontdrok programozasat
amelyek matematikai funkciok felhasznalasaval vannak megadva. A Q
paraméterek felhasznalasaval elérhetd, hogy a megmunkaldprogram
egyes lépései logikai feltételekhez legyenek kotve. Az FK
programozassal 0sszekapcsolva kombinalt konturokat is létre lehet
hozni a Q paraméterek hasznalataval, lemondva az NC programok
kompatibilitasarol.

A Q paraméterek egy Q betlvel és az utana allo, 0 és 1999 k6zé esé
szammal azonosithatdak. Tobbféle tartomany szerint
csoportosithatéak:

Jelentés Tartomany

Szabadon felhasznalhato globalis paraméterek,a Q1600 - Q1999
TNC memorigjaban talalhatd 6sszes program
szadmara elérhetbek.

A szabadon alkalmazhaté paraméterek, addig, Q0 - Q99
amig az SL ciklusok atfedése fel nem lép,
globalisan érvényesek a megfeleld programra

Specialis TNC funkcidkhoz tartozé paraméterek Q100 - Q199

Elsésorban a ciklusokhoz hasznalatos globalis Q200 - Q1399
paraméterek, a TNC memodriajaban talalhaté
Osszes program szamara elérheték.

Elsésorban a call-aktiv OEM ciklusokhoz Q1400 - Q1499
hasznalatos globdlis paraméterek, a TNC

elérhetdk.

Els6sorban a DEF-aktiv OEM ciklusokhoz Q1500 - Q1599
hasznalatos globdlis paraméterek, a TNC

elérhetok.

QS paraméterek (az S a sztring helyett all) szintén elérheték a TNC-n
és lehetéséget adnak arra, hogy szovegeket dolgozzon fel. Elvileg
ugyanazok a tartomanyok allnak rendelkezésre a QS paraméterekhez,
mint a Q paraméterekhez (lasd a fenti tablazatot).

I:ﬂg_—, jegyezze meg, hogy a QS paraméterekhez a QS100 -
QS199 -es tartomany belsd szévegekhez van fenntartva.

332
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Megjegyzések a programozashoz

A Q paraméterek és a fix szamértékek a programon belll
keveredhetnek.

@ A TNC bizonyos Q paraméterekhez automatikusan
ugyanazokat a paramétereket rendeli hozza. Példaul a
Q108-as paraméter az aktualis szerszamsugarhoz van
hozzarendelve (lasd “Elére definialt Q praraméterek” oldal
386).

Q paraméter funkciok hivasa
A Q paraméter funkciok alkatrészt programba valé behivasahoz

nyomija le a Q billenty(t (a numerikus billentylizeten a szamok alatt, a
-/+ billentyl mellett). Ezutan a TNC az alabbi funkciogombokat jelzi ki:

10.1 Alapelvek és attekintés

Funkcié csoport Funkciégomb Oildal
Alapmiiveletek (hozzarendelés, ALAP- oldal 335
Osszeadas, kivonas, szorzas, osztas, | rveer«

négyzetgyok)

Trigonometrikus funkciok ey oldal 338

VENYEK

K&r meghatarozé funkciok oR- oldal 340

SZAMETAS

Feltétel vizsgalatok, ugrasok oldal 341
Egyéb funkciok e oldal 344
Képlet kdzvetlen bevitele ceover oldal 374
Szoveges paraméterek formulaja N oldal 378

FORMULA
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rtékek helyett

ameé

/4

10.2 Alkatrészcsaladok - Q paraméterek sz

10.2 Alkatrészcsaladok -
Q paraméterek szamértékek
helyett

Az FNO Q paraméter funkcié: A HOZZARENDELES numerikus
értékeket rendel a Q paraméterekhez. Ezzel lehet6ség van valtozok
hasznalatara a programban fix szamok helyett.

NC példamondatok

15 FNO: Q10=25 Hozzarendelés
Q10-hez a 25 lett
hozzarendelve

25 L X +Q10 Jelentése L X +25

irjunk egy programot egy teljes alkatrészcsaladra, a jellemz6
méreteket Q paraméterként adjuk meg.

gy meghatarozot alkatrész programjahoz, ezutan csak az egyedi Q
paraméterekhez kell hozzarendelni a megfelel6 szamértékeket.

Példa

Henger Q paraméterekkel

Hengersugar R=0Q1

Henger magassaga H=Q2

Z1 henger Q1=+30
Q2 =+10

Z2 henger Q1=+10
Q2 = +50

334
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10.3 Konturok leirasa matematikai
segédfunkciékon keresztiil

Funkcio

A Q funkciok segitségével alapveté matematikai miveleteket
programozhatunk a megmunkalaskor:

Valasszon egy Q paraméter funkciot: Nyomja meg a Q gombot (a
numerikus billenty(izeten jobbra). A funkcidésor mutatja a Q
paraméter funkciokat.

A matematikai funkciok valasztasahoz nyomja meg az
ALAPMUVELETEK funkciégombot. Ezutan a TNC az alabbi
funkciégombokat jelzi ki:

Attekintés

Funkcio

-n
[=
=]
=
1)
O

Q
o
3
o

FNO: HOZZARENDEL
Példa: FN 0: Q5 =+60
Konkrét szamérték hozzarendelése.

FN 1: OSSZEADAS

Példa: FN1: Q1 =-Q2 +-5

Kiszamolja a két érték 6sszegét és hozzarendeli
egy Q-hoz.

FN2: KIVONAS

Példa: FN2: Q1 =+10 - +5

Kiszamolja a két érték kilonbségét és
hozzarendeli egy Q-hoz.

FN3: SZORZAS -
Példa: FN3: Q2 =+3 * +3 xx¥
Kiszamolja a két érték eredményét és

hozzarendeli egy Q-hoz.

FN4: OSZTAS
Példa: FN4: Q4 = +8 DIV +Q2 x ¥
Kiszamolja a két érték hanyadosat és

hozzarendeli egy Q-hoz.

Nem engedélyezett: Osztas 0-val

H

FN5: NEGYZETGYOK VONAS
Példa: FNS: QZO = SQRT 4 NEGYZGYOK

Kiszamolja a két érték négyzetgyodkét és
hozzarendeli egy Q-hoz.

Negativ értéknek nem lehet a négyzetgyokét
kiszamitani!

HEIDENHAIN TNC 320
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dfunkcidokon keresztiil

i segé

ka

temat

V4

Irasa ma

V4

10.3 Konturok le

Az "="-jeltdl jobbra megadhatd karakterek a kdvetkezdk:
Két szam
Két Q praraméter
egy szam és egy Q paraméter

Az egyenletben a Q paramétereket és szamértékeket meg lehet adni
pozitiv vagy negativ eléjellel.

Alapmiiveletek programozasa

Példa:
m Q paraméter funkcio hivasa a Q gombbal.
A matematikai funkciok valasztasahoz nyomja meg
MOVELETEK az ALAPMUVELETEK funkciégombot.
o A hozzarendelés funkcio kivalasztasa az FNO X =Y
X2 megnyomasaval.

PARAMETER-SZAMA AZ EREDMENYHEZ?
5 A Q paraméter szamanak megadasa: pl. 5.

1. ERTEK VAGY PARAMETER?

10 Q5 értékadasa: a 10 hozzarendelése.

m Q paraméter funkcio hivasa a Q gombbal.
A matematikai funkciok valasztasahoz nyomja meg
MOVELETEK az ALAPMUVELETEK funkciégombot.

— Q paraméterek szorzasa funkcié kivalasztasa: FN3 X
xx¥ *Y funkcié valasztasa.
336

Példa: Programmondatok a TNC-ben

16 FNO: Q5 = +10
17 FN3: Q12 = +Q5 * +7
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PARAMETER-SZAMA AZ EREDMENYHEZ?

12 A Q paraméter szdmanak megadasa: pl. 12.

1. ERTEK VAGY PARAMETER?

Q5 ﬂ Q5 mint elsé érték megadasa.

2. ERTEK VAGY PARAMETER?

T4

dfunkciokon keresztiil

7 7 mint masodik érték megadasa.

i segé

ka

temat

”

Irasa ma

V4
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10.4 Trigonometrikus funkcidk

10.4 Trigonometrikus funkciok

Definiciok

A szinus, cosinusz, tangens elnevezések derékszogl haromszogek
oldalainak aranyara vonatkoznak. Ebben az esetben:

Szinusz: sina=alc

Koszinusz: coso=b/c

Tangens: tana=a/b=sinoa/cos o
ahol

¢ a derékszdggel szembeni oldal
a az a.sz0ggel szembeni oldal
b a harmadik oldal

A szdg a tangens sz6gdsszefluggésselbdl hatdrozhaté meg:
o= arc tan (a/b) = arc tan (sin o/ cos )

Példa:

a=25mm

b =50 mm

o = arctan (a/b) = arctan 0.5 = 26.57°

Tovéabba:

a+b=c(ahola=axa)

c = J(az2 +b2)

338
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Trigonometrikus funkciok programozasa -g
\
Nyomja meg a SZOGFUGGVENYEK funkciégombot a O
trigonometrikus funkcidk hivasahoz. A TNC a jobb oldalon lathaté 4
tablazatot jeleniti meg. c
iy . . . =
Programozas: Vesse 6ssze a "Példa:Alapmiiveletek programozasa" Y
résszel. 7))
oz oz =
Funkcio Funkciégomb K>
FN6: SZINUSZ E
Példa FN6: Q20 = SIN - Q5 Q
Kiszamitja és hozzarendeli egy fokban mért szég E
(°) szinuszat o
FN7: KOSZINUSZ g
Példa FN7: Q21 =COS - Q5 o
Kiszamitja és hozzarendeli egy fokban mért szég —
(°) koszinuszat |=
FN8: NEGYZETOSSZEG GYOKE <
Példa: FN8: Q10 =+5 LEN +4 X Le v o‘
Két négyzet 6sszegének gyokét veszi. -—
FN13: SZOG FN13
Példa: FN13: Q20 = +25 ANG - Q1

Kiszdmolja a szbget 2 oldal arcus tangensébél
vagy a szog szinuszabol és koszinuszabdl (0 <
sz6g < 360°) és hozzarendeli egy paraméterhez.
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10.5 KOr sz

10.5 Kor szamitasa

Funkcio

A TNC a koér 3 vagy 4 adott pontjabdl képes kiszamolni a kor
kdzéppontjat és sugarat. A szamitas még pontosabb, ha négy pontot
hasznal.

Alkalmazas: Ezt a funkciot akkor hasznaljuk, ha meg szeretnénk
hatarozni egy furat vagy furatkdr helyzetét és méretét a
programozhaté tapintéfunkciok alkalmazasaval.

Funkcio Funkciégomb
FN23: Egy KOR ADATAI-nak meghatarozasa 3 Fnza
pontbol Erre

Példa: FN23: Q20 = CDATA Q30

A korén l1évé harom koordinata parjait el kell menteni a Q30-ba, és a
kdvetkezb 5 paraméterbe - ebben az esetben Q35-ig.

Ekkor a TNC eltarolja a referenciatengely kérkézéppontjat (X-et, ha a
szerszamtengely a Z) a Q20 paraméterbe, a kistengelyen 1év6
korkozéppontot (Y, ha a szerszamtengely a Z) a Q21 paraméterbe, és
a kor sugarat a Q22 paraméterbe.

Funkcio Funkciégomb
FN24: Egy KOR ADATAI-nak meghatarozasa iz
négy pontbal PONTa6L

Példa: FN24: Q20 = CDATA Q30

A kordn 1évd négy koordinata parjait el kell menteni a Q30-ba, és a
kovetkez6 hét paraméterbe - ebben az esetben Q37-ig.

Ekkor a TNC eltarolja a referenciatengely kérkézéppontjat (X-et, ha a
szerszdmtengely a Z) a Q20 paraméterbe, a kistengelyen [évd
korkozéppontot (Y, ha a szerszamtengely a Z) a Q21 paraméterbe, és
a kor sugarat a Q22 paraméterbe.

I% Vegye figyelembe, hogy az FN23 és FN24 felllirja az
eredményparaméter utani két paramétert is.

340
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10.6 Feltételes mondatok
Q paraméterrel

Funkcio

A TNC a Q paraméter értékeinek egy masik Q paraméterrel vagy egy
szammal val6 6sszehasonlitasaval ha-akkor logikai feltételeket képes
vizsgalni. Ha a feltétel teljestil a TNC attol a cimkétél folytatja a
megmunkalast, amely a feltétel utan van (a cimkeinformaciok lasd
“Alprogramok és programrész ismétlések” oldal 316). Ha a feltétel nem
teljesil, akkor a program a kdvetkezd mondattal folytatodik.

Egy masik program alprogramként valé meghivasahoz a célcimke
definialdsa utan PGM CALL-t irjon be.

Feltétel nélkiili ugras

Feltétel nélkili ugrashoz adjon meg egy olyan feltételt, ami mindig
teljesul. Példa:

FNO: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1
Ha-akkor feltétel programozasa

Nyomja meg az UGRASOK nyomégombot a funkcié aktivalashoz.
Ezutan a TNC az alabbi funkciégombokat jelzi ki:

Funkcio Funkciégomb
FN9: HA EGYENLO, UGRAS

Példa: FN9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL e
“UPCAN25%

Amikor a két érték vagy paraméter egyenld, akkor
a megadott cimkére ugrik.

FN10: HA NEM EGYENLO, GO TO =
Példa: FN10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10 Ve
Amikor a két érték vagy paraméter nem egyenlé,

akkor a megadott cimkére ugrik.

FN11: HA NAGYOBB MINT, GO TO it
Példa: FN11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5 " oomo
Ha az elsé paraméter vagy szam nagyobb, mint a

masodik, akkor a megadott cimkére ugrik.

FN11: HA KISEBB MINT, GO TO iz
Példa: FN12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL eeral
“ANYNAME*

Ha az els6 paraméter vagy szam kisebb, mint a
masodik, akkor a megadott cimkére ugrik.

HEIDENHAIN TNC 320
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10.6 Feltételes mondatok Q paraméterrel

Hasznalt roviditések:

IF (engl.):

EQU (engl. equal):

NE (engl. not equal):
GT (engl. greater than):
LT (engl. less than):
GOTO (engl. go to):

342

Ha

Egyenld

Nem egyenld
Nagyobb mint
Kisebb mint
Ugras

10 Programozas: Q Paraméterek @



10.7 Q paraméterek ellendrzése és
megvaltoztatasa

Folyamata

A Q paramétereket leellendrizheti iraskor, programtesztkor és
programfutdskor, valamennyi tzemmaodban, és szerkesztheti is ket
(a programteszt kivételével).

Ha sziikséges, szakitsa meg a program futtatasat (példaul a kils6
STOP gombbal és a BELSO STOP funkciégomb lenyomaséaval). Ha
a programteszt fut, szakitsa meg.

a Q paraméter funkciok hivasahoz: Nyomja meg a Q
O INFO funkcidgombot a Programbevitel és
szerkesztés Uzemmaodban.

A TNC megnyit egy felugré ablakot, amiben
megadhatja a megjeleniteni kivant Q paraméterek
vagy szovegparaméterek tartomanyat.

A Mondatonkénti programfutas, a Folyamatos
programutas és a Programteszt Gzemmaodban,
valassza a Program + Allapot kijelzést.

ararus oF Valassza a Program + Q PARAM funkciégombot.
a Véalassza a Q PARAMETERLISTA funkciégombot.
o A TNC megnyit egy felugré ablakot, amiben
megadhatja a megjeleniteni kivant Q paraméterek
vagy szévegparaméterek tartomanyéat.
el A Q PARAMETERKERES funkciégombbal (csak Kézi

REQUEST Uzemmadban, Folyamatos programfutasban és a
Mondatonkénti programfutasban érheté el), egyedi Q
paraméterek kérheték. Uj érték hozzarendeléséhez,
irja felll a kijelzett értéket, és nyugtazza az OK-val.

HEIDENHAIN TNC 320
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10.8 Tovabbi funkcidk

10.8 Tovabbi funkciok

Attekintés

Nyomja meg a EGYEB MUVELETEK funkciégombot a mellékfunkciok
hivasahoz. Ezutan a TNC az alabbi funkcidgombokat jelzi ki:

Funkcio Funkciégomb Oldal
FN14:ERROR oldal 345
Hibalizenetek kijelzése HIBA =

FN16:F-PRINT oldal 347
Szdveg vagy a Q paraméterek formdlis | Fvonrer

kiadasa

FN18:SYS-DATUM READ s oldal 350
Rendszeradatok olvasasa oLuassn

FN19:PLC oldal 358
Ertékkildés a PLC-be. AL

FN20:WAIT FOR Fnzo oldal 359
NC és PLC szinkronizalasa T

FN29:PLC e oldal 361
Max. 8 érték atvitele a PLC-be e

FN37:EXPORT - oldal 362

EXPORT

Lokalis Q paraméterek vagy
QS paraméterek exportalasa egy hivé
programba

344
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FN14: HIBA: Hibalizenetek megjelenitése

Az F14: HIBA funkcidval a program futasa alatt Gzeneteket jelenithet

meg. Az lizeneteket a HEIDENHAIN vagy a gépgyartdk mar elére Hiba szama  Szdveg
beallitottak. Ha a Programfutas, vagy Programteszt kozben egy FN 14 1000 Az orsénak forognia kell
mondat kdvetkezik, akkor a TNC megallitja a program futasat és 1001 Szerszamtengely hianyzik

hibalizenetet kild. A program futtatasat ujra kell kezdeni. A

10.8 Tovabbi funkciok

hibatizenetek szamat lasd a tovabbiakban. 1002 Szerszamsugar tul kicsi
; 1003 Szerszamsugar tul nagy
Hibaszam tartomany Altalanos széveg 1004 Tartomanytallépes
0..299 FN14: Hibaszam 0 .... 299 1005 Téves kiindulasi helyzet
300 . 999 Gépfiiggd szoveg 1006 FO'RGAT’AS nemﬂengedélyezett
1007 MERETTENYEZO nem
1000 ... 1099 Bels6 hibatiizenet (lasd a engedélyezett
tablazatban jobbra) 1008 TUKROZES nem engedélyezett
1009 Eltolas nem engedélyezett
=S A gépgyarté megvaltoztathatja az FN14:HIBA funkciot. 1010 Eldtolas hianyzik
Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait. 1011 Megadott érték téves
1012 Hibas elgjel
NC példamondat 1013 Szogérték nem megengedett
A TNC a 254 szam alatt elmentett hibalizenetet jeleniti meg: 1014 Erintési pont nem elérhet6
180 FN14: ERROR = 254 1015 Tul sok pont :
1016 Ellentmondasos adatbevitel
1017 A ciklus nem teljes
1018 A sik megvalasztasa téves
1019 Tengelyvalasztas téves
1020 Fordulatszdm téves
1021 Sugarkorrekcié nem hasznalhato
1022 Lekerekités nem megfeleld
1023 Nagy lekerekitési sugar
1024 Programinditdas nem megengedett
1025 Tulzott egymasbaépités
1026 Szdghivatkozas hianyzik
1027 Nincs meghtarozva
megmunk.ciklus
1028 Horonyszélesség tul kicsi
1029 Zseb tul kicsi
1030 Q202 nincs meghatarozva
1031 Q205 nincs meghatarozva
1032 Q218 nagyobb legyen, mint Q219
1033 CYCL 210 nincs engedélyezve
1034 CYCL 211 nincs engedélyezve
1035 Q220 tul nagy
1036 Q222 nagyobb legyen, mint Q223
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10.8 Tovabbi funkcidk

Hiba szama Szoveg

1037 Q244 nagyobb legyen, mint 0

1038 Q245 nem lehet egyenlé Q246-tal

1039 Szogtart. kisebb legyen < 360°-nal

1040 Q223 nagyobb legyen, mint Q222

1041 Q214: 0 nem engedélyezett

1042 Mozgasi irany nincs definialva

1043 Nincs aktiv nullapont tablazat

1044 Pozicié hiba: kézéppont az 1. tengelyen

1045 Pozicié hiba: kézéppont az 2. tengelyen

1046 Furat tul kicsi

1047 Furat tul nagy

1048 Csap atmérgje tul kicsi

1049 Csap atmérdje tul nagy

1050 Zseb tul kicsi: Ujramegmunkalas az 1.
tengelyben

1051 Zseb tul kicsi: Ujramegmunkalas az 2.
tengelyben

1052 Zseb tul nagy: tengelytorés 1.A.

1053 Zseb tul nagy: tengelytorés 2.A.

1054 Csap tul kicsi: tengelytorés 1

1055 Csap tul kicsi: tengelytorés 2

1056 Csap tul nagy: Ujramegmunkalas az 1.
tengelyben

1057 Csap tul nagy: Ujramegmunkalas az 2.
tengelyben

1058 TCHPROBE 425: hossz meghaladja a
maximumot

1059 TCHPROBE 425: hossz minimum alatt

1060 TCHPROBE 426: hossz meghaladja a
maximumot

1061 TCHPROBE 426: hossz minimum alatt

1062 TCHPROBE 430: atméré tal nagy

1063 TCHPROBE 430: atméré tul kicsi

1064 Nincs meghatarozva mérési tengely

1065 Szerszam torési tlrése tullépve

1066 Q247 a beirt érték nem lehet 0

1067 Q247 nagyobb legyen, mint 5

1068 Nullapontlista?

1069 Q351 maras tipusa nem lehet 0

1070 Menetmélység tul nagy

1071 El6bb végezze el a kalibralast

1072 Atlépte a tlirésmezd hatarat

1073 Mid-program start aktiv

1074 ORIENTALAS nem engedélyezett
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Hiba szama Széveg

1075 3DROT nem megengedett

1076 3DROT aktivalasa

1077 Adjon meg egy negativ mélységi értéket
1078 Q303 nem definialt mérési ciklusban
1079 Szerszamtengely nem engedélyezett
1080 Szamitott érték hibas

1081 Ellentmondd mérési pontok

1082 Megadott biztonsagi magassag hibas
1083 Ellentétes megmunk.tipus

1084 Megmunkalasi cilus nem megengedett
1085 Sor irasvédett

1086 Rahagyas nagyobb, mint a mélység
1087 Nincs pontsz6g meghatarozva

1088 Ellentétes adat

1089 Tilos a 0 horony pozicio

1090 A megadott beszuras nem lehet 0

FN16: F-PRINT: Sz6veg vagy a Q paraméterek
formazott kiadasa

Az FN16 funkcio: F-PRINT funkcioval Q paraméterek és hibatizenetek
véalaszthaté formaban adhaték ki az interfészen pl nyomtatasra. Ha az

értéket a memoriaba menti el vagy egy szamitégépnek adja ki, a TNC
elmenti az adatokat abba a fajlba, ahova az FN 16 utan meghatarozta.

A formatumozott széveg és Q paraméter kiadasahoz hozzon létre a
TNC szbvegszerkesztéjével egy fajlt. Adja meg a kimeneti formatumot
és Q paramétereket ebben a fajlban.

Példa a kimeneti forma meghatérozasara:

“TEST RECORD IMPELLER CENTER OF GRAVITY”;
"DATUM: %2d-%2d-%4d“NAP,HONAP,EV4;

"IDO: %2d:%2d:%2d“,0RA,PERC,MASODPERC;*

3 13

“MERT ERTEKEK SZAMA : =1";

ek *kkk ********************“.#
9

“X1=%9.3LF”, Q31;
“Y1=%9.3LF”, Q32;
“Z1 = %9.3LF”, Q33;

et edkdk EE T o e T
9
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10.8 Tovabbi funkcidk

Szobvegfajl Iétrehozasakor a kdvetkezd specialis karaktereket

hasznalja:

Specialis ..

karakter P

T “ Az idézbjelek kozotti szoveg kiadasra kerul. A
szbvegben egy % vezeti be a valtozokat.

%9.3LF Hatarozza meg a Q paraméter formatumat:
o6sszesen 9 karakter (beleértve a tizedespontot
is), amibél 3 a tizedes utan, Hossz, Kiegyenlitd
(tizedes szam)

%S Szo6vegvaltozo beillesztése a szovegbe

Elvalasztéjel a kimenetei formatum és a
paraméter kozott.

Mondatvége karakter.

A kovetkez6 funkcidk segitségével plusz informacié helyezhetd el a
protokoll fajlban:

Kédszo Funkcio

CALL_PATH Megadja annak az NC programnak az elérési
utvonalat, ahol az FN16 funkciét programozta
Példa: "Mérési program: %S”,CALL_PATH;

M_CLOSE Bezarja azt a programot, ahova az FN16-tal irt.
Példa: M_CLOSE;

L_ENGLISH Angol kijelzés esetén kerul kiadasra

L_GERMAN Német kijelzés esetén kerul kiadasra

L_CZECH Cseh kijelzés esetén kerul kiadasra

L_FRENCH Francia kijelzés esetén kerul kiadasra

L_ITALIAN Olasz kijelzés esetén kerul kiadasra

L_SPANISH Spanyol kijelzés esetén keril kiadasra

L_SWEDISH Svéd kijelzés esetén kerll kiadasra

L_DANISH Dan kijelzés esetén kerll kiadasra

L_FINNISH Finn kijelzés esetén kertl kiadasra

L_DUTCH Holland kijelzés esetén kerul kiadasra

L_POLISH Lengyel kijelzés esetén kerul kiadasra

L_HUNGARIA Magyar kijelzés esetén kerdl kiadasra

L_ALL Nyelvtdl fuggetlen kiadas

HOUR Az 6ra a real-time o6rabol
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Kédszé Funkcié

MIN A perc a real-time 6rabdl

SEC A masodperc a real-time 6rabdl

DAY A nap a real-time 6rabdl

MONTH A honap szammal a real-time 6rabdl

STR_MONTH A hénap neve réviditve a real-time 6rabdl

YEAR2 Az évszam utolso két szamjegye a real-time
6rabol

YEAR4 Az évszam négy szamjeggyel a real-time 6rabdl

Egy alkatrészprogramban, programozzon FN16: F-PRINT-et,
hogy aktivalja a kiadast:

96 FN16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/RS232:\PROT1.TXT

A TNC ekkor kiteszi a MJ1.TXT fajlt az RS232 adatcsatornara:
CALIBRAT. CHART IMPELLER CENTER GRAVITY
DATUM: 27:11:2001

IDO: 8:56:34

MERT ERTEKEK SZAMA : =1

R R R e R R R R R R

X1 =149.360

Y1 =25.509

71 = 37.000

LR *kkk LR

@ Ha tobbsz6r hasznalja az FN 16-t az adott programban,
akkor a TNC abba a faljpa menti el az adatokat, amelyet
az elsd FN16 funkcioban megadott. A fajl addig nem kerl
kiadasra, amig a program le nem futott, vagy nem nyomott
NC STOP-ot vagy lezarja a fajlt M_CLOSE-al.

Az FN16 mondatban adja meg a fajlformatumot és a
naplofajlt a kiterjesztéseikkel.

Ha a log fajlnak csak a nevét vagy csak az elérési utjat
adja meg, a TNC a log fajl abba a konyvtarba menti,
amelyikben az NC program az FN16 funkciét elhelyezi.

A leiro fajlban soronként 6sszesen 32 Q paramétert adhat
ki.
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10.8 Tovabbi funkcidk

FN18: SYS-DATUM READ Rendszeradatok
olvasasa

Az Fn 18 funkciéval: SYS-DATUM READ a rendszeradatok olvashatdk

és elmenthetdk egy Q paraméterbe. A rendszeradatok egy

csoportszam (ID szam) segitségével valaszthaték ki, majd a szamaval

és indexével.
Csoport neve, ID szam Szam Index Jelentés
Program informacio, 10 3 - Az aktiv ciklus szama
103 Q paraméter szam  NC ciklusokba tartozik; érdeklédésre, hogy a Q
paraméterek hogyan lettek megadva IDX alatt,
részletesen megallapithat6 az idetartoz6 CYCLE DEF-
ben.

Rendszer ugrascimek, 13 1 - Az M2/M30 alatt egy LABEL ugras tortént, az aktualis
program vége = 0 érték helyett: M2/M30 normal hatassal
rendelkezik

2 - Az,a cimke, ahova a vezérl6 ugrik FN14:HIBA esetén, NC-
MEGSEM reakcidval, ahelyett, hogy egy hibaval
megszakitana a programot. Az FN14 parancsban
programozott hibaszam az ID992 NR14 alatt olvashato.
Erték = 0: FN14-nek normdlis hatdsa van.

3 - LABEL ugrott a belsd szerver hibaja soran (SQL, PLC,
CFG), ahelyett hogy egy hiba a programot megszakitotta
volna.

Erték = 0: Szerver hibanak normalis hatasa van.

Gépallapot, 20 1 - Aktiv szerszam szama

2 - El6készitendd szerszam szama

3 - Aktiv szerszam szama
0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W

4 - Pogramozott féorsé fordulatszam

5 - Aktiv f6orso allapot: -1=nem meghatarozott, 0=M3 aktiv,
1=M4 aktiv, 2=M3 utani M5, 3=M4 utani M5

8 - Hutés allapot: 0=ki, 1=be

9 - Aktiv el6tolas

10 - El6készitett szerszam indexe

11 - Aktiv szerszam indexe

Csatorna adat, 25 1 - Csatorna szam

Ciklus paraméterek, 30 1 - Az aktiv ciklus biztonsagi magassaga

2 - Az aktiv ciklus furasi / marasi mélysége

3 - Az aktiv ciklus fogasmélysége
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10.8 Tovabbi funkciok

Csoport neve, ID szam Szam Index Jelentés
4 - Az aktiv ciklus fogasvételkori elétolasa
5 - Zsebmarasi ciklusban az els6 oldal hossza
6 - Zsebmarasi ciklusban a masodik oldal hossza
7 - Horonymarasi ciklusban az elsé oldal hossza
8 - Horonymarasi ciklusban a masodik oldal hossza
9 - Korzseb ciklus sugara
10 - Az aktiv ciklus marasi elétolasa
11 - Az aktiv ciklus forgasiranya
12 - Az aktiv ciklusban alkalmazott varakozési id6
13 - Menetemelkedés a 17 és 18 ciklusokban
14 - Az aktiv ciklus marasi rahagyasa
15 - Az aktiv ciklusban alkalmazott nagyolasi iranyszdg.
15 - Az aktiv ciklusban alkalmazott nagyolasi irdnyszdg.
21 - Tapintészdg
22 - Tapinté utvonal
23 - Tapinté el6tolas
Orokléds allapot, 35 1 - Méretezés:
0 = abszolut (G90)
1 = névekményes (G91)
SQL tablazatok adatai, 40 1 - Az utols6é SQL parancs eredménykddja
Szerszamtablazat adatai, 50 1 Szerszamszam Szerszam hossz
2 Szerszamszam Szerszamsugar
3 Szerszamszam Lekerekitési sugar R2
4 Szerszamszam Szerszamhossz rahagyasa DL-ben
5 Szerszamszam Szerszamsugar rahagyasa DR-ben
6 Szerszamszam Szerszamsugar rahagyasa DR2-ben
7 Szerszamszam Tiltott szerszam (0 vagy 1)
8 Szerszdmszam Testvérszerszam szama
9 Szerszamszam Max. éltartam TIME1
10 Szerszamszam Max. éltartam TIME2
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10.8 Tovabbi funkcidk

Csoport neve, ID szam Szam Index Jelentés
11 Szerszamszam Aktudlis éltartam CUR. Id&
12 Szerszamszam PLC status
13 Szerszamszam Max szerszdmhossz LCUTS
14 Szerszamszam Max lesiillyedési sz6g SZOG
15 Szerszamszam TT: Fogak szama CUT
16 Szerszamszam TT: Kopasi tlirés hossza LTOL
17 Szerszamszam TT: Kopasi tlirés sugara RTOL
18 Szerszamszam TT: Forgasirany DIRECT (0=pozitiv/-1=negativ)
19 Szerszamszam TT: Sugarkorrekcié R-OFFS
20 Szerszamszam TT: Hosszkorrekcié L-OFFS
21 Szerszamszam TT: Torési tirés hossza LBREAK
22 Szerszamszam TT: Torési tlrés sugarban RBREAK
23 Szerszamszam PLC érték
24 Szerszamszam Kbzéppont eltérése a fétengelytél CAL-OF1
25 Szerszamszam Tapinté kézéppont eltérése a melléktengelytél CAL-OF2
26 Szerszamszam Fdorso szoge kalibralashoz CALL-ANG
27 Szerszamszam Szerszamtipus a zseb-tablazathoz
28 Szerszamszam Maximum NMAX sebesség
Szerszamtablazat adatai, 51 1 Pocket szam Szerszam szama
2 Pocket szam Specialis szerszam: 0=nem, 1=igen
3 Pocket szam Fix zseb: 0=nem, 1=igen
4 Pocket szam Zseb zarva: O=nem, 1=igen
5 Pocket szam PLC status
Szerszam szama a 1 Szerszamszam Pocket szam
zsebtablazatban, 52
2 Szerszamszam Szerszammagazin-szam
Kozvetlenil a TOOL CALL utan 1 - Szerszamszam T
programozott érték, 60
2 - Aktiv szerszam szama

0=X6=U
1=Y7=V
2=728=W
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Csoport neve, ID szam Szam Index Jelentés
3 - Féorso fordulatszam S
4 - Szerszamhossz rahagyasa DL-ben
5 - Szerszamsugar rahagyasa DR-ben
6 - Automatikus TOOL CALL
0=igen, 1 =nem
7 - Szerszamsugar rahagyasa DR2-ben
8 - Szerszam-index
9 - Aktiv el6tolas
Kozvetlenil a TOOL DEF utan 1 - Szerszamszam T
programozott értek, 61
2 - Hosszusag
3 - Sugar
4 - Index
5 - TOOL DEF-ben programozott szerszamadat
1 =ligen, 0 = nem
Aktiv szerszamkorrekcio, 200 1 1 =rdhagyas nélkil Aktiv sugar
2 = rdhagyassal
3 =réhagyassal és
rahagyassal a
TOOL CALL-bdI
2 1 = rahagyas nélkil Aktiv hossz
2 = radhagyassal
3 = réhagyassal és
rahagyassal a
TOOL CALL-bdI
3 1 = rahagyas nélkil Lekerekitési sugar R2
2 = rahagyassal
3 = réahagyassal és
rahagyassal a
TOOL CALL-bol
Aktiv transzformaciok, 210 1 - Forgatas KEZI lizemmddban
2 - Programozott elforgatas a 10 ciklussal
3 - Aktiv tiikrozott tengely

0: tikrozés nem aktiv

+1: X tengely tikrézve

+2:Y tengely tikrézve

+4: Z tengely tikrozve

HEIDENHAIN TNC 320
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10.8 Tovabbi funkcidk

Csoport neve, ID szam Szam Index Jelentés

+64: U tengely tikrdzve

+128: V tengely tukrozve

+256: W tengely tiikrozve

Kombinacié = az egyes tengelyek 6sszevonasa

1 X-tengelybeli aktiv nagyitasi faktor

Y-tengelybeli aktiv nagyitasi faktor

Z-tengelybeli aktiv nagyitasi faktor

U-tengelybeli aktiv nagyitasi faktor

V-tengelybeli aktiv nagyitasi faktor

O | 0| N[ W | DN

W-tengelybeli aktiv nagyitasi faktor

1 3DROT A-tengely

2 3DROT B-tengely

3 3DROT C-tengely

olo|lo|la|l~x|»r| x| n|~]|»

- Dontétt megmunkalasi sik aktiv/inem aktiv (-1/0)
Programfutas lizemmaddban

7 - Dontétt megmunkalasi sik aktiv/inem aktiv (-1/0) Kézi
tizemmoddban

Aktiv nullapont eltolas, 220 2 1 X tengely

Y tengely

Z tengely

A tengely

B tengely

C tengely

N oo~ O[DN

U tengely

5. tengely

© | 0

W tengely

Munkatér, 230 2 1-9 Negativ szoftver végallas 1..9 tengely

3 1-9 Pozitiv szoftver végallas 1..9 tengely

5 - Szoftver végallaskapcsolo ki vagy be:
0=Dbe, 1 =ki
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Csoport neve, ID szam

Szam

Index

Jelentés

Célpozicié a REF rendszerben,
240

1

1

X tengely

Y tengely

Z tengely

A tengely

B tengely

C tengely

U tengely

5. tengely

© || N[oo|lo| B~ [N

W tengely

Aktualis pozicioé az aktualis
koordinatarendszerben, 270

—_

X tengely

Y tengely

Z tengely

A tengely

B tengely

C tengely

U tengely

5. tengely

O || N[Ol | ODN

W tengely

TS éltapinto, 350

50

Tapinto tipus

Sor a tapint6 tablazatban

51

Effektiv hossz

52

Effektiv stilusgémb sugar

Lekerekitési sugar

53

A ref. tengely eltérése a k6zépponttol

Kdzéppont eltérése a masodik tengelytdl

54

F6orso orientacio szoge fokban (k6zép eltérése)

55

Gyorsjarat

Tapinté el6tolas

HEIDENHAIN TNC 320
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10.8 Tovabbi funkcidk

Csoport neve, ID szam Szam Index Jelentés
56 1 Maximum mérési ut
2 Biztonsagi tavolsag
57 1 Orientalt f6orso stop lehetséges
0=nem, 1 =igen
Referenciapont a tapintéciklusbdl, 1 1-9 Kézi tapintéciklus utolso referenciapontja, vagy
360 X,Y,Z, A, B, C,U, hosszkorrekcié nélkiili Ciklus utolsé tapintasi pontja, de
V, W) sugarkorrekciéval (munkadarab koordinatarendszer)
2 1-9 Kézi tapintéciklus utolsé nullapontja, vagy Ciklus 0 utolsé
X,Y,Z,A B, C, U, tapintasipontjahosszkorrekcié vagy sugarkorrekcio nélkdil
V, W) (gépi koordinatarendszer)
3 1-9 Tapintéciklus 0 és 1 méréseinek eredménye, tapintd
X,Y,Z, A B,C, U, sugar-és hosszkorrekcio nélkl
V, W)
4 1-9 Kézi tapintociklus utolso referenciapontja, vagy
X,Y,Z, A, B,C, U, hosszkorrekcié nélkili Ciklus 0 utolsé tapintasi pontja, de
V, W) sugarkorrekciéval (munkadarab koordinatarendszer)
10 - F6orso orientaciod
Az aktiv nullapont tabla adatai az  Sor Oszlop Ertékek olvasasa
aktiv koordinatarendszerben, 500
Aktualis szerszam adatainak 1 - Szerszam hossza L
olvasasa, 950
2 - Szerszamsugar R
3 - Lekerekitési sugar R2
4 - Szerszamhossz rahagyasa DL-ben
5 - Szerszamsugar rahagyasa DR-ben
6 - Szerszamsugar rahagyasa DR2-ben
7 - Zarolt szerszam TL:
0 = szabad, 1 = zarolt
8 - Testvérszerszam szama RT
9 - Max. éltartam TIME1
10 - Max. éltartam TIME2
11 - Aktualis éltartam CUR. 1d6
12 - PLC status
13 - Max szerszamhossz LCUTS
14 - Max lesiillyedési sz6g SZOG
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Csoport neve, ID szam Szam Index Jelentés
15 - TT: Fogak szama CUT
16 - TT: Kopasi tlirés hossza LTOL
17 - TT: Kopési tlrés sugara RTOL
18 - TT: Forgas iranya DIRECT
0 = pozitiv, -1 = negativ
19 - TT: Sugarkorrekcié R-OFFS
R =99999.9999
20 - TT: Hosszkorrekcié L-OFFS
21 - TT: Torési tlrés hossza LBREAK
22 - TT: Torési tlrés sugarban RBREAK
23 - PLC érték
24 - Szerszamtipus TYPE
0 = vago szerszam, 21 = tapintd
34 - Felemelés ki
Tapinté ciklusok, 990 1 - Megkozelitési méd:
0 = altalanos mikodés
1 = tényleges sugar, biztonsagi tdvolsag nulla
2 - 0 = tapintéfigyelés ki
1 = tapintofigyelés be
Végrehaijtasi allapot, 992 10 - Mid-program start aktiv
1 =igen, 0 = nem
11 - Keresési fazis
14 - Az utols6 FN14 hiba szama
16 - Valos végrehajtas aktiv

1 = végrehajtas , 2 = szimulacio

Példa: A Z tengelyre vonatkozatatott aktiv nagyitasi faktor a Q25-

be keriil.

55 FN18: SYSREAD Q25 = ID210 NR4 IDX3
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10.8 Tovabbi funkcidk

FN19: PLC: Adatatadas a PLC-nek

Az FN 19 funkcié: a PLC-nek adhatunk at két szamot vagy
Q paramétert.

Névekmények és egységek: 0.1 um vagy 0.0001°

Példa: 10 szamérték (ami 1um vagy 0,001°-ot jelent) atadasa a
PLC-nek.

56 FN19: PLC=+10/+Q3
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FN20: WAIT FOR: Varakozas, NC és PLC

szinkronizalasra

@ Ezt a funkciot csak a gépépité engedélyével lehet

hasznalni.

Az FN 20 funkcidéval: WAIT FOR funkciéval programfutas alatt az NC
és PLC szinkronizalhat6. Az NC addig blokkolja a megmunkalast,
amig az FN 20 mondatba irt feltétel nem teljesul. Az FN 10-zel TNC a
kovetkez6 PLC operandusokat tudja megvizsgalni:

PLC

operandus Rovidités Cimtartomany

Merker M 0-4999

Bevitel | 0-tol 31-ig, 128-t6l 152-ig
64-t6l 126-ig (els6 PL 401 B)
192-t61 254-ig (masodik
PL 401 B)

Kimenet 0] 0-30
32-t6l 62-ig (els6 PL 401 B)
64-t6l 94-ig (masodik PL 401
B)

Szamlalé C 48 - 79

Idéméré T 0-95

BYTE B 0-4095

Szavak W 0-2047

Duplaszé D 2048 - 4095

A TNC 320 HEIDENHAIN vezérl6 egy kiterjesztett interfésszel van
ellatva, a PLC és az NC kozotti kapcsolat biztositasa érdekében. Ez
egy Uj, szimbolikus Alkalmazott Programozo Interfész (API). Az el6z6,
ehhez hasonlé PLC-NC interfész szintén rendelkezésre all és
hasznalhat6, ha sziikséges. A gépgyartétol fiigg, hogy az uj vagy a
régi TNC API kerll alkalmazasra. Adja meg a szimbolikus operandus
nevét szovegként, hogy megvarja a szimbolikus operandus

meghatarozott allapotat.
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10.8 Tovabbi funkcidk

Az FN 20 mondatban a kovetkezd feltételek hasznalhatok:

Feltétel Rovidités
Egyenld ==

Kisebb mint <
Nagyobb mint >

Kisebb, vagy egyenl§ <=

Nagyobb, vagy >=
egyenlé

Példa: Addig all a programfutas, amig a PLC nem allitja 1-re az
M4095 értékét.

32 FN20: WAIT FOR M4095==
Példa: Addig all a programfutas, amig a PLC nem allitja 1-re a

szimbolikus operandus értékét.
32 FN20: APISPIN[0].NN_SPICONTROLINPOS==
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FN29: PLC: Adatatadas a PLC-nek

Az FN 29 funkcié: a PLC-nek adhatunk at nyolc szamot vagy
Q paramétert.

Noévekmények és egységek: 0.1 um vagy 0.0001°

Példa: 10 szamérték (ami 1um vagy 0,001°-ot jelent) atadasa a PLC-
nek.

56 FN29: PLC=+10/+Q3/+Q8/+7/+1/+Q5/+Q2/+15
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FN37:EXPORT

Sziiksége lesz az FN 37-re: EXPORT funkcid, ha létre kivanja hozni a
sajat ciklusait és integralni akarja 8ket a TNC-be. A 0 - 99 k6z6tti Q
paraméterek csak lokalisan érvényesek. Ez azt jelenti, hogy a Q
paraméterek csak abban a programban érvényesek, amelyikben
meghatarozasra kertltek. FN37-tel: EXPORT funkcio, amivel
exportalhatja a lokalisan érvényes Q paramétereket egy masik (hivo)
programba.

Példa: A lokalis Q paraméter Q25 exportalva
56 FN37: EXPORT Q25

Példa: A lokalis Q paraméterek Q25-t6l Q30-ig exportalva
56 FN37: EXPORT Q25 - Q30

@ A TNC exportalja azt az értéket, amivel a paraméter
rendelkezett az EXPORT parancs kiadasanak
pillanataban.

A paraméter csak a jelenleg meghivé programba
exportalhato.
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10.9 Elérési tablazatok SQL
parancsokkal

Bevezetés

A tablazatok elérése a TNC-ben az SQL tranzakcié parancsaival lettek
programozva. Egy tranzakcié szamos SQL parancsot tartalmaz, ami
garantalja a tablazat beirdsok rendes végrehajtasat.

A tablazatok a gépgyarto altal lettek beallitva. A nevek és
megjelélések, amikre mint paraméterekre van sziiksége
az SQL parancsoknak, szintén meg lettek hatarozva.

A kovetkez6 tételek alkalmazhatok:

Tablazat: Egy tablazat x oszlopot és y sort tartalmaz. Faljként van
elmentve a TNC F3jlkezeldjében, és elérési cime az Ut és a fajl neve
(=téblazat neve). A cimzéshez szinonimakat is hasznalhat, mint
alternativ elérési Utat és fajinevet.

Oszlopok: Az oszlopok szama és neve a tablazat konfiguralasakor
hatarozhaté meg. Néhany SQL parancsban az oszlop neve
cimezésre hasznalhato.

Sorok: A sorok szama valtozé. Uj sorok beszurasa lehetséges.
Nincsenek sorszamok vagy egyéb megjeldlések. Bar, sorokat az
oszlop tartalma alapjan is kivalaszthat. Sorokat csak a
tablazatszerkeszt6ben torélhet, NC programmal nem.

Cellak: Egy oszlop része egy sorban.
Tablazat beirasok: Egy cella tartalma.

Eredmény beallitas: Tranzakci6 soran, a kivalasztott oszlopok és
sorok kezelése az eredmény beallitasban torténik. Az eredmény

beallitast, mint a kdzbens6 memoria egy tipusat tekintheti meg, ami
ideiglesen a kivalasztott oszlopok és sorok beallitasainak felel meg.

Szinonima: Itt adhat tablazatnevet, az elérési Ut és a fajlnév helyett.
A szinonimakat a gépgyartd hatarozza meg a konfiguraciés
adatokban.
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10.9 Elérési tablazatok SQL parancsokkal

Egy tranzakcioé

Altalaban, egy tranzakci6 a kdvetkezd miiveleteket tartalmazza:

— Cimtablazat (fajl), valassza ki a sorokat és kiildje 6ket az eredmény
beallitasba.

— Sorok kiolvasasa az eredmény beallitasbdl, sorok cseréje vagy Uj
sorok beszurasa:

— Tranzakcié befejezése: Ha cserék/beszurasok torténtek, akkor a
sorok az eredmény beallitasbdl a tablazatba kerilnek (fajl).

Mas miveletek szintén sziikségesek, igy a tablazatba valo6 beiras egy
NC programban szerkeszthetd, és hogy meggy6z6djon arrél, hogy
ugyanekkor mas csere nem tortént ugyanezen tablazat sorainak
masolataiban. Ezek az eredmények a kévetkez6 tranzakcio
sorrendben:

1 Minden szerkesztend6 oszlop egy Q paraméterrel rendelkezik.
A Q paraméter egy oszlophoz van rendelve - ez "k6tétt" (SQL

BIND"')' Tabelle | sq| Select | Result- SQL Fetch %1234
2 Cimtablazat (fajl), valassza ki a sorokat és kiildje 6ket az eredmény "ABC" | ————®— | set —

beallitasba. A tovabbiakban hatarozza meg, mely oszlopokat kildi

az eredmény beallitasba (SQL SELECT...). SQJ- Commit 1ot Ul2eaio

A kivalasztott sorokat lezarhatja. Ezutan més eljaras is olvashatja SQL Rollback SQL Insert

ezeket a sorokat, de a tablazatbeiras nem engedélyezett. Mindig

zarja le a kivasztott sorokat, amikor valtoztatdsokat készul Dateiver- SQl-Server NC-Pro-
waltung gramm

végrehajtani (SQL SELECT ... FOR UPDATE).

3 Sorok kiolvasasa az eredmény beallitasbol, sorok cseréje vagy Uj
sorok beszurasa:
— Az eredmény beadllitas egy soranak atvitele az NC program Q
paramétereibe (SQL FETCH...).
— Készitse el6 a valtoztatasokat a Q paraméterekben és vigyen at
egy sort az eredmény bedllitdsbol (SQL UPDATE...).
— Készitse el6 az uj tablazatsort a Q paraméterekben és vigye az
eredmeény beallitasba, mint Uj sort (SQL INSERT...).

4 Tranzakcid befejezése:
— Ha cserék/beszurasok torténtek, akkor az adat az eredmény
beallitasbdl a tablazatba kertil (fajl). Az adat most mar a fajlban van
elmentve. Barmely lezarast, ha visszavonja, és az eredmény
beallitas elengedésre kerll (SQL COMMIT...).
—Ha a tablazatbeirasok nem lettek kicserélve vagy beszurva (csak
olvasas hozzaférés), barmilyen lezaras vissza lett vonva és az
eredmeény bedllitas el lett engedve (SQL ROLLBACK...
WITHOUT INDEX).

Tobb tranzakcio is szerkeszthetd egyidében.

@ Le kell zarnia a tranzakciot, még akkor is, ha az pusztan
olvasasi hozzaférést tartalmaz. Csak ez garantalja, hogy a
cserék/beszurasok nem vesznek el, hogy a lezarasok
visszavonasra kerllnek, és az eredmény beallitasok el
lesznek engedve.
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Eredmény beallitas

A kivalasztott sorok az erdmény beallitason belil névekvé
szamsorrendben vannak, 0-tél kezdve. Ez a szamozas vonatkoztatva
van, mint egy index. Az index alkalmazhat6 az iras és olvasas
hozzaférésekhez, ami megengedi, hogy az eredmény beallitas egy
sorat specialisan megcimezze.

Ez gyakran el6nyds az eredmény beallitas sorainak rendezéséhez.
Ezt a tdblazat oszlopanak meghatarozasaval teheti meg, ami
tartalmazza a rendezési kritériumot. Valassza ki a névekvé vagy
csokkend rendezést is (SQL SELECT ... ORDER BY ...).

A kivalasztott sorok, amik az eredmény beallitasba lettek kildve, a
HANDLE-el vannak cimezve. Minden ezutani SQL parancs a handle-
t hasznalja a kivalasztott oszlopok és sorok beallitasanak
hivatkozasara.

Tranzakci6 befejezésével, a handle el van engedve (SQL COMMIT...
or SQL ROLLBACK...). Ezutan tovabb mar nem érvényes.

Egyidében egynél tdbb eredmény beallitast is szerkeszthet. Az SQL
szerver egy Uj handle-t jel6l ki minden "Kivalaszt" parancsra.

"Kotott" Q paraméterek az oszlopokhoz

Az NC programnak nincs kdzvetlen elérése a tablazatbeirasokhoz az
eredmény beallitdsban. Az adatot Q paraméterekben kell atkildeni. A
masik iranyban, az adat el6szér Q paraméterekben kertil
elékészitésre, és ezutan lehet atkildeni az eredménytablazatba.

Meghatéarozasa SQL BIND ...-del, amely tablazat oszlopait melyik

Q paraméterek jelentik. A Q paraméterek kotottek (hozzarendeltek) az
oszlopokhoz. Oszlopok, amik nem kétottek a Q paraméterekhez, azok
nem tartoznak az iras/olvasas eljarasokba.

Ha egy Uj tablazatsor lett Iétrehozva az SQL INSERT...-tel, akkor az
oszlopok nem kotottek a Q paraméterekhez, amelyek az
alapértékekkel vannak kitéltve.
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SQL FETCH Q1 HANDLE(QQD)...

SQLQY)SELECT ...
Tabelle Result-
"ABC" set
Q5 = Handle
fur
selektierte
Daten
Dateiver- SQL-Server
waltung

%1234

NC-Pro-
gramm
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10.9 Elérési tablazatok SQL parancsokkal

SQL parancsok pogramozasa

SQL parancsok programozasa a Programozas és szerkesztés

Uzemmodban:

Hivja el6 az SQL funkciokat az SQL funkciogomb

megnyomasaval.

Valasszon SQL parancsot funkcidgombon keresztl
(lasd attekintés), vagy nyomja meg az SQL
VEGREHAJT funkciégombot és programozza az

SQL parancsot.
Funkciégombok attekintése

Funkcio

Funkciégomb

SQL VEGREHAJTAS
Programozzon "Végrehajt" parancsot.

SaL EXECUTE

SQL BIND
“Bind™-eljen egy Q paramétert egy tablazat
oszlophoz.

SOL BIND

SQL FETCH
Olvassa a tablazatsorokat az eredmény

beallitasbdl, és mentse el ket Q paraméterekben.

SOL FETCH

SQL UPDATE
Mentse az adatot a Q paraméterekbdl egy létezd
tablazatsorba az eredmény beallitasban.

SGL UPDATE

SQL INSERT
Mentse az adatot a Q paraméterekbdl egy uj
tablazatsorba az eredmény beallitasban.

SOL INSERT

SQL COMMIT
Klldje a tablazatsorokat az eredmény beallitasbdl
a tablazatba és fejezze be a tranzakciot.

SGL COMMIT

SQL ROLLBACK

Ha az INDEX nincs programozva: Elvet minden
cserét/beszurast és befejezi a tranzakciot.

Ha az INDEX programozott: Az indexelt sor az
eredmény bellitasban marad. Minden mas sor
kitorl6dik az eredmény beallitasbél. A tranzakcid
nincs befejezve.

saL.
ROLLBACK
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SQL BIND

Az SQL BIND egy Q paramétert bindel egy tablazatoszlophoz. A
"Fetch", "Update" és "Insert" SQL parancsok kiértékelik ezt a binding-
et (felsorolast) az eredmény beallitas és az NC program kozotti
adatatvitel alatt.

Egy SQL BIND parancs tablazat- vagy oszlopnév nélkil érvényteleniti
a bindinget. A binding legtovabb az NC program vagy alprogram
végeéig marad érvényben.

=y

SGL BIND

Akarhany binding-et programozhat. Olvasas és iras
eljarasok csak azokat az oszlopokat veszik szamitasba,
amik a "Kivalaszt" parancsban meg lettek adva.

Az SQL BIND...-et a "Fetch", az "Update" vagy az
"Insert" parancsok programozasa elé6tt kell
programozni. "Select" parancsot lehet a "Bind" parancs
eléprogramozasa nélkul is programozni.

Ha a "Select" parancsba olyan oszlopokat vont be,
amelyek nem tartalmaznak binding programozast, egy
hibalizenet jelenik meg az iras/olvasas eljaras soran
(programmegszakitas).

Paraméter-szam az eredményhez: Q paraméter, ami
kotott (hozzarendelt) a tablazat oszlophoz.

Adatbazis: Oszlop neve: Adja meg a tablazat és az
oszlop nevét periddussal elvalasztva.

Tablazat neve: A tablazat szinonima, vagy elérési ut
és fajl neve. A szinonima kdzvetlenil, mig az elérési
és fajlnév egyszer( idézojelekben lett megadva.
Oszlopkijelolés: A tablazat oszlopanak kijeldlése,
ahogy a konfiguracios adatban lett megadva.
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Példa: Bind-eljen egy Q paramétert egy tablazat
oszlophoz
11 SQL BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MEAS NO"
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MEAS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MEAS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MEAS_Z"

Példa: Binding visszavonasa

91 SQL BIND Q881
92 SQL BIND Q882
93 SQL BIND Q883
94 SQL BIND Q884
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10.9 Elérési tablazatok SQL parancsokkal

SQL SELECT

Az SQL SELECT kivalasztja a tablazatsorokat és atkildi 6ket az
eredmény beallitasba.

Az SQL szerver soronként helyezi be az adatokat az eredmény
beadllitasba. A sorok névekvé szamsorrendben vannak, 0-t6l kezdve.
Ez a szam, amit INDEX-NEK hivnak, a "Fetch" és "Update" SQL
parancsban hasznalhaté.

Adja meg a kivalasztas feltételét az SQL SELECT...WHERE...
opciéban. Ezzel korlatozhatja az atkildend6 sorok szamat. Ha nem

hasznalja ezt az opciot, akkor valamennyi sor betdltddik a tablazatba.

Adja meg a rendezés feltételét az SQL SELECT...ORDER BY...
opciéban. Adja meg az oszlop kijel6lést és a kulcsszét a ndvekvé/
csokkend rendezéshez. Ha nem hasznalja ezt az opcidt, akkor a sorok
véletlenszerlen toltédnek be.

Zarja ki a kivalasztott sorokat mas alkalmazasoktdl az SQL
SELECT...FOR UPDATE opciéval. Mas alkalmazasok folytathatjak
ezen sorok olvasasat, de nem valtoztathatnak rajtuk. Er6sen
javasoljuk ennek az opcidnak a hasznalatét, ha valtoztatasokat végez
a tablazatbeirasokban.

Ures eredmény beallitas: Ha a sorok nem felelnek meg a kivalasztasi
feltételnek, az SQL szerver visszallit egy érvényes handle-t, de nem
enged tablazatbeirast.
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Példa: Valassza ki az 6sszes tablazatsort

11 SQL BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MEAS_NO"
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MEAS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MEAS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MEAS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

Példa: Tablazatsorok kozotti valasztas a WHERE
opciodval

20 SQL Q5 "SELECT
MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS_Z FROM
TAB_EXAMPLE WHERE MEAS_NO<20"

Példa: Tablazatsorok ko6zotti valasztas a WHERE
opcidval és Q paraméterekkel

20 SQL Q5 "SELECT
MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS_Z FROM
TAB_EXAMPLE WHERE MEAS NO==:"Q11°"

Példa: Tablazat neve elérési uttal és fajlnévvel
meghatarozva

20 SQL Q5 "SELECT
MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS_Z FROM
’V:\TABLE\TAB_EXAMPLE’ WHERE
MEAS_NO<20"
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5QL EXECUTE

Paraméter-szam az eredményhez: Q paraméter a
handle-h6z. Az SQL szerver visszaallitia az oszlopok
és sorok csoportjanak handle-jét az aktualisan
kivalasztott paranccsal.

Hiba esetén (kivalasztas nem kivitelezhet6), az SQL
szerver visszaallitia az 1. kédot.

Kod 0 egy érvénytelen handle-t azonosit.

Adatbank: SQL parancs-szovegek: a kdvetkezd
elemekkel:

KIVALASZTAS (kulcsszo): az SQL parancs neve

Az atkildendé tablazat oszlopainak neve. Valassza el
a neveket egy vesszdvel (lasd a példakban). A

Q paramétereket az itt megadott valamennyi
oszlophoz kétni kell.

FROM tablazat neve: Tablazat neve: A tablazat
szinonima, vagy elérési ut és fajl neve. A szinonima
kozvetlenil, mig az elérési Ut és fajlnév egyszerl
idézébjelekben lett megadva (lasd a példakban).

Opcionalis:

WHERE valasztasi kritérium: A valasztoé feltétel
tartalmazza az oszlop nevét, kondiciojat (lasd
tablazat) és a komparatort. Linkelje a kivalaszto
feltételt a logikai AND vagy Or-ral.

A komparatort programozza kdzvetlenil, vagy egy
Q paraméterrel. Egy Q paraméter kettésponttal
kezdédik és egyszeri idézbjelek k6zott van (lasd a
példaban).

Opcionalis:

ORDER BY oszlopnév ASC novekvé sorrendbe
rendezéshez - vagy

ORDER BY oszlopnév DESC csdkkend sorrendbe
rendezéshez.

Ha sem ASC sem DESC nincs programozva, akkor az
alapértelmezett beallitas a névekvé sorrend.

A kivalsztott sorok sorrendjét a jelzett oszlop
hatarozza meg.

Opcionalis:
FOR UPDATE (kulcsszo): A kivalasztott sorok mas
eljarasok eldl irdsvédettek.
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Feltétel

Programozas mint

Egyenld

Nem egyenld

<>
Kisebb mint <
Kisebb, vagy egyenl6 <=
Nagyobb mint >
Nagyobb, vagy egyenld >=
Tobb kondicié 6sszekotése:
Logikai AND AND
Logikai OR VAGY

370
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SQL FETCH

Az SQL FETCH olvassa az INDEX-el cimzett sort az eredmény
beallitasbdl, és a tablazatbeirasokat a kététt (hozzarendelt) Q
paraméterekbe teszi. Az eredmény beallitds HANDLE van cimezve.

Az SQL FETCH a "Select" parancsban megadott valamennyi oszlopot
szamitasba veszi.

SGL FETCH

Paraméter-szam az eredményhez: Q paraméter,
amiben az SQL szerver az eredményt jelenti:

0: Nem lépett fel hiba.

1: Hiba lépett fel (inkorrekt handle vagy az index tul
hosszu)

Adatbank: SQL ID hozzaférés: Q paraméter handle-lel
az eredmeény beallitas azonositasahoz (lasd SQL
KIVALASZTAS-nal is).

Adatbank: Index SQL eredményhez: Sor szama az
eredmény beallitasban. A sor tablazat beirasai
olvasottak és at lettek klldve a koétott paraméterekbe.
Ha nem ad meg egy indexet, akkor az elsé sor kertl
olvasasra (n=0).

Vagy adja meg a sor szamat kdzvetlenil, vagy
programozza a Q paramétert az index
tartalmazéséval.
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Példa: A sor szama Q paraméterre valtva

11 SQL BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MEAS_NO"

12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MEAS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MEAS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MEAS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

Példa: Sor szama koézvetleniil programozva

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEXS
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SQL UPDATE

Az SQL UPDATE a Q paraméterekben el6készitett adatokat viszi at az
eredmény beallitds soraba, INDEX-szel megcimezve. Az eredmény
beallitasban Iétez6 sor felllirasra kertilt.

Az SQL UPDATE a "Select" parancsban megadott valamennyi
oszlopot szamitasba veszi.

Paraméter-szam az eredményhez: Q paraméter,
amiben az SQL szerver az eredményt jelenti:

0: Nem lépett fel hiba.

1: Hiba lépett fel (inkorrekt handle, tdl hosszu index,
érték az értéktartomanyon kivil vagy inkorrekt
adatformatum)

Adatbank: SQL ID hozzaférés: Q paraméter handle-lel
az eredmeény beallitas azonositasahoz (lasd SQL
KIVALASZTAS-nal is).

SGL UPDATE

Adatbank: Index SQL eredményhez: Sor szama az
eredmeény beallitdsban. A Q paraméterekben
el6készitett tablazatbeirasok erre a sorra irodnak. Ha
nem ad meg egy indexet, akkor az elsé sor kertil
irasra (n=0).

Vagy adja meg a sor szamat kdzvetlendl, vagy
programozza a Q paramétert az index
tartalmazasaval.

SQL INSERT

Az SQL INSERT egy Uj sort hoz létre az eredmény beallitasban és a
Q paraméterekben el6készitett adatokat az Uj sorba kuldi.

Az SQL INSERT a "Select" parancsban megadott valamennyi
oszlopot szamitasba veszi. A "Select" parancsban nem megadott
tablazat oszlopok az alapértékekkel vannak kitoltve.

Paraméter-szam az eredményhez: Q paraméter,
amiben az SQL szerver az eredményt jelenti:

0: Nem lépett fel hiba.

1: Hiba Iépett fel (inkorrekt handle, érték az
értéktartomanyon kivil vagy inkorrekt adatformatum)

Adatbank: SQL ID hozzaférés: Q paraméter handle-lel
az eredmeény beallitas azonositasahoz (lasd SQL
KIVALASZTAS-nal is).

SOL INSERT
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Példa: A sor szama Q paraméterre valtva

11 SQL BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MEAS_NO"
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MEAS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MEAS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MEAS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE QS5 INDEX+Q2

40 SQL UPDATE Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

Példa: Sor szama koézvetleniil programozva

40 SQL UPDATE Q1 HANDLE Q5 INDEXS

Példa: A sor szama Q paraméterre valtva

11 SQL BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MEAS_NO"
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MEAS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MEAS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MEAS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

40 SQL INSERT Q1 HANDLE Q5
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SQL COMMIT

Az SQL COMMIT az eredmény beallitds minden sorat visszakuldi a

tablazatba. A lezards a SELECT...FOR UPDATE-tel vissza lett vonva.
Az SQL SELECT parancsban megadott handle érvényességét veszti.

Paraméter-szam az eredményhez: Q paraméter,
amiben az SQL szerver az eredményt jelenti:

0: Nem Iépett fel hiba.

1: Hiba lépett fel (inkorrekt handle vagy az azonos
bevitelek az oszlopokban egyedi beviteleket
igényelnek)

Adatbank: SQL ID hozzaférés: Q paraméter handle-lel
az eredmeény beallitas azonositasahoz (lasd SQL
KIVALASZTAS-nal is).

SQGL COMMIT

SQL ROLLBACK

Az SQL ROLLBACK végrehajtasa az INDEX programozasatdl fligg:

Ha az INDEX nincs programozva: Az eredmény beallitds nem keral
visszairasra a tablazatba (minden csere/beszuras elvetve). A
tranzakcio6 lezarva és az SQL SELECT parancsban megadott
handle érvényességét veszti. Tipikus alkalmazas: Tranzakcio
befejezése kizardlag olvasas-hozzaférés tartalmazasaval.

Ha az INDEX programozott: Az indexelt sor megmarad. Minden
mas sor kitérlédik az eredmény beallitasbdl. A tranzakcié nincs
befejezve. A lezaras a SELECT...FOR UPDATE-tel megmarad az
indexelt sorban. Az 6sszes tobbi sor nullazodik.

oL Paraméter-szam az eredményhez: Q paraméter,
ForLene amiben az SQL szerver az eredményt jelenti:
0: Nem lépett fel hiba.
1: Hiba lépett fel (inkorrekt handle)

Adatbank: SQL ID hozzaférés: Q paraméter handle-lel
az eredmeény beallitas azonositasahoz (lasd SQL
KIVALASZTAS-ndl is).

Adatbank: Index SQL eredményhez: Sor, aminek meg
kell maradnia az eredmény beallitasban. Vagy adja
meg a sor szamat kdzvetlendl, vagy programozza a Q
paramétert az index tartalmazasaval.
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Példa:

11 SQL BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MEAS_NO"
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MEAS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MEAS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MEAS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

40 SQL UPDATE Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

50 SQL COMMIT Q1 HANDLE Q5

Példa:

11 SQL BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MEAS_NO"
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MEAS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MEAS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MEAS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

50 SQL ROLLBACK Q1 HANDLE Q5
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10.10 Képlet kozvetlen bevitele

10.10 Képlet kdzvetlen bevitele

Képletek bevitele

Matematikai képletek a billenty(izetrél vagy a funkciégombokroél is

bevihetdk a programba.

Nyomja meg a KEPLET funkciégombot a képlet funkciok hivasahoz. A

TNC a kdvetkezd funkcidlehetéségeket fogja megjeleniteni.

Logikai parancs

-n
c
=]
=
9o,
O

Q
o
3
o

Osszeadas
Példa: Q10=Q1 + Q5

Kivonas
Példa: Q25=Q7-Q108

Szorzas
Példa: Q12 =Q1 * Q5

Osztas
Példa: Q25=Q1/Q2

Zardjel nyitasa
Példa: Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Zaréjel bezarasa
Példa: Q12 =Q1 * (Q2 + Q3)

Négyzet
Példa: Q15=SQ 5

Négyzetgyok vonas
Példa: Q22 = SQRT 25

SGRT

Egy sz6g szinusza
Példa: Q44 = SIN 45

Egy szog koszinusza
Példa: Q45 = COS 45

Egy szbg tangense
Példa: Q46 = TAN 45

Arcus - Sinus

A szinusz ellentétes mivelete. Megadja a sz6get
az atfogdval szemkozti oldal nagysagabol.

Példa: Q10 = ASIN 0.75

IEEEEEEENE N

Arcus - Cosinus

A Kkoszinusz ellentétes mivelete. Megadja a
szbget az atfogoval szomszédos oldal

nagysagabol.
Példa: Q11 = ACOS Q40

374
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Logikai parancs

Funkciégomb

Arcus - Tangens

A tangens ellentétes miivelete. Megadja a szdget
a szemkozti és a melletti oldal nagysagabdl.

Példa: Q12 = ATAN Q50

ATAN

Hatvanyozas
Példa: Q15=3"3

Konstans “pi” (3.14159)
Példa: Q15="PI

Természetes alapu logaritmus (LN)
Alap 2.7183
Példa: Q15=LN Q11

2
2

|||||I IIIHIII IIIIII

Egy szam logaritmusa, 10 alapon
Példa: Q33 =LOG Q22

Exponencialis, 2,7183 az n-ediken
Példa: Q1 = EXP Q12

Negalt alak (Szorzas-1-el)
Példa: Q2 =NEG Q1

@
o
@

Tizedespont utani érték elhagyasa
(egészrész képzés)
Példa: Q3 = INT Q42

INT

Abszolutérték
Példa: Q4 = ABS Q22

ABS

Tizedespont elétti érték elhagyasa
(tortrész képzés)
Példa: Q5 = FRAC Q23

FRAC

Eldjel ellendrzése

Példa: Q12 = SGN Q50

Ha az eredmény Q12 = 1, akkor Q50 >= 0
Ha az eredmény Q12 = -1, akkor Q50 <0

Modul6 érték szamitasa
Példa: Q12 =400 % 360
Eredmény: Q12 = 40

IIIIII
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10.10 Képlet kozvetlen bevitele

Képletekkel kapcsolatos szabalyok

A matematikai képleteket a kévetkez6 szabalyok szerint kell
programozni:

A magasabbrendii miiveleteket kell el6szo6r végrehajtani
12 Q1=5%3+2*10 =235

1. szamitas: 5*3 =15
1. szamitas: 2 *10 =20
3. szamitas: 15+ 20 =35

Vagy
13 Q2=SQ10-3723=73

1. szamitas: 10 a négyzeten = 100
2. szamités: 3 a kébdn = 27

3. szamitas: 100 -27 =73
Disztributiv torvény

zarojeles szamitasokhoz

a*(b+c)=a*b+a*c

376
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Programozasi példa

Szd6g kiszamitasa arkusztangenssel a szemkodzti (Q12) és a melletti
(Q13) befogdval, az eredményt a Q25 paraméterben tarolja.

m Képlet megadas valasztasahoz nyomja meg a
Q gomb utan a KEPLET funkciégombot.

PARAMETER-SZAMA AZ EREDMENYHEZ?

25 Adja meg a paraméter szamat.

E A funkcidsor kivalasztasa, majd arkusztangens
kivalasztasa

a |:| A funkciosor kivalasztasa, majd zarojel nyitasa.

a 12 Q paraméter: 12 megadéasa

Valassza az osztast.

m 3 Q paraméter: 13 megadasa

@ Zarojel megadasa, majd a képletbevitel befejezése.

10.10 Képlet kozvetlen bevitele

NC példamondat
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)

HEIDENHAIN TNC 320 377 @



10.11 Szévegparaméterek

10.11Sz6vegparaméterek

Szovegfeldolgozas funkcidk

Valtozé karakterlancok(szovegek) létrehozasara hasnzalhatja a QS
paramétereket. Ezeket a karakterlancokat (szévegeket) példaul az
FN16:F-PRINT funkcidval kiadhajta valtozé log-ok lérehozasahoz.

Szdvegparaméternek a karakterek (betlk, szamok, specialis
karakterek és sz6k6z6k) egy egyenes sorrendbe torténd rendezését is
kijeldlheti. Ugyancsak vizsgalhatja és feldolgozhatja a hozzarendelt,
vagy importalt értékeket az alabbi funkciok segitségével.

A STRING FORMULA és FORMULA funkcidk a szévegparaméterek
feldolgozasahoz tébbféle funkciét is tartalmaznak.

STRING FORMULAfunkciok Funkciégomb Oldal
Szdvegparaméterek kijeldlése oldal 379
Szévegparaméterek lancolasa oldal 379
Numerikus érték konvertalasa oldal 380
szbvegparaméterré

Alszdveg olvasasa egy oldal 381
szbvegparaméterbdl

FORMULA széveg-funkciok Funkciégomb Oldal
Szévegparaméter konvertalasa oldal 382
numerikus értékké e

Szévegparaméter ellendrzése oldal 383
Szovegparaméter hosszanak oldal 384
olvasasa

Betlirendes prioritas - oldal 385
dsszehasonlitasa e

@ Ha a STRING FORMULA-t hasznalja, a szamtani mivelet
eredménye mindig egy karakterlanc (széveg). Ha a
FORMULA funkciét hasznalja, a szamtani mivelet
eredménye mindig egy szamérték.

378
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Szovegparaméterek kijelolése

Az alkalmazas el6tt ki kell jeldlnie egy szdvegvaltozot. Hasznalja a
DECLARE STRING parancsot.

A TNC specialis funkcidinak kivalasztasahoz, nyomja
FeT meg a SPEC FCT funkciégombot.

A DECLARE funkci6 kivalasztasa.
Valassza a STRING funkciégombot.

NC példamondat:
37 DECLARE STRING QS10 = "MUNKADARAB"

Szovegparaméterek lancolasa

Az 6sszekapcsolas operatorral (szovegparaméter II) kettd vagy tobb
szbvegparaméterbdl egy lancot hozhat létre.

m Q paraméter funkciok valasztasa.
Valassza a STRING FORMULA funkciot.

irja be annak a szévegparaméternek a szamat,
amelybe a TNC-nek az Gsszekapcsolt széveget el kell
helyeznie. Ervényesitése az ENT gombbal.

irja be annak a szévegparaméternek szamat,
amelyben az els6 alszéveget menteni kell. Nyugtazza
az ENT gombbal: A TNC megjelenitit a ||
Osszekapcsolas jelet.

Nyugtazza az adatbevitelt az ENT gombbal.

irja be annak a szévegparaméternek szamat, amelybe
a masodik alszéveget menteni kell. Nyugtazza az
ENT gombbal.

Ismételje a folyamatot, amig az 6sszes kivant
alszbéveget ki nem valasztotta. Zarja le a END
gombbal.

Példa: A QS10-nek kell tartalmaznia a QS12, QS13 és QS14 teljes
szovegeét

37Q810 = QS12]| QS13 || QS14

Paraméter tartalom:
QS12: Munkadarab
QS13: Allapot:
QS14: Torés
QS10: Munkadarab allapot: Torés
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ovegparaméterek

10.11 Sz

Numerikus érték konvertalasa
szovegparaméterré

A TOCHAR funkcié egy numerikus értéket konvertal
szbvegparaméterré. Ez lehetdvé teszi numerikus értékek
szbvegparaméterrel valo 6sszekapcsolasat.

STRING
FORMULA

Q paraméter funkciok valasztasa.
Valassza a STRING FORMULA funkciot.
Vélassza ki a numerikus értéket szévegparaméterré

konvertal6 funkciot.

irja be a konvertalni kivant Q paraméter szamat, és
érvényesitse az ENT gombbal.

Ha sziikséges, irja be a tizedeshelyek szamat,
amelyeket a TNC-nek konvertalnia kell, és
érvényesitse az ENT gombbal.

Zarja be a zarojelben levé kifejezést az ENT gombbal
és érvényesitse a bevitelt az END gombbal.

Konvetralja a Q50 paramétert a QS11 szévegparaméterré,
hasznaljon 3 tiedeshelyet.

37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )

380
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Alszoveg olvasasa egy szovegparaméterbol

A SUBSTR funkcidval a szévegparaméterekbdl egy bizonyos
tartomanyt tud kimasolni.

STRING
FORMULA

SUBSTR

=y

Q paraméter funkciok valasztasa.

Valassza a STRING FORMULA funkciot.

irja be annak a szévegparaméternek a szamat,
amelybe a TNC-nek a kimasolt szveget el kell
helyeznie. Nyugtazza az ENT gombbal.

Valasza ki az alszdveg kivagasanak funkcidjat

irja be annak a QS paraméternek a szamat, amelybdl
az alszdveget ki kell masolni. Nyugtazza az ENT
gombbal.

irja be az alszéveg masolasanak kiindulé helyét és
érvényesitse az ENT gombbal.

irja be a kimasolando karakterek szamat és
érvényesitse az ENT gombbal.

Zarja be a zarojelben levd kifejezést az ENT gombbal
és érvényesitse a bevitelt az END gombbal.

vegye figyelembe, hogy egy sz6veg elsé karaktere
bels6leg mindig a nulladik hellyel kezdddik.

Példa: Egy négy karakteres alszoveg (LEN4) kiolvasasa a QS10
szovegparaméterbdl a harmadik karakterrel kezdédik (BEG2).

37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4)
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10.11 Szévegparaméterek

Szovegparaméter konvertalasa numerikus

értékké

A TONUMB funkcié egy szévegparamétert konvertal numerikus
értékké. A konvertalando érték csak numerikus lehet.

&

KEPLET

TONUMB

A QS paraméter csak egy szamértéket tartalmazhat.
Ellenkez6 esetben a TNC egy hibalizenetet kiild.

Q paraméter funkciok valasztasa.

A FORMULA funkci6 kivalasztasa:

irja be annak a szévegparaméternek a szamat,
amelybe a TNC-nek a szamértéket el kell helyeznie.
Ervényesitése az ENT gombbal.

Atvaltas funkciosorra.
Valassza ki a szévegparamétert numerikus értékké
konvertal6 funkciot.

irja be a konvertalni kivant Q paraméter szamat, és
érvényesitse az ENT gombbal.

Zarja be a zarojelben levé kifejezést az ENT gombbal
és érvényesitse a bevitelt az END gombbal.

Példa: QS11 szévegparaméter konvertalasa Q82 numerikus

paraméterré

37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11)
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Szovegparaméter ellenérzése

Az INSTR funkcioval leellendrizheti, hogy egy szévegparaméter egy
masik szévegparameéterbe tartozik-e.

KEPLET

INSTR

p

Q paraméter funkciok valasztasa.

A FORMULA funkci6 kivalasztasa:

irja be a Q paraméter szamat, amelybe a TNC-nek azt
a helyet kell mentenie, amelynél a kerszett sz6veg
kezdédik. Ervényesitése az ENT gombbal.

Atvaltas funkcidsorra.

Valassza ki a szovegparaméter ellendrzési funkciot.

irja be a QS paraméter szamat, amelyben a kereszett
szbveg el lett mentve. Ervényesitse az ent gombbal.

irja be a keresend6é QS paraméter szamat, és
érvényesitse az ENT gombbal.

irja be az alszéveg keresésének kiinduld helyét és
érvényesitse az ENT gombbal.

Zarja be a zarojelben levé kifejezést az ENT gombbal
és érvényesitse a bevitelt az END gombbal.

Ha a TNC nem taldlja az alsz6veget, a 0 értéket fogja
eredmény-paraméterként elmenteni.

Ha az alszéveg egynal tébb helyen talalhaté, a TNC
visszatér az elsd helyre, amelynél az alszOveget
megtalalta.

Példa: A QS13 paraméterben mentett alszoveg keresése a QS10-
ben. A keresés kezdése a harmadik helyen

37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2)
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KEPLET

STRLEN

10.11 Szévegparaméterek

Szovegparaméter hosszanak olvasasa

A STRLEN a visszaadja a mentett széveg hosszat egy valaszthato
szbvegparaméterben.

Q paraméter funkciok valasztasa.

A FORMULA funkci6 kivalasztasa:

irja be annak a Q paraméternek a szamat, amelybe a
TNC-nek a rogzitett szoveg-hosszusagot el kell
helyeznie. Nyugtazza az ENT gombbal.

Atvaltas funkciosorra.
Valassza a szOvegparaméter hosszusagot
meghatarozo funkciot.

irja be a QS paraméter szamat, amelynek
hosszusagat a NC-nem meg kell hataroznia,és
nyugtéazza az ENT gombbal.

Zarja be a zarojelben levé kifejezést az ENT gombbal
és érvényesitse a bevitelt az END gombbal.

Példa: A QS15 hosszusaganak meghatarozasa
37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15)
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Alfabetikus sorrend olvasasa

A STRCOMP funkciéval hasonlithatja 0ssze a szévegparaméterek
betlirendes prioritasat.

KEPLET

STRCOMP

Q paraméter funkciok valasztasa.

A FORMULA funkci6 kivalasztasa:

irja be annak a Q paraméternek a szamat, amelybe a
TNC-nek az Gsszehasonlitas eredményét el kell
helyeznie. Ervényesitése az ENT gombbal.

Atvaltas funkciésorra.

Valassza a szévegparaméterek 0sszehasonlitasanak
funkciojat.

irja be az els6 dsszehasonlitandé QS paraméter
szamat, és nyugtazza az ENT gombbal.

irja be a masodik 8sszehasonlitandé QS paraméter
szamat, és érvényesitse az ENT gombbal.

Zarja be a zarojelben levd kifejezést az ENT gombbal
és érvényesitse a bevitelt az END gombbal.

% A TNC az alabbi eredményt adja:

0: Az 0sszesahonlitott QS paraméterek azonosak.

+1: Az els6 QS paraméter megel6zi a masodik QS
paramétert az ABC-ben.

-1: Az els6 QS paraméter koveti a masodik QS
paramétert az ABC-ben.

Példa: QS12 és QS14 6sszehasonlitasa alfabetikusprioritas

szempontjabol

37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14)
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10.12 Elore definialt Q praraméterek

10.12El6re definialt Q praraméterek

A Q100-Q122 paraméterek értékét a TNC dllitja be. Ezek az értékek a
kovetkezbek:

PLC értékek
Szerszam és féorsé adatok
Operacios adatok, stb.

Ertékek a PLC-bél: Q100 - Q107

A TNC az NC programban a Q100 - Q107 paraméterekhez a PLC-bdl
jelol ki értékeket.

Aktiv szerszam sugara: Q108

Az aktualis szerszam sugarat a Q108 paraméterbél lehet kiolvasni. A
Q108 paraméter értéke a kdvetkez6kbdl szamitodik:

Szerszamsugar R (szerszamtabla vagy TOOL DEF mondat)
DR delta érték a szerszamtablabadl
DR delta érték a TOOL CALL mondatbdl

Szerszamtengely: Q109

A Q109 paraméter az aktudlis szerszamtengelyre utal:

Szerszamtengely Paraméter értéke
Nincs meghatarozva szerszamtengely Q109 = -1
X tengely Q109=0
Y tengely Q109 =1
Z tengely Q109 =2
U tengely Q109 =6
5. tengely Q109 =7
W tengely Q109 =28
386
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Féorso allapot: Q110

A Q110 paraméter értékét a féorsora kiadott mellékfunkcidk
hatérozzak meg.

M funkcio Paraméter értéke

Nincs féorsoallapot programozva Q110 =1

MO03: FSors6 bekapcsolasa 6ramutaté jarasa Q110=0
szerint

MO04: Féorsé bekapcsolasa 6ramutatd Q110 =1
jarasaval ellentétesen

MO05 M03 utan Q110=2
MO05 M04 utan Q110=3

Hdatoviz: Q111

M funkcioé Paraméter értéke
MO08: Hiités BE Q111 =1
MO09: Hités ki Q111 =0

Atlapolasi tényez6: Q112

A TNC a Q112 atlapolasi tényez6t a zsebmaras soran jeloli ki
(MP7430).

A programban megadott értékek
mértékegysége: Q113
A PGM CALL egymasbaagyazasa soran, a Q113 paraméter értéke

fugg azon program méret adataitol, amitdl a tobbi program meg lett
hivva.

Féprogram mértékegysége Paraméter értéke
Metrikus rendszer (mm) Q113=0
Col (inch) Q113 =1

Szerszam hossz: Q114

Az aktualis szerszam hosszat a Q114 paraméterbdl lehet kiolvasni.
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10.12 Elore definialt Q praraméterek

A tapintas utani koordinatak a program futas

kozben

A Q115-Q119 paraméterek a 3D-tapinté altal tapintott pozicidkat
mentik el a programozott méréskor. A koordinatak a Kézi
uzemmaodban érvényes nullaponthoz vannak viszonyitva.

A tapinto6 sugar és hosszkorrekcioja nem kertl bele ezekbe az

értékekbe.

Koordinatatengely

Paraméter értéke

X tengely Q115
Y tengely Q116
Z tengely Q117
4. tengely Q118
Gépfiggd
V. tengely Q119
Gépfiggd
388

10 Programozas: Q Paraméterek @



10.13Példa program

Példa: Ellipszis

Program sorrend

Az ellipszis konturvonalat sok révid kdzelité
egyenesbdl allitjia 6ssze (Q7-ben megadva).
Amennyiben tébb kisebb vonalbdl alkotja az
ellipszis, ugy az jobban kdzelit az alakzathoz.

A megmunkalas iranya médosithaté a felllet
megadott kezd6- és végszdgeinek
megvaltoztatasaval:

Oramutaté jarasaval megegyez6 megmunkalasi
irany:

kezd6sz0g > vegszog

Oramutaté jarasaval ellentétes megmunkalasi
irany:

kezdbszog < végszog

A szerszam sugarat nem veszi figyelembe.

0 BEGIN PGM ELLIPSE MM

1 FN 0: Q1 = +50

2 FN 0: Q2 = +50

3 FN 0: Q3 = +50

4 FN 0: Q4 = +30

5 FN 0: Q5 = +0

6 FN 0: Q6 = +360

7 FN 0: Q7 = +40

8 FN 0: Q8 = +0

9 FN 0: Q9 = +5

10 FN 0: Q10 = +100

11 FN 0: Q11 = +350

12 FN 0: Q12 = +2

13 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
14 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
15 TOOL DEF 1 L+0 R+2.5

16 TOOL CALL 1 Z 4000

17 L Z+250 RO FMAX
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30

50

50

X tengely kdzepe

Y tengely kozepe

X féltengely hossza

Y féltengely hossza

Kezd8szdg a sikban

Végszog a sikban

Szamitott Iépésszam

Az ellipszis elforgatasi pozicidja
Fogasmélység

Fogasvételi el6tolas

El6tolas maraskor

Biztonsagi tavolsag az elépozicionalashoz

Nyersdarab meghatérozasa

Szerszam definicio
Szerszamhivas

Szerszam visszahulzasa
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Megmunkalasi mlvelet hivasa
Szerszamtengely visszahuzasa, program vége
Alprogram 10: Megmunkalasi mavelet
Nullapont eltolas az ellipszis kbzepére

Elforgatasi pozicié a sikban

Inkrementalis szoglépés szamolasa
Kezd8sz0g masolasa

10.13 Példa program

Szamlalé beallitasa

A kezddépont X koordinatajanak szamitasa

A kezd6pont Y koordinatajanak szamitasa

A sikbeli kezd6pontra mozgas

Elépozicionalas a szerszamtengelyen a biztonsagi tavolsagra
Mozgas a megmunkalasi mélységre

Sz06g aktualizalasa

Szamlaloé Iéptetése

Kovetkezd pont X koordinatajanak szamitasa
Kovetkezd pont Y koordinatajanak szamitasa
Mozgas a kovetkez6 pontra

Befejezetlen? Ha nem fejezte be, vissza a LBL 1-re

Az elforgatas torlése

Nullapont eltolas torlése

Mozgas a biztonsagi tavolsagra
Az alprogram vége

w
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Példa: konkav henger gombvégii maréval

Program sorrend

A program csak gémbveégi maréval mikodik. A
szerszam hossza a gdmb kdzepéhez igazodik.

Az henger konturvonalat sok révid kdzelitd
egyenesbdl allitia 6ssze (Q13-ben megadva).
Minél tébb egyenesbdl all a henger, annal
jobban kozelit az idealis alakzatot.

A henger marasa hossziranyu megmunkalassal
torténik (itt: parhuzamosan az Y tengelyre).

A megmunkalas iranya médosithaté a tér
megadott kezd6- és végszogeinek
megvaltoztatasaval:

Oramutaté jarasaval megegyez6é megmunkalasi
irany:

kezd6sz0g > végszog

Oramutaté jarasaval ellentétes megmunkalasi
irany:

kezdbszbg < végszdg

A szerszamsugar automatikusan
kompenzalasra kertil.

0 BEGIN PGM CYLIN MM

1 FN 0: Q1 = +50

2 FN 0: Q2 = +0

3 FN 0: Q3 = +0

4 FN 0: Q4 = +90

5 FN 0: Q5 = +270

6 FN 0: Q6 = +40

7 FN 0: Q7 = +100

8 FN 0: Q8 = +0

9 FN 0: Q10 = +5

10 FN 0: Q11 = +250

11 FN 0: Q12 = +400

12 FN 0: Q13 = +90

13 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
15 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
15 TOOL DEF 1 L+0 R+3

16 TOOL CALL 1 Z 4000

17 L Z+250 RO FMAX

18 CALL LBL 10

19 FN 0: Q10 = +0

HEIDENHAIN TNC 320
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X tengely kdzepe

Y tengely kozepe

Z tengely kdzepe
Kezd6szog (Z/X sik)
Végszog (Z/X sik)

Henger sugara

Henger hossza

Elforgatasi pozicio az X/Y sikban
Rahagyas a henger sugaran
Fogasvételi el6tolas
Elétolas maraskor

Fogasok szama

Nyersdarab meghatarozasa

Szerszam definicio
Szerszamhivas

Szerszam visszahuzasa
Megmunkalasi mivelet hivasa
Rahagyas torlése

10.13 Példa program
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10.13 Példa program

20 CALL LBL 10
21 L Z+100 R0 FMAX M2

22 LBL 10

23 Q16 = Q6 - Q10 - Q108

24 FN 0: Q20 = +1

25 FN 0: Q24 = +Q4

26 Q25 = (Q5 - Q4) / Q13

27 CYCL DEF 7.0 NULLAPONTELTOLAS
28 CYCL DEF 7.1 X+Q1

29 CYCL DEF 7.2 Y+Q2

30 CYCL DEF 7.3 Z+Q3

31 CYCL DEF 10.0 ELFORGATAS
32 CYCL DEF 10.1 ROT+QS$

33 L X+0 Y+0 R0 FMAX

34 L Z+5 RO F1000 M3

35 LBL 1

36 CC Z+0 X+0

37 LP PR+Q16 PA+Q24 FQI1

38 L Y+Q7 RO FQ12

39 FN 1: Q20 = +Q20 + +1

40 FN 1: Q24 = +Q24 + +Q25

41 FN 11: IF +Q20 GT +Q13 GOTO LBL 99

42 LP PR+Q16 PA+Q24 FQI1

43 L Y+0 R0 FQ12

44 FN 1: Q20 = +Q20 + +1

45 FN 1: Q24 = +Q24 + +Q25

46 FN 12: IF +Q20 LT +Q13 GOTO LBL 1
47 LBL 99

48 CYCL DEF 10.0 ELFORGATAS

49 CYCL DEF 10.1 ROT+0

50 CYCL DEF 7.0 NULLAPONTELTOLAS
51 CYCL DEF 7.1 X+0

52 CYCL DEF 7.2 Y+0

53 CYCL DEF 7.3 Z+0

54 LBL 0

55 END PGM CYLIN

392

Megmunkalasi mivelet hivasa

Szerszamtengely visszahuzasa, program vége

Alprogram 10: Megmunkalasi mivelet

Aktudlis sugar = henger sugara - rahagyas - szerszam sugara

Szamlalé beallitasa

Kezd6sz6g masolasa (Z/X sik)

Inkrementalis sz6glépés szamoldsa

Nullapont eltolas az henger kézepére (X tengely)

Elforgatasi pozicié a sikban

Elépozicionalas a henger k6zéppontjanak sikjahoz

Elépozicionalas a szerszamtengelyen

Poéluspont beallitasa a Z/X sikra

A kezd6pontra mozgas a hengeren, fogasvétel az anyagban

Hosszirdnyd megmunkalas Y+ iranyban
Szamlalé léptetése

Sz06g aktualizalasa

Befejezett? Ha befejezte, akkor a végére ugrik
Mozgatas a kdvetkez6 alkotoé kezddpontjara
Hossziranyd megmunkalas Y- iranyban
Szamlalé léptetése

Sz4g aktualizalasa

Befejezetlen? Ha nem fejezte be, vissza a LBL 1-re

Az elforgatas torlése

Nullapont eltolas torlése

Az alprogram vége

10 Programozas: Q Paraméterek @



Példa: Konvex félgomb ujjmaréval

Program sorrend

Ehhez a programhoz ujjmaré sziikséges.

Az gémb konturvonalat sok révid kézelité Y A Y A
egyenesbdl allitja 6ssze (a Z/X sikban, Q14-ben
megadva). Amennyiben tobb kisebb vonalbdl
alkotja a félgémbot, ugy az jobban kozelit az
alakzathoz.

A megmunkalasi fogasvételek szamat a sikban S Qy‘f’
megadott inkremens szdggel szabalyozhatja <
(Q18-ban megadva). 50
A szerszam egy 3 dimenzids térben
elleniranyban mozog.

A szerszamsugar automatikusan
kompenzalasra kertil.

100 1

10.13 Példa program

@ = @

50 100 -50
0 BEGIN PGM SPHERE MM
1 FN 0: Q1 = +50 X tengely kdzepe
2 FN 0: Q2 = +50 Y tengely kdzepe
3 FN 0: Q4 = +90 Kezd6szog (Z/X sik)
4FN0: Q5=+0 Végszdg (Z/X sik)
5FN 0: Q14 = +5 Szoglépték a sikban
6 FN 0: Q6 = +45 GOmb sugara
7FN 0: Q8 = +0 Elforgatasi pozicio kezd6szdge az X/Y sikban
8 FN 0: Q9 = +360 Elforgatasi pozicio végszdge az X/Y sikban
9 FN 0: Q18 = +10 Szoglépés az X/Y sikban a nagyolashoz
10 FN 0: Q10 = +5 Nagyolasi rahagyas a korre sugariranyban
11 FN 0: Q11 = +2 Biztonsagi tavolsag az elépozicionalashoz a szerszamtengelyen
12 FN 0: Q12 = +350 El6tolas maraskor
13 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50 Nyersdarab meghatérozasa
14 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
15 TOOL DEF 1 L+0 R+7.5 Szerszam definicio
16 TOOL CALL 1 Z S4000 Szerszamhivas
17 L Z+250 R0 FMAX Szerszam visszahuzasa
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Megmunkalasi mlvelet hivasa

Rahagyas torlése

Szoglépés az X/Y sikban a simitashoz
Megmunkalasi mivelet hivasa

Szerszamtengely visszahuzasa, program vége
Alprogram 10: Megmunkalasi mivelet

Z kezdbpozicié szamitasa az elépozicionalashoz
Kezd&sz6g masolasa (Z/X sik)

A kor sugaranak korrigalasa az elépozicionalashoz
Elforgatasi pozicié masolasa a sikban

10.13 Példa program

GOmbsugar modositasa
Nullapont eltolas az gémb koézepére

Elforgatasi pozicio kezd6szdgének beallitasa a sikban

El6pozicionalas a szerszamtengelyen

Polus beallitasa az X/Y sikban elépozicionalashoz
El6pozicionalas a sikban

Polus beallitasa a Z/X sikban eltolva a szerszam sugaraval
Mozgas a megmunkalasi mélységre

w
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Mozgas a kovetkezb ivre
Sz6g aktualizalasa

Kérdés, hogy az iv készen van-e. Ha nem fejezte be, vissza a LBL 2-
re

Végszogre mozgas

Elmozgatas a szerszamtengely mentén
El6pozicionalas a kdvetkezb ivre
Elforgatasi pozicié aktualizalasa a sikban
Szog torlése

10.13 Példa program

Uj forgatasi pozicio aktivalasa

Befejezetlen? Ha nem fejezte be, vissza a LBL 1-re
Az elforgatas torlése

Nullapont eltolas torlése

Az alprogram vége
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Programm=Einspe

TOOL CALL 1 2 Sieee
Kt@ Y+@ RR FHAX
2-18 Re F9999

I+B  Y+B
X+7.908 Y+6.787 |
i+18.538 Y+23.93i
X-29 Y+3@
i+18.591 Y+35.78;
K¢7.183 Y+59.553
L1423 Y+61.683
EiIE.E]E Y+75.77
+12.5 Y+E7.5
Xt12.5 Y+180 pp+
X=12.5 pp '

K=12.5 Y+87.5

Programteszt és
Programfutas




11.1 Grafika

11.1 Grafika

Funkcio

A programfuttatasi és programteszt izemmaddokban a TNC a
megmunkalast grafikusan is abrazolja az alabbi harom maéd
valamelyike szerint. A funkciégombokkal valaszthato ki a megfelelé:
Felllnézet
Kivetités harom sikban
3-D nézet
A TNC grafika olyan munkadarab abrazolasnak felel meg, ahol a
megmunkalast egy hengerforma szerszammal végezzik. Ha a

szerszamtablazat aktiv, abrazolhatja a megmunkalast gémbvégi
mardval is. Ehhez adja meg az R2 = R a szerszamtablazatban.

A TNC nem mutatja a grafikat, ha

az aktualis program nem tartalmaz érvényes nyersdarab
meghatarozst, vagy

nincs kivalasztva program.

I:ﬂg_—, A grafikus szimulacié nem lehetséges olyan
programrészek vagy programok szamara, amelyekben
forgo tengelymozgasok lettek meghatarozva. Ebben az
esetben a TNC hibajelzést kild.

398
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Attekintés: Nézetek

A TNC a kévetkez6 funkciogombokat mutatja Programfutas és
Programteszt izemmaodban:

Nézet Funkciégomb

Felllnézet

Kivetités harom sikban

3-D nézet

oo

Korlatozas program futasa kézben

Egy futé program grafikus bemutatasa nem lehetséges, ha a TNC
mikroprocesszora mar elfoglalt bonyolult szamitasokkal vagy nagy
teruletet kell megmunkalnia. Példa: Lépteté maras a teljes
nyersdarabon egy nagy szerszammal. A TNC megszakitja a grafikat,
és a ERROR Uuzenetet jeleniti meg az ablakban. A megmunkalasi
folyamat nem szakad meg.

Feliilnézet

Ez a leggyorsabb a harom kijelzési mod koziil.
@ Nyomja meg a funkciégombot a fellilnézethez.

A mélység kijelzését illetéen, jegyezze meg:

A mélyebb fellletek sététebb arnyalatuak.

HEIDENHAIN TNC 320

11.1 Grafika

Programteszt
113.H

I=]=: =]z

START

START MON
DATONKENT

DIAGNOSE

RESET
+

START
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11.1 Grafika

Kivetités 3 sikban

Egyszerlien a munkadarabrajz, az egyik nézet a feliiinézet, és két Folvenstos - Programteszt
oldalsé nézet. 113.H

A 3 sikban lathaté abrazolas soran a metszeteket ki lehet nagyitani _ H " 5

(lasd “Metszet nagyitasa” oldal 402).

Emellett, a metszési sikokat el lehet tolni a megfelel
funkcidgombokkal: T

% o= [

ED Valassza ki a funkciégombot a kivetitéshez 3 sikra.

rg', Véltsa at a funkciésort, majd valassza metszési sik
0 funkciégombijat.

Ezutan a TNC az alabbi funkcidgombokat jelzi ki:

DIAGNOSE

AL

00:02:32

START MON
DATONKENT

RESET

START

Funkcio Funkciégombok = H =1 o2 |0 e

A fliggbleges metszésik jobbra vagy balra = =
tolasa ‘ L0 ‘ ‘ [ '

A fliggbleges metszdsik eltolasa elére vagy = =
hatra ‘ = ‘ ‘ =i ‘

A vizszintes metszdsik eltolasa felfelé vagy [f= —
lefelé ‘ L0 ‘ ‘ [ll‘

Az eltolas alatt a metszésik helyzete lathato.

A kivélasztott metszési sik alapbeallitasa olyan, hogy a megmunkalasi
sikban, a szerszamtengely mentén, a munkadarab kdzepén legyen.
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3-D nézet
A munkadarabot térbeli abrazolasban lathatjuk, és a fliggéleges
tengely korul el lehet forgatni.

A térbeli kijelzést a fliggbleges és vizszintes tengelye korl is el lehet
forgatni. A nyesdarab koérvonalait a grafikus szimulacié kezdetén egy
keret jeldli.

A nyesdarab kérvonalait a grafikus szimulacio kezdetén egy keret
jeloli.

Programteszt lzemmodban a metszeteket ki lehet nagyitani, 1asd
“Metszet nagyitasa” oldal 402.

Nyomja meg a funkciégombot a 3-D nézethez.

3-D nézet forgatasa
Valtsa at a funkcidsort, amig a forgatasi funkciogombok el6jonnek.

Valassza ki a forgatas funkcioit:
@jd S

Folvamatos Programteszt

Programtutas

] 1

==l

13.H

= D

START

START HMON
DATONKENT

11.1 Grafika

DIAGNOSE

RESET

START

Funkcio Funkciégombok
Forgatas 15°-kal fligg6leges tengely kortil ‘ T ‘ ‘ e ‘
- -
Forgatas 15°-kal vizszintes tengely korl
&0 @

HEIDENHAIN TNC 320

" @



11.1 Grafika

Metszet nagyitasa

A Programteszt és programfuttatas tzemmaodokban, a 3 sik és 3-D
kijelz6 médokban lehetésége van a részletek nagyitasara.

A grafikus szimulaciét vagy a program futtatasat el6szor le kell allitani.
A részletek nagyitdsa minden nézetben érvényes.

A nagyitas megvaltoztatasa
A funkcidgombokat lasd a tablazatban.

Ha sziikséges szakitsa meg a grafikus szimulaciot.
Valtsa at a funkcidsort a Programteszt izemmaddban vagy

programfuttatas soran, amig a nagyitasi funkciogombok nem
latszanak.

Vélassza a metszet nagyitasa funkciot

Nyomja meg a megfeleld funkcidgombot a
munkadarab fellletének kivalasztasahoz (lasd
tablazat).

A nyersdarab kicsinyitéséhez vagy nagyitasahoz
tartsa lenyomva a NAGYITAS vagy a KICSINYITES
funkcibgombot.

Valtson funkciosort, és valassza a RESZLET
ATVETELE funkciégombot.

Inditsa Ujra a programteszt vagy a program futasat a
START gomb lenyomasaval (RESET + START a
nyers munkadarab visszaall eredeti allapotba).

Koordinatak a részletek nagyitasahoz

A TNC megijeleniti a munkadarab kivalasztott oldalat minden tengelyre
és a megmaradt forma koordinatait, a részlet nagyitasa alatt.

Folyamatos
Programtutas

|Programteszt

Funkcio Funkciogombok

Valassza ki a munkadarab bal/jobb felliletét ’/4@ ‘ ‘ /'
]};?[I]ell:tsézta ki a munkadarab front/hats6 ‘ @\‘ i\@ I
Valassza ki a munkadarab felsé/alsé felliletét ' ;@; ' ‘ Tf ‘

Valassza ki a metszési sikot kicsinyitéshez ‘ ‘
vagy -

Valassza ki a részletet

nagyitashoz
RESZLET
ATVETELE

Egy Uj munkadarab részlet nagyitasanak kivalasztasa
utan, a vezérld "elfelejti" az el6z6leg szimulalt
megmunkalé miveletet. A TNC ezutan a megmunkalt
tertleteket nem megmunkalt teriiletekként jeleniti meg.

=y
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Grafikus szimulacio ismétlése

Egy megmunkalasi program tetszéleges alkalommal ismételhet6,
teljes egészében a komplett program, vagy csak egy része.

Funkcié Funkciégomb
Az utoljara kijelzett nagyitasi méretre allitja a oo
nyersdarabot FoRn
Torli a kicsinyitést, nagyitast, hogy a WYERSDE

UJRA MINT

munkadarabot vagy a nyersdarabot a BLK FORM | etk rorn
szerint rajzolja ki.

@ A NYERSDB UJRA MINT BLK FORM funkciégombbal a
TNC visszaallitja a nyers munkadarab grafikajat az
eredetileg programozott méretekre.

HEIDENHAIN TNC 320
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11.1 Grafika

Megmunkalasi idé mérése

Programfuttatas kézbeni miveletek

Egy szamlalé méri program kezd6 és végpontja kozott eltelt idét. A
szamlalé megall, amikor a megmunkalas megszakad.

Program teszt

A TNC a megmunkalasra szamitott id6t jelzi ki, a szerszammozgasok
alapjan. Ez a szamolas feltételesn csak egy technoldgiai eléirashoz
vehet6 alapul, mert a vezérl6 nem szamol a gépfiiggd
megszakitasokkal, mint pl a szerszamcsere.

Stopperoéra funkcio aktivalasa

Addig lapozzon a funkcidsorban, amig a TNC a kdvetkezd stopperoéra
funkciokat fel nem kinalja:

Folvamatos Programteszt

programfutss

113.H

Sl G

GJRA
BLK
FORM

DIAGNOSE

GJRA
©0:00:00

@)

HOZZARD

EHD

Stopperoéra funkciok Funkciégomb
Elmenti a megjelenitett id&t TaRoL

A tarolt 6sszidé megjelenitése

és kijelzett id3 OO

Torli a megjelenitett idét
.23:90
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11.2 A nyersdarab mutatasa a
munkatérben

Funkcio

A MOD funkcié lehetvé teszi, hogy grafikusan ellenérizze a nyers
munkadarab helyzetét vagy a referenciapontot a gép munkaterében,
és aktivalja a munkatér-figyelést a Programteszt izemmaodban. Ez a
funkcié a NYERSDARAB A MUNKATERBEN funkciégombbal
aktivalhaté. A funkciét be- és kikapcsolhatja az SW végallas
feliigyelet funkciogombbal (2. funkciésor).

Egy masik attetsz6 kockatest képviseli a nyers munkadarabot. Ennek
méretei a BLK FORM téblazatban jelennek meg. A nyersdarab
métereit a TNC a valasztott program nyersdarab definiciojabol veszi.
A munkadarab kocka hatarozza meg a koordinatarendszert
bevitelhez. Nullapontja az elmozdulasi tartomany kockajaban
helyezkedik el.

Egy programteszt-futtatas esetében, amikor a munkatér-figyelés ki
van kapcsolva, mindegy az, hogy a nyers munkadarab hol helyezkedik
el a munkatérben. Bar, ha aktivalja a munkatér-figyelést, akkor
grafikusan el kell tolnia a nyers munkadarabot, hogy az a munkatérben

fekudjon. Ehhez haszndlja a tablazatban feltlintetett funkci6gombokat.

Az aktualis nullapontot a Programteszt Gzemmaod részére is
aktivalhatja (lasd az alabbi tablazat utolsé soraban).

Kézi uzemméd

Programteszt

Mozgssi tartoman
-27.000
123.000
-30.000
114.000
-52.000
33.000

[n][=<][]

BLK FORM
©.000
100.000

0.000
100.000
-20.000

©.000

[n][=<][]

5zispont
-52.001
52.989
©.500

] S
2

Funkcié Funkciégombok
Nyers munkadarab eltolasa pozitiv/negativ X

iranyban X+ X-
Nyers munkadarab eltolasa pozitiv/inegativY

iranyban v+ Y-
Nyers munkadarab eltolasa pozitiv/negativ Z

iranyban Z+ Z-
Nyersdarab megjelenitése a beallitott g
nullaponthoz viszonyitva =

Fellgyelet funkcié be- vagy kikapcsolasa

SW-limit

figvelés

HEIDENHAIN TNC 320
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11.3 Programkijelzés funkcidk

T4

11.3 Programkijelzés funkciok

Attekintés

A Programfutas és a Programteszt izemmaodban
a TNC-n a kdvetkez6 funkciok érheték el a program kijelzéséhez:

Funkciok Funkciogomb

Lapozas vissza a programban oLDAL

Lapozas el6re a programban oLoAL

II

=

m
N
o
.

i}

Ugras a program elejére

Ugras a program végére

<
.
()
m

H‘_ 3
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11.4 Program teszt

Funkcio

Teszt izemmodban programok, vagy programrészek futasa
szimulalhatdk, igy el6zve meg a program futasa kézben el6allo
hibakat. A TNC a kdvetkezdket ellenérzi a programban:

Geometriai lehetetlenségek

Hianyz6 adatok

Lehetetlen ugrasok

Munkatér elhagyasa
Az alabbi funkciok is rendelkezésére allnak:

Mondatonkénti tesztizemmaod

Feltételes mondatkihagyas

Grafikus szimulacio funkcioi

Megmunkalasi id6 mérése

Allapotkijelzés

HEIDENHAIN TNC 320
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11.4 Program teszt

408

A TNC nem tudja grafikusan szimulalni a gép altal
végrehaijtott 6sszes mozgast. Ezek tartalmazzak

a mozgasokat szerszamcserekor, ha a gépgyarté egy
szerszamcsere makréban, vagy PLC-n keresztul
hatarozta meg 6ket,

pozicional6 mozgasokat, amiket a gépgyart6é egy M-
funkciés makroban adott meg,

pozicionalé mozgasokat, amiket a gépgyarté PLC-n
keresztiil hatarozott meg, és

pozicional6 mozgasokat, amik palettacserélésre
vonatkoznak.

A HEIDENHAIN ezért javasolja, hogy mindig rendkivul
elévigyazatosan hajtson végre egy programot, még akkor
is, ha a programteszt soran semmilyen hibalizenet nem
jelent meg, és nem keletkezett semmilyen lathat6 sértlés
a munkadarabon.

Egy szerszam behivasa utdn a TNC mindig elindit egy
tesztet a kovetkez6 pozicidban:

A munkasikban a MIN pontban amit a BLK FORM
hatéroz meg.

A szerszam tengelyében 1 mm-rel a MAX pont foltt,
amit a BLK FORM hataroz meg.

Ha ugyanazt a szerszamot hivja be, a TNC folytatja a
program-szimulalast a szerszamhivas elétti utolsé
helyzettdl.

Annak érdekében, hogy programfutas kézben biztositva
legyen az egyértelmi viselkedés, egy szerszamvaltas
utan mindig olyan helyzetbe kell mozdulni, ahonnan a TNC
utk6zés nélkul képes a szerszamot a megmunkalasi
helyzetbe vinni.
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Program teszt végrehajtasa

Ha a kdzponti szerszam file aktiv, akkor a szerszamtablazat elérhetd
a programtesztelés kézben. Valassza ki a szerszamtablat a
fajlkezelével (PGM MGT) a teszt izemmadban is.

. Program teszt Gzemmadd kivalasztésa
2)

A fajlkezeld hivasa a PGM MGT gombbal és a
tesztelend6 program kivalasztasa, vagy

Ugras a program elejére: A "0" sor kivalasztasa a
GOTO gombbal, majd nyugtazasa az ENT gombbal.

Ezutan a TNC az alabbi funkciégombokat jelzi ki:

Funkcidék Funkciégomb

Nulldza az anyagot és a teljes programot teszteli
START

Teljes program tesztelése
START

Mondatonkénti tezstelés

Programteszt allj (a funkciogomb csak akkor
jelenik meg, miutan elinditotta a programtesztet)

Barmely ponton megszakithatja és folytathatja a programtesztet—
még megmunkalo ciklusban is. A teszt folytatdséhoz, tilos a kbvetkezé
funkciok végrehajtasa:

Masik mondat kivalasztasa a GOTO gombbal

Valtoztatasok végrehajtasa a programban

Uzemmaodvaltas

Uj program valasztasa

HEIDENHAIN TNC 320
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11.5 Programfutas

11.5 Programfutas

Funkcio

Folyamatos programfutas izemmaddban a TNC a programot

folyamatosan végrehaijtja a program végeéig, vagy egy program stop-ig.

Mondatonkénti programfutas tzemmaodban minden mondat
végrehajtasat a START gomb megnyomasaval kell kezdeni.

Programfuttataskor a kdvetkezd funkciok allnak rendelkezésre:

Programfutds megszakitasa

Program futatasa egy adott mondattdl

Mondat atugrasa

TOOL.T szerszamtablazat szerkesztése

Q paraméterek ellendrzése és megvaltoztatasa
Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa
Grafikus szimulacio funkcioi

Allapotkijelzés

Egy alkatrészprogram futtatasa

El6készités

1 Munkadarab régzitése az asztalra.

2 Nullapont felvétel.

3 A sziikséges tablazatok és paletta file-ok kivalasztasa.
4 Program kivalasztasa. (status M).

Az el6tolast és a fordulatszam értékét az elbtolas és a
fordulatszamszabalyz6 gombokkal valtoztathatja.

=y

Az FMAX funkcidgombbal csokkentheti a programbeli
gyorsmeneti el6tolas értékét. A megadott érték érvényben
marad a gép kikapcsolasa, majd Ujrainditasa utan. Az
erdeti gyorjarati el6tolas visszaallitdsahoz ujra meg kell
adni a megfelel értéket.

Folyamatos programfutas

A programfuttatas elinditasahoz nyomjuk meg a kllsé START
gombot.

Mondatonkénti programfutas

Minden egyes mondat elinditasahoz nyomjuk meg a kiils6 START
gombot.

410

Folyamatos progra
113 0 H

Programozas

mfutas

1 BLK FORM @.1 Z X+0 Y+0 2-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL CALL 5 Z S2000

4 L Zz+10 RO FMAX M3

5 L X+5@ V450 Re FMAX

& CYCL DEF 4.0 NEGYSZOGZSEBMARAS
7 CYCL DEF 4.1 BIZT.MZ

8 CYCL DEF 4.2 MELYS.-10

9 cvcL DEF 4.3 FOGASV1e F333

10 CYCL DEF 4.4 X+30

11 CYCL DEF 4.5 v+90

12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- SUGARS

13 L 2+2 Re FMAX M3g

14 CYCL DEF 5.0 KORZSEBMARAS

t'

0% S-IST 16:36

130% S-OUR

LB

X +50.733 M +50.000 2 -1.865
c +360.000 B
Pi11. O T8 2B o F enn/min  Our 84.5% M5
KEZDES VEGE oLDAL oLDAL MONDAT- SZERSZAM-
i. ' KERESES L1sTA
[=i=] 78
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Megmunkalas megszakitasa

A kovetkezd lehet6ségei vannak a programfutas felfliggesztésére:
Programozott megszakitas
Nyomja meg a kiils6 STOP gombot

A TNC automatikusan ledllitja a megmunkalast, ha egy hibas
mondatot észlel a program futtatasa kdzben.

Programozott megszakitas
A programban kozvetlenil is programozhaté program stop. A TNC a
kovetkez6 esetekben szakitja meg a program futasat:

STOP (mellékfunkciéval és anélkil)

MO, M2 vagy M30 mellékfunkciok

M6 mellékfunkcié (szerszamgép gyartdja hatarozza meg)

Megszakitas a gépi STOP gombbal
Nyomja meg a gépi STOP gombot: A TNC altal aktualisan
végrehajtandé mondat nem fejezédik be. Az NC stop jel az
allapotjelzében villog (lasd tablazat).
Ha nem kivanja folytatni a megmunkalast, leallithatja a TNC-t az
BELSO STOP funkciégombbal. Az NC stop jel eltlinik az
allapotkijelz6bdl. Ebben az esetben a programot az elejérdl kell
Ujrainditani.

Szimbdlum Jelentés

—H Programfutas megalit.

0]

Tengelymozgatas a programfutas
felfliggesztése kozben

Programfutas felfliggesztésekor a tengelyek ugyanigy mozgathatdk,
mint a kézi izemmadban.

Alkalmazasi példa:
Szerszam elmozgatasa szerszamtoréskor

Megmunkalas felfliggesztése

Kils6 iranygombok engedélyezése: Nyomja meg a KEZI
UZEMMOD funkciégombot.

Tengelyek mozgatasa a kiilsé iranygomgok segitségével

% Néhany gépnél a KEZI MOZGATAS funkciégomb utan egy
START-ot is kell nyomni az iranygombok
engedélyezéséhez. Vegye figyelembe a Gépkonyv
elbirasait.
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11.5 Programfutas

Programfutas megszakitas utan

@ Ha a program futasa egy fix ciklus futtatasa kézben lett
megszakitva, akkor a programfutast a ciklus elejérdl kell
folytatni. Ez azt jelenti, hogy néhany mivelet
megismétiédhet.

Ha a programfutast egy programrész vagy egy alprogram futtatasa
kdézben szakitottuk meg, akkor a RESTORE POS AT funkciot
hasznalva kell visszatérni a megszakitasi pontra.

Miutan a programfutas megszakadt, a TNC eltarolja:

Az utoljara definialt szerszamot

Aktiv koordinatatranszformacidkat (pl.: nullponteltolast, elforgatast,
tikrézést)

Az utoljara definialt kérkézéppont koordinatait

I% Figyeljen arra, hogy ezek az adatok addig lesznek
érvényesek, amig felll nem irjuk 6ket (pl. Uj program
valasztasakor).

Ezeket az adatokat azért kell elmenteni, hogy a megszakitas utan a
szerszam pontosan vissza tudjon allni a konturra (RESTORE
POSITION funkciégomb).

Program futtatas folytatasa START gomb megnyomasaval
A programot folytatni lehet a START gomb megnyomasaval, ha a
programfutas az alabbiak valamelyikével lett megszakitva

A kils6 STOP gombot megnyomasa.

Egy programozott megszakitas.

Program futtatasa hibaiizenet utan
Ha a hibauzenet nem villog:
A hiba okanak megsziintetése.
Hibalizenet torlése a képerny&rél a CE gombbal.
Program ujrainditasa vagy a folytatasa.
Ha "processzor ellenérzés hiba" 1ép fel:
Valtson Kézi izemmddra,
Nyomja meg a Kl funkciégombot.
A hiba okanak megsziintetése.
Ujrainditas.
Ha nem tudja megsziintetni a hiba okat, akkor irja le a hibauzenetet és
Iépjen kapcsolatba a szakszervizzel.
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Futtatas egy adott mondattdl (mondatrakeresés)

A ELORE .. MONDATHOZ funkciét a gépgyartok
engedélyezik és adaptaljak. Vegye figyelembe a
Gépkonyv elbirasait.

Az ELORE ... MONDATHOZ funkciéval a programot egy tetszéleges
sortol futtathatjuk. A TNC rakeres a programban erre a pontra. A
grafikus kijelzés is ettdl a ponttdl torténik.

Ha a programot egy BELSO STOP-al fiiggeszti fel, akkor a TNC
automatikusan a megszakitott mondat szamat kinalja fel a
folytatdshoz.

=y

A futtatas egy adott mondattél nem kezdédhet egy
alprogramban.

Minden sziikséges programot, tablazatot és paletta fajlt ki
kell valasztani a Programfutas tizemmaddban (M statusz).

Ha a programsorra allas el6tt egy programozott STOP
talahato, akkor a beolvasas megszakad. Nyomja meg a
START gombot a mondatrakeresés folytatasahoz.

Felhasznaléi kérések nem lehetségesek egy kbzbensé
program inditasakor.

A programrész beolvasasa utan a szerszam elmozog a
POZICIORA MOZGAS funkciéval a szamolt poziciora.

A szerszam hosszkorrekcidja a szerszamhivast kovetd
pozicional6 mondatban valik érvényessé. Ez akkor is
érvényes, ha csak a korrekciot valtoztatja.

A TNC kihagyja az sszes tapintéciklust egy adott
mondattol valo futtataskor. Ezért ezeknek a ciklusoknak az
eredményparaméaterei is Uresen maradnak.

HEIDENHAIN TNC 320

‘O
Folyamatos programfutas LI :
113.H EI
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 M D
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 m
3 TOOL CALL 5 Z 52000 —
4 L 2Z+10 RO FMAX M3 S
S L X+50 Y450 RO FMAX s
& CYCL DEF 4.8 NEGYSZOGZSEBMARAS ‘
7 CYCL DEF 4.1 BIZT.M2 LUy}
Sl hatiallly <V tel mondatelsrefutas programhelyre
s cveL DEF 4
10 ovoL DEF 4 F6 program = 113.H i -4 S
11 CYCL DEF 4 Futas ...-ig: N = [@ ‘ m
12 CYCL DEF 4 program = [TNC:\NC_PROGN\SCREENS\113.H =1
13 L z+2 Re i
1a over oer e Ismetlések - B m
]
X +50.733 +56.000 2Z —1.955}
C +360.000 | ozaevose
! -
Pill. T 5 2 B o [F emn/min/ our 84.6x M5 ‘ =
VOK MEGSE ‘
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11.5 Programfutas

Az aktualis program elsé sorara ugrashoz a mondatrakeresés
inditasahoz nyomja meg a GOTO "0"-t.
HonpaT- A futtatas egy adott mondattdl valasztasahoz nyomja

KERESES

meg a ELORE ... MONDATHOZ N funkciégombot.

Kezdés N-nél: Adja meg az N mondatszamot, ameddig
a mondatkeresés lefut.

Program: Adja meg az N mondatot tartalmazé
program nevét.

Ismétlések: Ha a kivalasztott mondat egy ismétl6dé
programrészben van, akkor adja meg a
mondatrakeresésben megadott ismétlés szamat.

A mondatrakeresés elinditasahoz nyomjuk meg a
kils6 START gombot.

Konturra raallas (lasd a kovetkez6 részt).

Visszaallas a konturra funkcio aktiv

A POZICIORA MOZGAS funkciéval a TNC visszaall a munkadarab TS SO e G
konturra a kdvetkezd esetekben: 113.H |
Visszaall a konturra, ha olyan tengelymozgasok torténtek a T —125.907 Inum
megszakitas alatt, amelyek nem fiiggesztették fel a BELSO STOP z -208.326 -20.758 —
funkcioit. - .
Visszaall a konturra egy modatrakeresés ELORE ... MONDATHOZ - 5
funkcidval, példaul egy megszakitas utan a BELSO STOP-pal. 474

Visszaallas akontdrra: nyomja meg a POZICIORA MOZGAS . .

funkciégombot. 132; ::;3; 15800

Allitsa vissza a gép allapotat, ha sziikséges. X +51.437 +50.000 2 -8.827

A tengelyek mozgatasahoz a TNC altal a kijelz6n megjelenitett e Al oxranose
sorrendben, nyomja meg a kiils6 START gombot. o s 3 s b mwss e WS 1
A tengelyek tetszéleges sorrendjéhez nyomja meg a ELINDULNI X, kezr  prosan | e
ELINDULNI Z, stb. funkcigombokat, és inditsa el a mozgasokat a

kilsé START gombbal.

A megmunkalas folytatdasahoz nyomjuk meg a kulsé START
gombot.
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11.6 Automatikus programinditas

Funkcio

—

A TNC-t specialisan fel kell készitenie a
szerszamgyartonak az automatikus programinditas
funkcid hasznalatara. Vegye figyelembe a Gépkonyv
el6irasait.

VIGYAZAT—életveszély!

Az autostart funkcict tilos hasznalni olyan gépeken,
amelyek nyitott munkatérrel rendelkeznek.

&

A Programfuttatas tzemmodban az AUTOSTART funkciogombbal
(lasd az abrat jobbra fent) megadhaté az az idépont, amikor az aktualis
program ebben az izemmaodban elinduljon:

AUTOSTART
4

A képerny6n megjelenik egy ablak a kezdési id6pont
megadasahoz (lasd a képet jobbra kbzépen).

Id6 (6:p:mp): A programinditas idépontja.
Ditum (NAP.HO.EV): A programinditas datuma.

A start aktivalasahoz, valassza az OK-t

HEIDENHAIN TNC 320

Folyamatos programfutas
456 .H

Programozas

G | =

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 ¥+0 2-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y4100 Z+0
3 ToOL CALL 1@ Z S1zeo
a L z+1e0 RO FMAX M3
5 CYCL DEF 7.@ NULLAPONTELTOLAS
& CYCL DEF 7.1 pvica
IS Autonatikus prosramstart
s cvcL DEF 200
ool Mai datun - [z B
02010 1g.5 | Jelenlegi ids 16 [ [35
aze6=+150 e
Progran inditsss  [TNG:NNC_PROGNSCREENSNASE.H
0202°418-5 . Datun (NN.HH.E®> [11 [12_ |6
0210=+0 . NuBlE 11
020310 Ids coracpercimd [z [s5_ [57
Inditas ensedélvez. [iem
Autostart aktiv New
oK | nesse |
X +50.733 M +50.000 <Z -1.965
C +360.000
Pill. T s 25 e F enn/nin  Our 84.84 M5

DIAGNOSE

LT
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11.7 Feltételes mondatkihagyas

11.7 Feltételes mondatkihagyas

Funkcio

Program futtatdsakor vagy tesztelésekor a TNC kihagyja a “/” jellel
kezd6dd mondatokat:

Egy program “/” jellel kezd6dd mondatok nélkiuili
Kz futtatasahoz vagy teszteléséhez allitsa a
funkciégombot BE-re.

o Egy program “/” jellel kezd6dé mondatokkal valo
gl futtatasahoz vagy teszteléséhez allitsa a
funkciégombot Ki-re.

I:ﬂg_—, Ez a funkcié nem miikddik a TOOL DEF mondatokban.

Aramkimaradas utan a vezérld az utoljara hasznalt
beallitasokkal all fol.

"I" karakter beszurasa
A Programbevitel és szerkesztés Uzemmoddban valassza ki a

mondatot, amelyikbe a jelet beszurni kivanja.
o Valassza a MONDATELREJTES funkciégombot.

BLOCK

“I” jel torlése

A Programbevitel és szerkesztés izemmodban valassza ki a modatot,

amelyikbél a jelet téroini akarja.

o Vélassza a MONDATMEGJELENITES
aree funkciégombot.
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11.8 Feltételes program allij

Funkcio

A TNC feltételesen megszakitja a program futasat vagy tesztelését az
MO1-et tartalmaz6é mondatnal. Programfutas izemmaédban M01
hasznalatakor a TNC a f8orsét és a hiitévizet nem kapcsolja ki.

= A programfutas vagy a programteszt az M01-et

A G tartalmazo mondatnal nem all meg: Allitsa a
funkcidgombot Kl-re.

= A programfutas vagy programteszt megszakitasa az

A« MO1-et tartalmazé mondatoknal: Allitsa a

funkcidgombot BE-re.

HEIDENHAIN TNC 320
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12.1 MOD Funkciok

12.1 MOD Funkciék

A MOD funkcidk tovabbi kijelzési és beviteli lehetéségeket
biztositanak. A rendelkezésre all6 MOD funkciok fliggnek a
kivalasztott Gzemmodoktol.

MOD funkciok kivalasztasa

Uzemmad hivasa, amelyikben a MOD funkcidkat véltoztatni akarja.

w A MOD funkcidk kivalastasahoz nyomja meg a MOD
gombot.

Beallitasok megvaltoztatasa

Vaélassza ki a kivant MOD funkciét a menlben a nyilbillentyik
segitségével.

Harom lehet&ség van a beallitdsok megvaltoztatasara, fliggben a
vélasztott funkciotol.

Adja meg csak a szamot

Véltoztassa meg a beallitast az ENT gomb megnyomasaval

Vaéltoztasson meg egy beallitast a kivalasztd ablakban. Ha egynél
tobb beallitasi lehetéség all rendelkezésre, a GOTO gomb
lenyomasaval felhozhat egy ablakot az adott lehetéségek listajaval.
Vélassza ki a kivant bedllitast a nyilbillentylikkel és erésitse meg a
kivalasztast az ENT-tel. Amennyiben nem kivanja megvaltoztatni a
beallitasokat, zarja be az ablakot az END-del.

Kilépés a MOD funkciékbol

Zarja be a MOD funkciékat az END gombbal vagy END
funkciégombbal.
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Programozéas

Vezérls tipus:

NC s

—

TNC3Z0
340551 02
597110 02
Bas is-NCK-U02-01

MEGSE

USER
PARAM

CONFIG
EDIT
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POZiCI6 + GEPT IDO
PGM BEV.

MOD funkciok attekintése Kezi uzemnod =
‘O
A valasztott lzemmddtol figgéen, az alabbiakat valtoztathatja meg: @) (&)
Programbevitel és szerkesztés: E— ra.733 B ' c
Szoftverszam kijelzése i . 000 — >
) ™
mmsinch atkapcsolas [mm

Kodszam megadésa Programbevitel [FETDENHAIN =] | ® 9 6 5 ‘ *,"Lv
Gép-specifikus felhasznaldi paraméterek (ha vannak) T ot - B 2 . 000 Q
5 et mee | mes | @)
rogramteszt: E
Szoftverszam kijelzése a8 R — e — T TR -
Aktiv szerszamtablazat megjelenitése a programtesztben . 0% 5“53; 16:39 iy N

A L 38% S- 4
Aktiv nullaponttablazat megjelenitése a programtesztben ‘ -«

oK ‘ MEGSE

Az 6sszes tobbi médban:

Szoftverszam kijelzése

Poziciékijelzés valasztasa

Mértékegység (mm/inch)

Programozasi nyelv MDI

Tengelyek kivalasztasa az aktualis érték atvételéhez
Megmunkalasi id6 kijelzése
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12.2 Szoftverszamok

12.2 Szoftverszamok

Funkcio

A kovetkezd szoftver azonositdk jelennek meg a TNC kijelzéjén a
MOD funkcidk kivalasztsa utan:

Vezérlé modell: Vezérl6 megjelélése (HEIDENHAIN altal
kezelve)

NC szoftver: NC szoftver szama (HEIDENHAIN altal kezelve)
NC kernel: NC szoftver szama (HEIDENHAIN altal kezelve)

PLC szoftver: A PLC szoftver szama vagy neve (a gépgyarté altal
megadva)

422
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12.3 Pozicidkijelzési tipusok

Funkcio

A Kézi izemmaddban és a Programfutas Uzemmadban kivalaszthatja
a megjelenitendd koordinata-tipusokat.
A jobboldali 4bra mutatja a kiilénb6z6 szerszam-helyzeteket:

Kiindulé helyzet
a szerszam célpozicidja
Munkadarab nullapont
Gépi nullpont
A TNC poziciokijelzés az alabbi koordinatakat tudja mutatni:

Funkcio Képerny6

k

ipuso

r

ési

”

Célpozicié: a TNC 4altal pillanatnyilag utasitasba ~ CEL
adott érték

Aktualis pozicio; a szerszam pillanatnyi helyzete  Pill.

12.3 Pozicidkijelz

Referencia pozicio; az aktualis helyzet a gép REF ACTL
nullapontjahoz viszonyitva

Referencia pozicio; a célpozicio a gép REF NOML
nullapontjahoz viszonyitva

Szervolemaradas: a névleges és aktualis LEMRD
poziciok kozotti eltérés (kdvetési hiba)

A programozott pozicidig hatralévd Gt; az aktudlis  TAVSG
és célpoziciok kozotti kilénbség

A MOD Funkcio6 1. pozicidkijelzével valaszthatja a
helyzetmegjelenitést az allapotmegjelenitésben.

A 2. pozicidkijelz&vel valaszthatja a helyzetmegjelenitést az
allapotkijelzében.

HEIDENHAIN TNC 320
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érési egység

4

”

124 M

12.4 Mérési egység

Funkcio

Ez a MOD funkcié hatarozza meg, hogy a koordinatak mm-ben
(metrikus rendszer), vagy inch-ben legyenek-e megjelenitve.

A metrikus rendszer valasztdsahoz (pl. X = 15,789 mm) allitsa be a
"Change mm/inch" funkciét mm-re. Az érték 3 tizedes-jeggyel kerl
megjelenitésre.

Az inch rendszer valasztasahoz (pl. X = 0,6216 inch) allitsa be a
"Change mm/inch" funkcioét inch-re. Az érték 4 tizedes-jeggyel kertl
megjelenitésre.

Ha az inch-es megjelenitését kivanja aktivalni, a TNC az el6tolasi
sebességet inch/perc-ben mutatja. Egy inch-es programban az
el6tolasi sebességet 10-szer nagyobbra kell allitani.
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12.5 Megmunkalasi id6 kijelzése

Funkcio

Kézi tzemméd Programozas

@ A gépgyarto tovabbi Uzemidd kijelzését is tamogatja.
Tovabbi informacidkat a Gépkonyv szolgaltat.

”

12.5 Megmunkalasi id6 kijelzése

MEGSE
PGM BEV.

P
A GEPI IDO funkciégombbal a miiveleti idé kiilénbdz6 tipusait lathatja: . 733 [§ 1
vezérls bekapcs. [ piziaaiss | @ @ @ L)
ORI 7 6ép bekapcs. ids [ 500:24:05 . -
Megmunkalasi id6  Jelentés R R = 965 |\ b
Vezeérl6 BE Vezérlé miveleti ideje az ).000 =
uzembehelyezéstdl szamitva
A r ra ” e . Kulcsszam
Gép BE Szerszamgép mdveleti ideje az i
Uzembehelyezéstdl szamitva P2, O — s ous saay ns
©% S-IST 16:39 b
Programfutas Vezérelt miveletek id6tartama az felgg S-UI :

tizembehelyezéstdl szamitva . ‘

pozicte - || aeer 100 ‘
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12.6 Kébdszamok megadasa

Funkcio

A TNC egy kdédszamot kér a kovetkezé funkcidokhoz:

Funkcié Koédszamok
Felhasznal6i paraméterek valasztasa 123
Ethernet konfiguracio elérésének NET123

engedélyezése

Specidlis funkcidk engedélyezése 555343
Q-paraméterek programozasahoz

12.6 Kédszamok megadasa
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12.7 Adatinterfész beallitasa

Soros interfész a TNC 320-on

A TNC 320 automatikusan hasznalja az LSV2 adatatviteli protokollt a
soros adatatvitelhez. Az LSV2 prtokoll folyamatos és nem
véltoztathaté meg, kivéve az atviteli sebesség (gépi paraméter
baudRateLsv2). Mas tipusu adatatvitelt is meghatarozhat (interfész).
Az alabb részletezett bedllitasok ezért csak a megfeleld, djonnan
meghatarozott interfészre érvényesek.

Funkcioé
Adatinterfész beallitdsahoz, valassza a fajlkezel6t (PGM MGT) és
nyomjon MOD gombot. Nyomja meg a MOD gombot Ujra és adja meg

a 123-as kodot. A TNC megijeleniti a GfgSeriallnterface felhasznaloi
paramétert, amiben a kévetkezd beallitasokat adhatja meg:

RS-232 interfész beallitasa

RS232 kényvtar megnyitasa. Ezutan a TNC vezérl6 az alabbi
beallitast mutatja:

Az atviteli sebesség (baudRate) beallitasa

Az atviteli sebesség (baud rate) 110 és 115 200 bit/sec kdzott adhatd
meg.

Protokoll beallitasa (protokoll)

Az adatkommunikacios protokoll vezérli a soros atvitel adatfolyamat
(6sszehasonlithaté az MP5030-cal).

”

Itasa

”

ézi Uzemmo

[Programozas

CfgUserPath
CfgSerialPorts
55 Inter.

: BAUD_9500
: STANDARD
: 7 Bit

: EVEN
: 1 Stop-Bit
: NONE
: ME

oLDAL

OLDAL

KERESES

NEZET
LISTA

TOUABBI
MUVELETEK

|

12.7 Adatinterfész beall

DIAGNOSE

L

VEGE

Kommunikacios protokoll Valasztas
Szabvéanyos adatatvitel SZABVANYOS
Mondatonkénti adatatvitel MONDATONKENT]
Adatatvitel protokoll nélkul RAW_DATA
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12.7 Adatinterfész beall

Adatbitek beallitasa (dataBits)

Az adatbitek beallitasaval meghatarozhatja, hogy egy karakter 7 vagy
8 adatbittel keruljon atvitelre.

Paritas ellenérzés (paritas)

A paritas bit segiti a fogadét az atviteli hibak észlelésében. A paritas
bit harom kiilénb6z6 uton formalhato:
Nincs paritas (NINCS): Nincs hiba érzékelve

Paros paritas (PAROS): Itt akkor van hiba, ha a fogadé paratlan
szamu bedllito bitet fogad

Paratlan paritas (PARATLAN): Itt akkor van hiba, ha a fogadé paros
szamu bedllito bitet fogad

Stop bitek beallitasa (stopBits)

A kezdd bit és egy vagy két stop bit, engedélyezi a fogadd szamara,
hogy szinkronizalja az 6sszes, soros adatatvitel alatt atvitt karaktert.

Handshake beallitasa (flowControl)

Handshake-kel, két készlilék kozotti adatatvitel vezérléséhez.
A kuldnbség kimutathat6 a "software" és "hardware" handshake
kozott.
Nincs adatfolyam ellenérzés (NINCS): A handshake nem aktiv
Hardver handshake (RTS_CTS): Atviteli stop aktiv RTS-en keresztill

Szoftver handshake (XON_XOFF): Atviteli stop aktiv DC3-on
keresztil (XOFF)
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Kils6 egység lizemmadjanak beallitasa

(fileSystem)

A "Minden fajlt atvisz", "Kivalasztott fajlt atvisz" és
"Konyvtarat atvisz" funkciok nem érheték el FE2 és FEX

tUzemmodokban.

Kiils6 eszkoz

Uzemmod Szimbélum

PC TNCremoNT HEIDENHAIN
adatatviteli szoftverrel

LSV2 EI

HEIDENHAIN floppy egység

FE1
™

Nem-HEIDENHAIN eszkdz, mint pl
nyomtaté, PC TNCremoNT nélkdil

FEX
o

HEIDENHAIN TNC 320

”

Itasa

”

12.7 Adatinterfész beall
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12.7 Adatinterfész beall

Adatatviteli szoftver

Az adatok TNC-be val6 ki és betdltéséhez a TNCremo és a
TNCremoNT programok hasznalata javasolt. TNCremoNT-vel minden
HEIDENHAIN vezérlével lehetséges az adatatvitel soros porton vagy
Ethernet interfészen keresztil.

I% A TNCremoNT legfrissebb verzidja ingyenesen letdlthetd
a HEIDENHAIN Filebase-rél (www.heidenhain.de,
<service>, <download area>, <TNCremo NT>).

TNCremo-hoz sziikséges rendszerkOvetelmények:

PC, 486-os vagy nagyobb processzorral

Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0, vagy Windows 2000
operaciés rendszer

16 MB RAM
5 MB szabad hely a merevlemezen
Egy felhasznalhaté soros port vagy TCP/IP halozati kapcsolat

Installalas Windows ala

Inditsa el a SETUP.EXE telepitéprogramot a fajlkezelével
(Explorer).

Kdvesse a Setup program utasitasait

TNCremoNT inditasa Windows alatt

Kattintson a <Start>, <Programs>, <HEIDENHAIN Applications>,
<TNCremoNT>

Amikor elsé alkalommal futtatja a TNCremo-t, az automatikusan
megprébalja beallitani a kapcsolatot a PC-vel.
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Adatatvitel a TNC és a TNCremo kozott

Ellenérizze, hogy a TNC megfeleléen csatlakoztatva van-e a PC-re
soros porton keresztul vagy a haldzatra.

Miutan egyszer mar futatta a TNCremot, minden fajlt Iatni fog a féablak
fels® részében 1, amelyet az aktiv kdnyvtarba mentett el. A <F3jl> és
<Koényvtarcsere> menuket hasznalva megvaltoztathatja az aktiv
konyvtarat vagy valaszthat masik kdnyvtarat a PC-n.

Ha az adatatvitelt a PC-rél akarja vezérelni, hozza létre a kapcsolatot
a PC-vel a kovetkezd modszerrel:

Vélaszza: <F§jl>, <Kapcsolat beallitdsa>. A TNCremo ekkor atveszi
a TNC konyvtar felépitését és fajljait és kijelzi azt a féablak bal alsé
részén

Az adatok atviteléhez a TNC-r6él a PC-re, valaszza ki a TNC
ablakban a fajlt, kattintson ra az egérrel, majd tartsa lenyomva, és
hluzza at a PC ablakba

Az adatok atviteléhez a PC-ré6l a TNC-re, valaszza ki a PC ablakban
a fajlt, kattintson ra az egérrel, majd tartsa lenyomva, és hizza at a
TNC ablakba

Ha az adatatvitelt a TNC-r8l akarja vezérelni, hozza létre a kapcsolatot
a PC-vel a kdvetkez6 modszerrel:

Valaszza: <Extrak>, <TNCserver>. A TNCremoNT most szerver
modban van. Adatokat tud fogadni a TNC-rél és adatokat tud kuldeni
a TNC-re.

Ekkor a PGM MGT (lasd “Adatatvitel (adatok ki és beolvasasa) egy
kiilsé adathordozéval” oldal 70) gomb lenyomasaval el6hivhaté a
faljkezel6 funkcié a TNC-n és atvihet6 a kivant fajl.

Kilépés a TNCremoNT-bol

Valassza ki a <F3jl>, <Vége> meniiket.
@ Vegye figyelembe a TNCremoNT kdrnyezetfiiggé help

szovegeit, ahol minden funkcio részletesen le van irva. A
help szovegek az F1 gombbal hivhatéak elé.

HEIDENHAIN TNC 320

= TNCremoNT

Datei Ansicht Extras Hile

[ o] ]

@ & @lx]

sASCREENSATNCATNC430\BAVKLARTEXT \dumppgms[=.~

MName

Grife

a5

Attibute | Datum

”

Itasa

Steverung
IVTNE 400

”

[CI%TCHPRNT.A

[E11EH 1
[F11F H

[F11GEH

[E11LH

79

03
s
360
H2
364

04.03.97 11:34:06
04.0397 11:34:08
020457 14:51:30
020357 14:51:30
02.03.97 1451:30
020957 14:51:30

| |

H

TNC-ANKASCRDUMP]™ "]

3

[£1200H
51201 H
(#1202 H
[H1203H
[1210H 2
[#1211H
[F1212H
Man1a1

15596
1004
1892
2340
3974
3604
352

Name Graibe Attribute | Datum
O

0E.04.99 15:35:42
0R.04.99 15:35:44
06.04.93 15:33:44
06.04.9915:33:46
0E.04.99 15:35:48
06.04.99 15:33:40
06.04.93 15:33:40

|

- Dateistatus

Frei  [B3aMEyte

Insgesamt:  [g
Maskier: 3

~Verbindung
Protokol

[
Schrittstelle:
ez
Baudrate (Auto Deteot}
75200

|DNCVerbinung akiiv
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12.8 Ethernet Interfész

12.8 Ethernet Interfész

Bevezetés

A TNC-t kliensként lehet csatlakoztatni egy Ethernet kartyan keresztiil.
A TNC adatokat tovabbit az Ethetnet kartyan keresztul

az smb protokollal (server message block) Windows operacios
rendszernek, vagy

a TCP/IP protokol csaladdal (Transmission Control Protocol/Internet
Protocol) és az NFS (Network File System) segitségével.

Kapcsolédasi lehetéségek

Az Ethernet kartya vagy egy BNC csatlakozon keresztiil kothetd 6ssze
a TNC-vel egy RJ45 csatlakozéval (X26, 100BaseTX vagy 10BaseT)
vagy kozvetlenull a PC-vel. Mindkét csatlakozé elektromosan
levalasztott a vezérld tobbi részétdl.

A 100BaseTX vagy 10BaseT csatlakozé alkalmazasakor nyolc eres
csavart érparu kabellel kell 6sszekotni a TNC-t a haldzattal.

I:ﬂg_—, A maximalis kabelhossz a TNC és egy csomoépont kozott
flgg a kabel minéségi osztalyatél, az arnyékolastol és a
halézat tipusatol (100BaseTX vagy 10BaseT).

Nem jelent problémat a TNC kdzvetlen csatlakoztatasa
PC-re, ha abban van Ethernet kartya. Egyszeriien csak
csatlakoztassa a TNC-t (port X26) és a PC-t forditos
Ethernet kabellel (kereskedelmi elnevezés: keresztfonott
vagy STP kabel).

432
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Vezérlo csatlakoztatasa a halézathoz

Funkciok attekintése a halézat konfiguralasahoz

A fajlkezel6ben (PGM MGT), valassza a Halézat funkciégombot

Funkcio

Folvanatos
programfutas

Programozas

Hozza létre a kapcsolatot a kivalasztott halézati
meghajtéval. A sikeres csatlakoztatast egy
ellenérzé jel jelzi.

HAL6ZATBA
KAPCSOL.

Elkuloniti a csatlakozast a halozati meghajtoéra.

HAL6ZATT
KAPCS . BEF

Akitvalja vagy deaktivalja az Autocsatlakozas
funkicot

(= automatikus csatlakozas a halézati
meghajtéhoz a vezérlés bekapcsolasa alatt). A
funkcio allapotat egy ellenérzé jel jelzi az Auto
alatt, a halézati meghaijté tablazatban.

AUTOMAT .
KAPCSOLAT

B2 PLC:N
5O TNC:\
0 config
20 nc_prog
50 Man_Tast

table

Mount Auto Csatlakoztatasi pont Felcsatlakoztats ess
I | \\de@1pc5323ntranste|

HAL6ZATT

KAPCSOLAT

TORLESE

12.8 Ethernet Interfész

Hasznadlja a ping funkciét annak ellenérzésére,
hogy a halézatban lehetséges-e a catlakozas
egy részben tavoli dllomashoz. A cim négy
decimalis szamként van megadva, pontokra
kildnitve (pontozott decimalis jeldlés).

'|1
c
S
=
o,
O
Q
o
3
o

A TNC megijelenit egy attekint6 ablakot az aktiv
halézati kapcsolatok informacidival.

NETWORK
INFO

Hal6zati meghajtokhoz valo hozzaférés
konfiguralasa. (Csak a NET123 MOD kdédszam
utan valaszthato.)

DEFINE
NETWORK
CONNECTN.

Megnyit egy parbeszédablakot egy 1étez6
halézati kapcsolat adatainak szerkesztéséhez.
(Csak a NET123 MOD kodszam utan
valaszthato.)

EDIT
NETUORK
CONNECTN.

Konfiguralja a vezérl6 halézati cimét. (Csak a
NET123 MOD kédszam utan valaszthato.)

CONFIGURE
NETWORK

Torol egy létez6 haldzati kapcsolatot. (Csak a
NET123 MOD koédszam utan valaszthato.)

DELETE
NETWORK
CONNECTN.

HEIDENHAIN TNC 320
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12.8 Ethernet Interfész

A vezérlé halézati cimének konfiguralasa.
Csatlakoztassa a TNC-t (X26 port) halézathoz, vagy PC-hez
A fajlkezel6ben (PGM MGT), valassza a Halézat funkcibgombot
Nyomja meg a MOD gombot. Majd adja meg a NET123 kulcsszét.
Nyomja meg a HALOZAT KONFIGURALASA funkciégombot a
halézati beallitdsok megadasahoz (lasd az abrat kbézépen).
Megnyit egy parbeszédablakot a halézat konfiguralasahoz

Bedllitas

Jelentés

Folyamatos
Programfutas

Programozéas
14 .H

HOSTNAME

Ezt a nevet hasznalja a vezérl a halézatban.
Ha host nevi server hasznal, akkor itt meg kell
adnia egy egészében mindsitett host nevet
(FQHN). Ha itt nem ir be nevet, akkor a vezérld
egy ugynevezett nullaval hitelesitettet hasznal.

PLC:N

501 test
table

Mount Auto Csatlakoztatasi

pont

Felcsatlakoztaté es:

1 PC:

Halozati beallitasok

Host néu
DHCP.

IP-cim
Alhalézati maszk
Broadcast

Router

o]

[fNc3ze_1s
R
[160[1[180[3s
[255[255[0 o
T
[18e[1 fzsafr —

MEGSE ‘

\\de@1pc53z3Ntranste

e
@![‘a

=
;.

DIAGNOSE

DHCP

DHCP = Dynamic Host Configuration Protocol
A legérdild meniben, éllitsa IGEN-re. Ezutén a
vezérld automatikusan kirajzolja a halézat cimét
(IP cim), alhdlézati maszkot, alapértelmezett
router-t és barmilyen broadcast cimet a DHCP
szerverbdl a halézaton. A DHCP szerver a
hostname alapjan azonositja a vezérlét. Az On
céges halozatadnak készen kell alinia erre a
funkciora. Konzultaljon a haldzati
adminisztratorral.

L

IP CiM

A vezérl6 halozati cime: Mind a négy beviteli
mezdben az IP cim 3 szamjegyét adhatja meg.
Az ENT gombbal tud atugrani a kdvetkezd
mezlbe. A vezérld halozati felligyel6jének kell
internet cimet adnia.

ALHALOZATI
MASZK

A halézaton bellli host és net ID
megkuldboztetésére szolgal: a halozati
specialistanak kell hozzarendelnie a vezérlé
alhalézati maszkjat.

BROADCAST

A vezérl6 broadcast cimére csak abban az
esetben van sziikség, ha kilénbdzik a standard
beallitastdl. Az alapbeallitas a halézati ID-bdl és
a host ID-bdl ered, melynek minden bitje 1.

ROUTER

Az alapértelmezett router halozati cime:
Megadni csak akkor sziikséges, ha a hal6zat
tobb alhdlézatot is tartalmaz, amiket egy router
kot dssze.

%. A megadott halézati konfiguracié nem lép addig érvénybe,
amig a vezérld nincs Ujra boot-olva. Miutan a halozati
konfiguracié be lett fejezve az OK gombbal vagy
funkcibgombbal, a vezérl6 megerdsitést kér és Ujra boot-

ol.
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Halézati hozzaférések konfiguralasa mas eszk6z6kh6z (mount)

=y

Csak szakember végezheti a TNC halézati
csatlakoztatasat.

A felhasznalonév, munkacsoport €s jelsz6 paramétereket
nem minden Windows operacids rendszerben kell

megadni.

Csatlakoztassa a TNC-t (X26 port) hal6zathoz, vagy PC-hez.
A fajlkezel6ben (PGM MGT), valassza a Halézat funkciégombot

Nyomja meg a MOD gombot. Majd adja meg a NET123 kulcsszot.

Nyomja meg a HALOZATI KAPCS. MEGHATAROZASA

funkciégombot.

Megnyit egy parbeszédablakot a halézat konfiguralasahoz.

Beallitas

Jelentés

Folvamatos
programfutas

1Programozés

B0 PLC:N

sssssss

B0 table

Mount Auto Csatlakoztatasi pont Felcsatlakoztaté es:|
- 1 PC: \\de@1pc53Z3\transte|
J
ERAGREI 121025t i kapcsolat létrehozasa
Felcsatlakoztats e [\\adeeipcs3zastransfer
Csatlakoztatasi pont Pc:
Fajlrendszer sMB =]
[SMB opcis
P 160[1 [180[35
Felhasznalenéu 213608
Munkacsoport oH
Jelszo6  [oxmeexeanx
Further options
Automatikus csatlakozas [NEM 7

DIAGNOSE

12.8 Ethernet Interfész

AL

Csatlakoztathat
6 készuilék

NFS-en keresztili csatlakozas:
Csatlakoztatandé kényvtar neve. Ez all a
készulék halézati cimébdl, egy kettéspontbal,
egy per jelbdl és a kdnyvtar nevébdl. A
halozati cim négy decimalis szamként van
megadva, pontokra kildnitve (pontozott
decimalis jeldlés), pl.: 160.1.180.4:/PC. Az
utvonal nevének megadasakor figyeljen a
kapitalisra.

Egyedi Windows szamitogépek SMB-n
keresztiili csatlakoztatasahoz: adja meg a
szamitogép halbzati nevét és a megosztasi
nevét, pl. \PC1791NT\PC

Csatlakoztatasi
pont

Készulék neve: Az itt megadott készlléknév
jelenik meg a vezérlé programkezel6jében, a
csatlakoztatott hal6zaton, pl.: WORLD: (A
névnek kettésponttal kell végzédnie!)

Fajlrendszer

Fajlrendszer tipusa:

NFS: Network File System
SMB: Windows halozat

NFS opcio

rsize: Adatfogadasi csomagméret byte-okban
wsize: Adatkiildési csomagméret byte-okban

time0=: Az a ms-ben megadott id6, ami utan a
vezérl6 megismétli a megvalaszolatlan eljaras
hivasat.

soft: Ha IGEN van megadva, akkora a Tavoli
eljaras hivasa addig ismétlédik, amig az NFS
szerver nem valaszol. Ha NEM van megadva,
akkor nem ismétli meg

HEIDENHAIN TNC 320
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12.8 Ethernet Interfész

Beallitas Jelentés

SMB opcio Opciodk, amik az SMB fajl rendszer tipusra

vonatkoznak: Szokdz nélkil, csak vesszdvel
elvélasztott opcidk. Figyeljen a kapitalisra.

Opcidk:

ip: A Windows PC IP cime, amelyikhez a
vezérlé kapcsolddik

username: Felhasznaldi név, amivel a vezérl6
bejelentkezik

workgroup: Munkacsoport, ami alatt a vezérl
bejelentkezik

password: Jelszo, amit a TNC hasznal a
bejelentkezéshez (max. 80 karakter)

Tovabbi SMB opcidk: Windows halézatok
részére tovabbi opcidk bevitele

Automatikus Autocsatlakozas (IGEN vagy NEM): Itt
csatlakozas hatarozhatja meg, hogy a halézat

automatikusan csatlakozzon-e, amikor a
vezérlé bekapcsolasra kerll. A nem
automatikusan csatlakozé késziilékek késébb
barmikor csatlakoztathatok a
programkezel&ben.
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Onnek nem kell megjeldlnie a protokolt az iTNC 530-cal.
Az RFC 894-nek megfeleléen hasznalja az atvitel
protokolt.
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Beallitasok a PC-n Windows 2000-rel

@ El6feltételek:
A halézati kartyanak installalva kell lennie a PC-re.

Ha a PC, amit csatlakoztatni akar az iTNC-hez, mar a
céges haldézat része, akkor tartsa meg a PC hal6zati cimét
és allitsa &t az iTNC halozati cimét ennek megfelel6en.

A halézati kapcsolatok megnyitasahoz, kattintson a <Start>,
<Control Panel>, <Network and Dial-up Connections>, majd a
Haloézati Kapcsolatokra.

Jobb gombbal kattintson a <LAN connection> szimbdélumra, majd a
<Properties>-re a megjelend meniben.

Kattintson duplan az <Internet Protocol (TCP/IP)>-ra az IP
bedllitasok megvaltoztatasahoz (l4sd az abrat jobbra fent).

Ha még nem aktiv, valassza a <Use the following IP address>
opciot.

Az <IP cim> beviteli mez6ben adja meg ugyanazt az IP cimet, amit
a PC halodzati beallitasoknal adott meg az iTNC-n, pl. 192.168.180.1
Az <Alhalézati maszk> beviteli mezében adja meg: 255.255.0.0
Erésitse meg a beallitasokat az <OK>-val.

Mentse el a halozati konfiguraciét az <OK>-val. Ujra kell inditania a
Windows-t.

HEIDENHAIN TNC 320

Internet Protocol {TCP/IP) Propetties

General

Wou can get [P settings azsigned automatically if your network supports
this capability. Othenwise, vou need to ask pour network, administrator for
the appropriate IP zettings.

¢~ Dhtain an IP address automatically

i

—{% Usze the following IP addresz:

1P address: 1600 1 180, 1
Subnet maszk: 285 028600 .0
Diefault gateway: I . . .

) Obtain DHS server addiess automatically

—{% Use the following DNS server addresses:

Alternate DMS server I . . .

Prefermed DMS server: I . E .

12.8 Ethernet Interfész
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13.1 Bevezetés

13.1 Bevezetés

Attekintés
A kovetkez6 funkciok érhetdk el a Kézi izemmodban:
Funkcié Funkciégomb Oldal
Ervényes hossz kalibralasa FEETHIE oldal 441
Uy
Ervényes sugar kalibralasa e oldal 442
2AD,
Alapelforgatas mérése egyenes FoRGATAS oldal 444
alkalmazéasaval
Nullapont felvétele barmely exares oldal 446
tengelyen <=
Sarok felvétele nullapontként crmnes oldal 447
13
Korkozéppont felvétele nullapontként [ ermres oldal 448
cc
Tapintérendszer adatkezeld o PRosE oldal 448

Tapintéciklusok kivalasztasa

Kézi lzemmod vagy Elektronikus kézikerék izemmod kivalasztasa.
TaPINT Tapintéfunkcidk kivalasztasahoz, nyomja meg a

MUVELETEK
s

iz TAPINTO funkciégombot. A TNC tovabbi funkcidkat
jelenit meg - lasd a fenti tablazatot.

ForsaTAS Tapintéciklus kivalasztasahoz, nyomja meg a
- megfelelé funkciogombot, példaul PROBING ROT-ot,
és a TNC a megfelel6 meniit jeleniti meg.
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13.2 Triggerel6 tapinté kalibralasa

Bevezetés

A tapintét a kdvetkezd esetekben kell kalibraini:

Sziikséges

Stilus torés

Stilus csere

Tapinté el6tolas cseréje

Nem szabalyozott esetekben, példaul, amikor a gép tulmelegszik
Kalibralas alatt, a TNC a stilus érvényes hosszat és a tapintogdémb
érvényes sugarat hatarozza meg. Tapinté kalibralasahoz, egy ismert
magassagu és ismert belsé atmérdji kalibergydrit fogjon fel a gép
asztalara.

Ervényes hossz kalibralasa

@ A tapinto érvényes hossza mindig a szerszam
nullapontjara vonatkozik. Altalaban a gépgyarté hatarozza
meg az orsé homlokfellletét, mint szerszam nullapontot.

Vegye fel a nullapontot a féorsé tengelye mentén ugy, hogy a
szerszamtablazatban Z=0 legyen.

kALt L A tapinté hosszanak kalibralasi funkciodjanak

o kivalasztasahoz, nyomja meg a TOUCH PROBE és
CAL. L funkcibgombokat. A TNC ezutan egy négy
beviteli keretet tartalmazd menlablakot nyit meg.

Nullapont: Adja meg a kalibergy(irli magassagat.

Az Ervényes gdmbsugar és az Ervényes hossz
menuelemeket nem kell kitélteni.

Vigye a tapintét a kalibergydir folé.

A mozgasirany megvaltoztatasahoz (ha sziikséges),
nyomjon meg egy funkcidgombot vagy egy
nyilbillentydt.

A kalibergyri fels6 fellletének tapintasahoz, nyomja
meg a gépi START gombot.

HEIDENHAIN TNC 320
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13.2 Triggerel6 tapinté kalibralasa

Az érvényes sugar kalibralasa és a kozép
eltérésének korrigalasa

A tapinto befogasa utan, altalaban sziikséges a féorsétengellyel vald
pontos beallités. Az eltérés ezzel a kalibralo funkcidval mérhetd, és
elektronikusan korrigalhato.

A TNC elforgatja a 3-D tapintdt 180°-kal a kozép eltérésének
kalibralasahoz.

Ha aktivalta a tapintd kévetést (TRACK), akkor a TNC orientalja a
tapintot, igy a tapintdgdmbnek mindig ugyanazt a pontjat hasznalja
tapintasra.

A kézi kalibralas menete:

A Kézi izemmodban, pozicionalja a gémb végét a kalibergyr(
furataba.

KALIB. L

Uy

442

A gdmbsugar és a tapintd kdzép eltérés kalibralasi
funkcioinak kivalasztasahoz, nyomja meg CAL. R
funkciégombot.

Adja meg a kalibergy(ri sugarat.

A munkadarab tapintasahoz, nyomja meg a gépi
START gombot négyszer. A tapinté minden tengely
iranyaban megérint egy poziciét a furatban, és
kiszamitja az érvényes gémbsugarat.

Ha ennél a pontnal be kivanja fejezni a kalibralasi
funkciot, nyomja meg a VEGE funkciégombot.

Azért hogy meg tudja hatarozni a gémb koézéppontjanak
eltérését, a TNC-t specialisan el6 kell készitenie a
gépgyartonak. Tovabbi informacidkat a Gépkonyv
szolgaltat.

Ha meg akarja hatarozni a gdmb kdzéppontjanak
eltérését, nyomja meg a 180° funkciégombot. A TNC
180°-kal forgatja el a tapintot.

A munkadarab tapintasahoz, nyomja meg a gépi
START gombot négyszer. A tapinté minden tengely
iranyaban megérint egy poziciot a furatban, és
kiszamitja a gdmb kdzéppontjanak eltérését.
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Kalibralt értékek megjelenitése

A TNC a szerszamtablazatba menti a tapintd érvényes hosszat és T T
érvényes sugarat. A TNC elmenti a gdmb kézéppontjanak eltérését a Selection of the touch probe

tapinto tablazatba, a CAL_OF1 (fétengely) és CAL_OF2 (masodlagos Fal: _tncrvtabievtcherove.tp sor: e Snp
tengely) oszlopokba. Az értékeket megjelenitheti a képernyén a = - - e e o=
TAPINTO TABLAZAT funkciégomb megnyomasaval. - = - ° om0 2

b
o [Om

@ Gy6z6djon meg arrdl, hogy a helyes szerszamszamot
aktivalta a tapint6 alkalmazasa elétt, tekintet nélkdl arra,
hogy a tapint6 ciklust automatikus vagy kézi izemmaodban
kivanja futtatni.

=

L L

A meghatarozott kalibraciés értékek elséként kerlilnek
kiszamitasra egy szerszamhivas utan. orasosE

V24

13.2 Triggerel6 tapinté kalibralasa

KEZDES VeGE oLDAL. cror T VEGE
kTl e

KERESES
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¢ 13.3 Munkadarab ferde felfogasanak

\© kompenzalasa

\@©

N V4

dC, Bevezetés

Q. A TNC elektronikusan kompenzalja a munkadarab ferde felfogasat az

E alapelforgatas szamitasaval.

g Ezért, a TNC az elforgatas szogét a kivant szogre allitja be, a

v munkasik referenciatengelyére vonatkoztatva. Lasd a jobboldali abrat.
Y

g @ Vélassza a szdg referenciatengelyre meréleges tapintasi

\(C iranyt, a munkadarab eltérésének mérésekor.

~% Hogy megbizonyosodjon arrdl, hogy az alapelforgatas

helyesen legyen kiszamitva programfutas alatt,
programozza a munkasik mindkét koordinatajat az els6
pozicionalé6 mondatban.

Alapelforgatas mérése

ForeATAS Valassza a tapinté funkciét a PROBING ROT
- funkcibgomb megnyomasaval.

Pozicionalja a gémbot egy kezdépontba az elsé
tapintasi pont kézelébe.

Valassza ki a tapintas iranyat merélegesen a
szOgreferencia tengelyre: valasszon tengelyt a
funkcibgombbal.

13.3 Munkadarab ferde felfog

A munkadarab tapintasahoz, nyomja meg a gépi
START gombot.

Pozicionalja a gémbdét egy kezdépontba a masodik
tapintasi pont kdzelébe.

A munkadarab tapintasahoz, nyomja meg a gépi
START gombot. A TNC meghatarozza az
alapelforgatast és megjeleniti a szoget az Elforgatasi
szog = szOveg utan

A kijelzett érték alapelforgatasként torténd .
aktivalasahoz, nyomja meg az ALAPELFORGATAS
BEALLITASA funkciégombot.
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Alapelforgatas megjelenitése g
Az alapelforgatas szége az ELFORGATASI SZOG utan jelenik meg, Kézi uzemmod [Proszenczss E
valahanyszor a PROBING ROT ki lett valasztva. A TNC az elforgatas 3 ‘(@
sz6gét az allapotkijelzében is megjeleniti (STATUS POS.). " P E
Tapintasi felulet szsge? [0 =

Az allapotkijelz6ben egy szimbolum jelzi az alapelforgatast, fOme e o G 5.—' Q
valahanyszor a TNC elforgatja a tengelyeket az alapelforgatésra 2 e \!) o
hivatkozva. 0N ) — F
i o
% Hasznalja a Tapintott feliilet sz6ge beviteli mez6t a =
mérési eredmény korrigalasahoz, az ismert széggel. Igy x
az alapelforgatast barmilyen egyenesen megmérheti, és i mo (14
ezaltal létrehozhatja a kivant hozzaigazitast. X +58.733 +50.000 2 =1.965 c
Cc +360.000 e \m
Pill. T 5 2 B o F omm/nin our 84.8: M5 J ~£

Alapelforgatas visszavonasahoz o ‘ o P e = ‘ e ‘

Valassza a tapint6 funkciét a PROBING ROT funkciégomb
megnyomasaval.

Adja meg a nulla elforgatasi szdget és nyugtazza az ENT gombbal.
Nyomja meg az ALAPELFORGATAS BEALLITASA funkciégombot.

13.3 Munkadarab ferde felfog
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13.4 Nullapontfelvétel 3D
tapintéval

Bevezetés

A kovetkezd funkciok érhetdk el a nullapont felvételéhez a beallitott
munkadarabon:

Nullapontfelvétel barmely tengelyen a PROBING POS

Sarok felvétele nullapontként a PROBING P-vel

Korkozép felvétele nullapontként a PROBING CC-vel

a tapintott értéket az aktiv presetre vonatkoztatja (vagy a
legutébbi Kézi izemmaddban felvett nullapontra), bar a
nullaponteltolast a pozicié kijelzés tartalmazza.

ql_% Vegye figyelembe, hogy aktiv nullaponteltolas alatt a TNC

Nullapont felvétele barmely tengelyen (lasd a
jobb oldali abran)

eramTes Valassza a tapinté funkciét a PROBING POS
o funkcibgomb megnyomasaval.

13.4 Nullapontfelvétel 3D tapintoval

Vigye a tapintot a tapintasi pont melletti kezdépontba.

Valassza ki a tapinté tengelyt és iranyt, amiben fel
szeretné venni a nullapontit, mint példaul Z, Z—
irdnyban. Valasztani a funkciogombokon feresztil
tud.

A munkadarab tapintasahoz, nyomja meg a gépi
START gombot.

Nullapont: Adja meg a célkoordinatat (e.g. 0) és
nyugtazza a beirast a NULLAPONT FELVETEL
funkciégombbal.

A tapinté funkcié lezarasahoz nyomja meg az END
gombot.

446 13 Tapintéciklusok a Kézi és Elektronikus kézikerék lizemmodokban @



Sarok mint nullapont - alapelforgatashoz
tapintott pontok alkalmazasaval (lasd jobb oldali

abra)

ERINTES

|

Valassza a tapinté funkciot a PROBING P
funkcibgomb megnyomasaval.

Valasszon tapintasi tengelyt egy funkciogombbal.

A munkadarab tapintasahoz, nyomja meg a gépi
START gombot.

Tapintsa a munkadarab mindkét oldalat kétszer.

A munkadarab tapintasahoz, nyomja meg a gépi
START gombot.

Nullapont: Adja meg a nullapont mindkét koordinatajat
egy menUablakban és nyugtazza a beirast a
NULLAPONT FELVETEL funkciégombbal.

A tapinto funkcid lezarasahoz nyomja meg az END
gombot.

HEIDENHAIN TNC 320
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Korkozép mint nullapont

2

Ne) Ezzel a funkcidval, furatok, kérzsebek, hengerek, csapok, kdrszigetek
‘E stb. kbdzepére veheti fel a nullapontot. Y A
‘O Belsd kér
E A TNC automatikusan megtapintja a bels falat mind a négy
o) koordinatatengely iranyaban.
o™ Befejezetlen koérok esetében (korivek) kivalaszthatja a megfeleld
— tapintasi iranyt.

2 Pozicionalja a tapintét korulbelul a kér kézepére.

N
q>" eRInTES Valassza a tapinté funkciét a PROBING CC
?J [® ]~ funkciogomb megnyomasaval.

,,"'_', A munkadarab tapintasahoz, nyomja meg a gépi D) Lo
c START gombot négyszer. A tapinté megtapintja a kor X
(o) belsejének négy pontjat.

% Nullapont: Adja meg a nullapont mindkét koordinatajat

— egy menuablakban és nyugtazza a beirast a
= NULLAPONT FELVETEL funkciégombbal. Y
Z A tapintd funkcié lezarasahoz nyomja meg az END 8 Y-
<t gombot. .

u +

Q  Kilss kér
Pozicionalja a tapintot a kiilsé kor elsé tapintasi pontjanak
kezd&pontjahoz.
Valasszon tapintasi tengelyt egy funkciégombbal.
A munkadarab tapintasahoz, nyomja meg a gépi START gombot. X—
Ismételje meg a tapintéeljarast a tovabbi harom pontra is. Lasd a
jobb alsé abrat. R\ -
Nullapont: Adja meg a nullapont koordinatait, €s nyugtazza a beirast EF H Y+ X
a NULLAPONT FELVETEL funkciégombbal.

A tapinto funkcio lezarasahoz nyomja meg az END gombot.

Miutan elkészilt a tapintéeljarassal, a TNC megjeleniti a kérkézéppont
koordinatait és a kér PR sugarat.
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13.5 Munkadarabok mérése 3-D
tapintéval

Bevezetés

A tapintét Kézi és Elektronikus kézikerék izemmaddban is hasznalhatja
a munkadarab egyszeri mérésére. Szamos programozhaté
tapintdciklus érhetd el a tobbi komplex méréfeladatokhoz (lasd
“Munkadarab automatikus bemérése” oldal 454). A 3-D tapintoval
meghatarozhatja:

pozicio koordinatakat, és bel6lik,

a munkadarab méreteit és szdgeit.

Felfogott munkadarab poziciéjanak
koordinatainak megkeresése

ermres Valassza a tapint6 funkciét a PROBING POS
o funkcibgomb megnyomasaval.

Vigye a tapintot a tapintasi pont melletti kezdépontba.

Valassza ki a tapintas iranyat és a koordinata
tengelyét. Hasznalja a megfeleld funkciogombokat a
kivalasztashoz.

A munkadarab tapintasahoz, nyomja meg a gépi
START gombot.

A TNC a tapintasi pont koordinatait mutatja, mint nullapontot.

Sarok koordinatainak megkeresése a
munkasikban

Sarokpont koordinatainak megkeresése: Lasd ,Sarok mint nullapont -
alapelforgatashoz tapintott pontok alkalmazasaval (Iasd jobb oldali
abra)”, oldal 447. A TNC a tapintott sarok koordinatait mutatja, mint
nullapontot.

HEIDENHAIN TNC 320
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/4

3-D tapint

/4

érése

13.5 Munkadarabok m

Munkadarab méreteinek mérése

eriNTEs Valassza a tapinto6 funkciét a PROBING POS

ﬂ POS

\oseee) funkcibgomb megnyomasaval.

Pozicionalja a tapintét egy kezdépontba az elsé A
tapintasi pont kdzelébe.

Vélasszon tapintasi tengelyt egy funkcigombbal.

A munkadarab tapintasahoz, nyomja meg a gépi
START gombot.

Ha késb6bb sziiksége lesz az aktudlis nullapontra, irja
le a nullapontkijelz6ben megjelend értéket.

Nullapont: Adjon meg “0”-t.

A parbeszéd lezdrasahoz nyomja meg az END
gombot.

Valassza a tapinto6 funkciét a PROBING POS
funkcibgomb megnyomasaval.

Pozicionalja a tapintét egy kezdépontba a masodik B
tapintasi pont kdzelébe

Vélasszon tapintasi irdnyt a funkcibgombokkal:
Ugyanaz a tengely, de az ellenkezd irdnybdl.

A munkadarab tapintasahoz, nyomja meg a gépi
START gombot.

A nullapontként kijelzett érték a koordinatatengely két pontja k6zotti
tavolsag.

Visszatérés a nullaponthoz, ami aktiv volt a hossz mérése el6tt:

Valassza a tapinté funkciét a PROBING POS funkciégomb
megnyomasaval.

Tapintsa az elsd tapintasi pontot Ujra.
Vegye fel a nullapontot arra az értékre, amit elézdleg leirt.
A parbeszéd lezdrasahoz nyomja meg az END gombot.

Mérési szogek
Hasznalhatja a 3-D tapintét a munkasikban térténé szégméréshez.
Mérhet

szbget a szogreferencia tengely és a munkadarab oldala kozott,
vagy
szbget két oldal kdzott.

A meért sz6g maximum 90° értékeként jelenik meg.
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A szogreferencia tengely és a munkadarab ©
oldala kozotti szog megkereséshez \<>>
Forearas Vélassza a tapinto funkciét a PROBING ROT ‘E
- funkciégomb megnyomasaval. ‘.
Elforgatasi sz6g: Ha sziiksége van késdbb az aktualis ©
alapelforgatasra, irja le az Elforgatasi szog alatt -
megjelend értéket. (]
1
Csinaljon egy alapelforgatast a munkadarab oldalaval ™
(lasd “Munkadarab ferde felfogasanak (o))
kompenzalasa” oldal 444). (7))
Nyomja meg a PROBING ROT funkciégombot a ‘2
szOgreferencia tengely és a munkadarab oldala ‘0
kozotti szog - mint elforgatasi szog - &
megjelenitéséhez. PA
9l A
Alapelforgatas visszavonasa, vagy az el6zé (@]
alapelforgatas visszaallitasa. o]
Ez elvégezhet6 az elforgatasi sz6g beallitasaval arra E
az értékre, amit elézbleg leirt. g
A munkadarab oldalai k6zotti sz6g méréséhez: z g
Vélassza a tapint6 funkciot a PROBING ROT funkciogomb L? c
megnyomasaval. Y ~ S
Elforgatasi sz0g: Ha sziiksége van kés6bb az aktualis m E
alapelforgatasra, irja le az Elforgatasi szog alatt megjelend értéket. A\ X 0
Csinaljon egy alapelforgatast a munkadarab oldalaval (lasd S .
“Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa” oldal 444). 2
Tapintsa a masodik oldalt, mint alapelforgatasi széget, de ne allitsa
az elforgatasi szoget nullara! &
Nyomja meg a PROBING ROT funkcidgombot a két oldal kdzotti PA 10 )
sz6g - elforgatasi szdg - megjelenitéséhez.
Vonja vissza az alapelforgatast, vagy allitsa vissza az el6z6
alapelforgatast az elforgatasi sz6g megadasaval, melynek értékét

el6zdleg felirta.
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13.6 Tapinto adatkezel6

13.6 Tapinté adatkezeld

Bevezetés

Hogy lehetséges legyen az alkalmazasok legszélesebb
tartomanyanak biztositasa, a tapintd tablazat szamos beallitast kinal
arra, hogy meghatarozhassa az dsszes tapintdciklus megszokott
viselkedését: Nyomja meg a TAPINTO-TABLAZAT funkciégombot a
tapintokezel6 ablak megnyitasahoz.

Tapinté tablazat: Tapinté adatok

Rovidités Bevitel

Parbeszéd

T Tapinté szama: Adja meg ezt a szamot a szerszamtablazatban
(TP_NO oszlop) a megfelel6 szerszam szam alatt

TiPUS Alkalmazott tapinté kivalasztasa

Tapint6 kivalasztasa?

CAL_OF1 A tapintotengely korrekcioja a féorsétengelyhez,
referenciatengelynek

A ref. tengely eltérése a TS kozépponttol?

CAL_OF2 A tapintotengely korrekcidja a féorsotengelyhez, kistengelynek

A masodl. tengely eltérése a TS
kozépponttol?

CAL_ANG A TNC az orientalas szégéhez orientalja a tapintét még kalibralas
vagy tapintas el6tt (ha lehetséges az orientalas)

Féorso szoge beméréshez?

F El6tolas amivel a TNC megtapintja a munkadarabot.

Tapint6 el6tolas?

FMAX Elétolas, amivel a tapint6 el6pozicional, vagy amivel a mérési
pontok k6zott pozicional

Gyorsjarat a tapinto6 ciklusban?

DIST Ha a tapintoszar (stilus) nem tér ki a meghatérozott ut mentén,
akkor a TNC hibalizenetet kdld.

Maximum mérési ut?

SET_UP Biztonsagi tavolsag az elépozicionalashoz, tapinté ciklusok alatt

Biztonsagi tavolsag?

F_PREPOS Elépozicionalds FMAX sebességgel: FMAX_PROBE
El6-pozicionalas gépi gyorsjaratban: FMAX_MACHINE

Elopozicionalas gyorsjaratnal?

TRACK F&orso orientacio (a tapinto orientalt, igy az mindig a tapintogdmb
ugyanazon pontjaival tapint)

Tapint6 orientalasa?
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Szerszam-, tapinto tablazat szerkesztése

A tapinto tablazatnak a tchprobe.tp a fajlneve és a "tablazat"
kényvtarba kell elmenteni.

Tchprobe.tp tapintd tablazat megnyitasa:

Valassza ki a Kézi izemmadot.

TAPINTS
MUVELETEK
27

TCH PROBE
TR%LE

SZERKESZT

k] e

Nyomja meg a TAPINTOFUNKCIO funkciégombot.

Valassza ki a tapinto tablazatot: Nyomja meg a
TAPINTO TABLAZAT funkciégombot.

Kapcsolja a SZERKESZT funkciégombot BE allasba.

HEIDENHAIN TNC 320

”

Lista szerkesztése

Selection of the touch probe

Programozas

Fail:

tnc:\table\tchprobe. tp

sor :

No

TYPE

CAL_OF1

CAL_OFZ

CAL_ANG  F

FMAX  DIST

1
z

TS120  +
5120 +0

+@
+0

°
°

500
seo

+2000 25
+2000 10

% ==

DIAGNOSE

1

KEZDES

VEGE

oLDAL

oLDAL

SZERKESZT

k] B

KERESES
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13.7 Munkadarab automatikus bem

13.7 Munkadarab automatikus
bemeérése

Attekintés

A TNC harom ciklust ajanl munkadarabok méréséhez és az
automatikus nullapontfelvételhez. Ciklusok meghatarozasahoz,
nyomja meg a TAPINTO gombot a Programozas és szerkesztés, vagy
a Pozicionalas kézi értékbeadassal tzemmodban.

Ciklus Funkciégomb
0 REFERENCIASIK Koordinata mérése egy °

vélaszthat6 tengelyben 4a [H

1 POLAR-NULLAPONT SIiK Pont mérése a 5

tapintas irdanyaban

3 MERES Pozici6 és furat-atméré mérése S

Mérési eredmények referencia rendszere

A TNC atkiildi az 6sszes mérési eredményt az eredmény
paraméterekbe és a protokol fajlba az aktiv koordinatarendszerben,
vagy egy lehetséges esetben, az athelyezett koordinatarendszerbe.
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NULLAPONT SiK (tapintéciklus 0) o
1 A tapint6 gyorsjarattal mozog a ciklusban programozott ‘e
kezdépontba. N1
2 Ezutan atapinto a kijelolt elétolassal kdzeliti meg a munkadarabot.
A tapintas iranyat a ciklusban kell meghatarozni. z A

3 Miutan a TNC elmentette a poziciot, a visszahuzza a tapintét a
kezd6pontba, és elmenti a mért koordinatat egy Q paraméterbe. A
TNC a Q115 - Q119 paraméterekbe szintén elmenti a tapintd
pozicidjanak koordinatait, a triggerjel pillanatdban. Ezen
paraméterek értékeiben a TNC nem szamit stilus hosszt és

gm O——

sugarat.
@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: @A -
Pozicionalja el a tapint6t, hogy ne (itk6zzon, amikor a X

programozott elépozicionalasi pontot megkozeliti.

13.7 Munkadarab automatikus bem
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Paraméter-szam az eredményhez: Adja meg a Q Példa: NC mondatok

paraméterek szamat amiket a koordinatakhoz kivan
rendelni. 67 TCH PROBE 0.0 REF. PLANE QS X-

Tapintasi tengely/Tapintasi irany: Adja meg a tapintas 68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5
tengelyét a tengelyvalaszto billentylikkel vagy az

ASCII billentylizettel, és a tapintas iranyanak algebrai

el6jelét. Igazolja az adatbevitelt az ENT gombbal.

Pozicio érték: Hasznalja a tengelyvalaszté billentylket
vagy az ASCII billentylizetet a tapintd el6pozicionalo
pont értékeinek minden célkoordinatajat.

A bevitel lezarasahoz nyomja meg az ENT-et.
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NULLAPONT SiK (tapintéciklus 1)

Az 1. tapintociklus a munkadarab barmely pontjat, barmely iranyban

megmeri.

1 A tapintd gyorsjarattal mozog a ciklusban programozott
kezddpontba.

2 Ezutan a tapintd a kijelolt elétolassal kozeliti meg a munkadarabot.
Tapintas alatt a TNC egyszerre mozog 2 tengely mentén (a
tapintas szogétdl fligg). A szkennelés iranyat a ciklusban megadott
polarszdg hatarozza meg.

3 Miutan a TNC elmentette a poziciot, a tapintd visszatér a
kezdépontba. A TNC a Q115 - Q119 paraméterekbe szintén

pillanataban.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Pozicionalja el6 a tapintét, hogy ne Utk6zzdn, amikor a
programozott elépozicionalasi pontot megkozeliti.

Tapintasi tengely: Adja meg a tapintétengelyt a

tengelyvalaszto billentylikkel vagy az ASCII
billentylizettel. lgazolja az adatbevitelt az ENT
gombbal.

Tapintasi szog: Sz0g, a tapintdtengelytdl mérve,
amifelé a tapintétengely mozog.

Pozicié érték: Hasznalja a tengelyvalasztd billentylket
vagy az ASCI! billentylzetet a tapint6 elépozicionald
pont értékeinek minden célkoordinatajat.

A bevitel lezarasahoz nyomja meg az ENT-et.

HEIDENHAIN TNC 320
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Példa: NC mondatok

67 TCH PROBE 1.0 POLAR DATUM PLANE
68 TCH PROBE 1.1 X ANGLE: +30
69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5
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MERES (tapintéciklus 3)

A 3. tapintéciklus a munkadarab barmely pontjat, egy valaszthaté
iranyban megmeéri. Eltéréen a tébbi méréciklustdl, a Ciklus 3
megengedi a mérési Ut és az el6tolas kozvetlen megadasat. A tapintd
visszatér egy meghatarozott értékkel, miutan a mért értéket
meghatarozta.

1 Atapintd a pillanatnyi pozicidbdl mozog, a megadott el6tolassal, a
meghatarozott tapintasi iranyba. A tapintasi iranyt a ciklusban, mint
polarszéget kell meghatarozni.

2 Miutan a TNC elmentette a poziciot, a tapinté megall. A TNC
elmenti az X, Y, Z a tapintdhegy kézepének koordinatait harom,
egymast kdvetd Q paraméterbe. Onnek kell meghataroznia a
ciklusban az elsé paraméter szamat.

3 Végqll, a TNC az MB paraméterben megadott értékkel mozgatja
vissza a tapintot a tapintasi irannyal ellentétesen.

@5 Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Adja meg az MB maximalis visszahuzasi utvonalat, hogy
elég legyen az utk6zésvédelemre.

Ha a TNC nem tudja meghatarozni az érvényes tapintasi
pontot, a negyedik eredmény paraméter értéke —1 lesz.

T Paraméter-szam az eredményhez: Adja meg a Q
@ paraméterek szamat amiket a TNC-vel az elsé
koordinatahoz kivan rendelni (X).

Tapint6 tengely: Adja meg a munkasik
referenciatengelyét (X-et, szerszamtengely Z; Z-t,
szerszamtengely Y; Y-t, szerszamtengely X), és
nyugtazza ENT-tel.

Tapintasi szog: Sz0g, a tapintétengelytél mérve,
amifelé a tapintétengely mozog. Nyugtazza ENT-tel.

Maximum mérési at: Adja meg a maximum tavolsagot
a kezddponttol, ami felé a tapintd mozogni fog.
Nyugtazza ENT-tel.

Elétolas: Adja meg a mérés elbtolasat mm/perc-ben.

Maximum visszahizasi utvonal: Mozgasi utvonal a
tapintasi irannyal ellentétes iranyban, miutan a stilus
kimozdult.

REFERENCIA RENDSZER (0=ACT/1=REF):
Hatarozza meg, hogy a mérés eredményét el kell-e
menteni a pillanatnyi koordinatarendszerbe (ACT),
vagy pedig a gépi koordinatarendszerre vald
vonatkoztatassal (REF).

A bevitel lezarasahoz nyomja meg az ENT-et.

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 3.0 MERES
6 TCH PROBE 3.1 Q1
7 TCH PROBE 3.2 X SZOG: +15

8§ TCH PROBE
3.3 DIST +10 F100 MB:1 REFERENCIA
RENDSZER:0
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14.1 Gép-specifikus felhasznal

14.1 Gép-specifikus felhasznaloi
paraméterek

Funkcié

Annak érdekében, hogy lehetévég tegyiik Onnek gép-specifikus
funkciok beallitdséat, a gépgyarté hatarozza meg, hogy mely gépi
paraméterek legyenek felhasznaldi paraméterek.

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elSirasait.

A paraméter értékeket a konfiguracids szerkesztében kell megadni.

Minden paraméter objektumnak van egy neve (pl.:
CfgDisplayLanguage), ami informaciét ad a benne 1évé
paraméterekrol.

Minden objektumnak van egy "kulcsa" az egyedi azonositashoz.

A konfiguracios szerkesztd hivasa
Valassza a Programozas Uzemmodot.
Nyomja meg a MOD gombot.

Adja meg a kdvetkez8 kddszamot: 123.

Nyomja meg az END funkciégombot a konfiguracids szerkesztébol
vald kilépéshez.

A paraméterfaban minden sor elején egy ikon tovabbi informaciét
mutat az adott sorrol.
Az ikonoknak a kdvetkezd jelentésik van:

Elagazas létezik, de zarva van

E3 Elagazas nyitva van
Ures objektum, nem nyithaté meg

—— Inicializ&lt gépi paraméter

£22220 Nem inicializalt (opcionalis) gépi paraméter
@  Olvashato, de nem szerkeszthetd

i Nem olvashato vagy szerkeszthetd
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Sugo szovegek kijelzése

A SUGO kulcs lehetévé teszi stigd szévegek behivasat minden egyes

paraméter objektum, vagy kiterjesztés esetében.

Ha a sugo sz6veg nem fér ki egy oldalra (a fele jelenik meg a jobb fels6
sarokban, példaul), akkor nyomja meg a SUGO OLDALfunkcidgombot

a masodik oldalra valé valtashoz.

A slig6 szdveg bezarasahoz nyomja meg a SUGO gombot

mégegyszer.

Tovabbi informaciok, mint példaul a mértékegység, a kezdd érték,
vagy a valasztési lista szintén megjelenithetd. Ha a valasztott gépi
paraméter egyezik a TNC-ben egy paraméterrel, akkor a megfelel®

MP szam jelenik meg.

Kijelz6 beallitasok

terek

6i paramé

&

Képernyé megjelenitési beallitasok

A megjelenitett tengelyek sorrendje

CfgDisplayData

0: (tengelygomb pl.: X)
1:

2:

3:

Képernyé megjelenitési beallitasok

Pozicidkijelzés tipusa a pozicionalé ablakban:
Pozicidkijelzés tipusa az allapotkijelzében:
Tizedesvesszd meghatarozasa poziciokijelzéshez:

A Kézi/Elektr.-ban kijelzett el6tolas Kézikerék tizemmaod:

Orsé poziciéjanak megjelenitése a poziciokijelzében:

Kijelzési Iépések az egyes tengelyekhez

CfgPosDisplayPace

Kijelzési I1épések a pozicidkijelzéshez mm-ben vagy fokban:

Kijelzési Iépések a pozicidkijelzéshez inch-ben:

14.1 Gép-specifikus felhasznal

A kijelz6ben érvényes mértékegység
meghatarozasa

CfgUnitOfMeasure

Mértékegység a kijelzéshez és a felhasznaléi interfészhez:

NC programok és cikluskijelzések
formatuma

CfgProgramMode
Program bevitel:

Ciklusok kijelzése:

NC és PLC parbeszédek beallitasa

CfgDisplayLanguage (MP7230)
NC parbeszédnyelv:

PLC parbeszédnyelv:

PLC hibalizenetek nyelve:

Online sugo nyelve:

Vezérlébekapcsolas alatti viselkedés

CfgStartupData

Nyugtazza az "Aramkimaradas" iizenetet:

HEIDENHAIN TNC 320
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14.1 Gép-specifikus felhasznal

Kijelz6 beallitasok

NC programok és cikluskijelzések
formatuma

CfgProgramMode
Programbevitel a HEIDENHAIN egyszeri nyelvében vagy ISO-ban:

Ciklusok kijelzése:

Utvonalak a végfelhasznalénak

Meghajtok és/vagy konyvtarak listaja

CfgUserPath
Kijelzési Iépések a pozicidkijelzéshez mm-ben vagy fokban:

Kijelzési 1épések a pozicidkijelzéshez inch-ben:

Vilagidé (Greenwich-i id):

Id6eltolédas a vilagid6h6z képest

CfgSystemTime

Id6eltolédas a vilagidéhoz képest (h):

Ut a tablazatokhoz

NULLAPONT ELTOLAS

Szimbolikus tablazat-nevek az SQL parancsokon keresztiili eléréshez:

NC szerkeszto beallitasai

NC szerkeszto beallitasai

CfgEditorSettings

Hozzon létre egy biztonsagi fajlt:

A kurzor helyzete sorok térlése utan:
A Kkurzor az elsé vagy az utolsé soron:
Tébbsoros mondatok sortdrése:

Sugo aktivalasa:

Funkcidsor a ciklusbevitel utan:

Biztonsagi ellen6rzés mondatok torlésekor:

NcChannel

Az FN14:HIBA programozhaté hibaiizenetek
jellege:

CfgNcErrorReaction

Csatorna figyelmeztetési szintje:

Specifikacié a Q/QS paraméterek
tarolasahoz

CfgNcPgmParState
Q/QS paraméterek tartés tarolasa:

Aktiv Q/QS paraméter mondat neve:
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seriallnterfaceRS232

A soros porthoz tartozé adatfelvétel

CfgSerialPorts
Az adatfelvétel gombja az RS-232 interfészhez:

Adatatviteli sebesség LSV2 kommunikéaciohoz:

terek

/4

Adatmondatok meghatarozasa soros
portokhoz

RS-232

Adatatvitel sebessége:

Kommunikacids protokoll:

Adatbitek minden egyes atvitt karakterben:
Paritasellendrzés tipusa:

Stop bitek szama:

Handshake meghatarozott tipusa:

Fajlrendszer fajlmiveletekhez, soros interfészen keresztil:

A Mondat ellen6rzd karakter (BCC) nem egy vezérl6 karakter:

Az RTS sor allapota:

Allapot meghatarozas az ETX beérkezése utan:

Ol parame

&

HEIDENHAIN TNC 320
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14.2 Labkioszt

14.2 Labkiosztas és o0sszekoto kabel
az adatatviteli egységekhez

RS-232-C/V.24 adatcsatorna HEIDENHAIN
eszkozokhoz

Az adatcsatorna megfelel az EN 50 178 “kisfeszulltségi
elektromos levalasztas” szabvanyban foglaltaknak.

&

25 labu csatlakozo6 hasznalatakor:

TNC Osszekotd kabel 365 725-xx e Osszekots kabel 274 545-xx

apa Hozzarendelés |anya |szin anya apa anya apa szin anya
1 nincs bekotve 1 1 1 1 1 fehér/barna 1

2 RXD 2 YL 3 3 3 3 YL 2

3 TXD 3 GN 2 2 2 2 GN 3

4 DTR 4 BN 20 20 20 20 BN 8
5 jel GND 5 RD 7 7 7 7 RD 7

6 DSR 6 BL 6 6 6 6 — 6 —
7 RTS 7 GY 4 4 4 4 GY 5

8 CTR 8 PK 5 5 5 5 PK 4

9 nincs bekotve 9 8 _ \ 20
haz kiils6 arnyék haz kiils6 arnyék haz haz haz haz klls6 arnyék haz
9 labu csatlakoz6 hasznalatakor:

TNC Osszekots kabel 355 484-xx Aaptor | Osszeksts kabel 366 964-xx

apa Hozzarendelés |anya |szin apa anya apa |anya szin anya
1 nincs bekotve 1 RD 1 1 1 1 RD 1

2 RXD 2 YL 2 2 2 2 YL 3

3 TXD 3 WH 3 3 3 3 WH 2

4 DTR 4 BN 4 4 4 4 BN 6

5 jel GND 5 BK 5 5 5 5 BK 5

6 DSR 6 \ 6 6 6 6 \ 4

7 RTS 7 GY 7 7 7 7 GY 8

8 CTR 8 fehér/zold 8 8 8 8 fehér/zold 7

9 nincs bekotve 9 GN 9 9 9 9 GN 9
haz kllsé arnyék haz klls6é arnyék haz haz haz haz kiils6 arnyék haz
464
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Nem HEIDENHAIN egységek

Egy nem-HEIDENHAIN egység csatlakozojanak labkiosztasa

jelentésen kildonbézhet a HEIDENHAIN egységekétdl, az egységtél és
az adatatviteltdl figgben.

Ez fugg a készuléktél és az atvitel mddjatdl. A tablazat a csatlakozé

adapter labkiosztasat mutatja.

Adapter 363 987-02

Osszekotd kabel 366 964-xx

anya apa anya szin anya
1 1 1 RD 1
2 2 2 YL 3
3 3 3 WH 2
4 4 4 BN 6
5 5 5 BK 5
6 6 6 Vi 4
7 7 7 GY 8
8 8 8 fehér/zold 7
9 9 9 GN 9
haz haz haz kiils6 haz
arnyék

Ethernet RJ45 csatlakozas
Maximalis kabelhossz:

Arnyékolatlan: 100 m

Arnyékolt: 400 m

Lab jel leiras

1 TX+ Transmit Data

2 TX- Transmit Data

3 REC+ Receive Data
4 Szabad

5 Szabad

6 REC - Receive Data

7 Szabad

8 Szabad

HEIDENHAIN TNC 320
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14.3 Miszak

14.3 Miszaki informaciok

Szimboélumok jelentése

Szabvanyos
tengely opci6

Felhasznaléi funkcidk

Rovid leiras Alap verzié: 3 tengely és féorsé
Els6 bovitd tengely a 4. tengelyhez vagy a poziciészabalyzott féorséhoz
Masodik bévitd tengely az 5. tengelyhez vagy a pozicidszabalyzott f6orséhoz
Programozas HEIDENHAIN parbeszéd

Pozici6 megadas

Célpoziciok egyenesekben és ivekben derékszdgii vagy polarkoordinatakkal
Abszolut vagy névekményes méret adatokkal
Kijelzés és bevitel mm-ben vagy inch-ben

Szerszam korrekcio

Szerszamsugar a megmunkalasi sikban és szerszamhossz

Sugarkorrekcios konturkdvetés elére figyelése legfeljebb 99 mondaton keresztiil
(M120)

Szerszamtablazatok

Osszetett szerszamtablazat a szerszamok valamennyi adatahoz

Allandé palyamenti sebesség

A szerszamkdzéppont és a palya figyelembevételével
A forgacsolo él figyelembevételével

Hattér programozas

Programszerkesztés grafikus tamogatassal, mikbézben egy masik program fut.

Konturelemek

Egyenes

Let6rés

Korpalya

Kor kézéppont
Kor sugarral
ErintSleges kor
Sarok lekerekités

Kontur megkoézelitése és
elhagyasa

Egyenes vonalon keresztiil: érintélegesen vagy merélegesen
Koériv mentén:

FK szabad kontur

A HEIDENHAIN parbeszédes mddjaban az FK szabad kontur programozas grafikus

programozas segitséggel nem NC-hez méretezett munkadarabrajzokhoz
Programszervezés Alprogramok
Programrész ismétlés
Onallé program mint alprogram
466
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Felhasznaloi funkciok

Fix ciklusok

Furéciklusok furashoz, mélyfurashoz, dérzsarazashoz, kiegyenlité betétes
menetfurashoz, merevszari menetfurashoz

Ciklusok kulsé és belsé menetmarashoz

Négyszdg és korzsebek marasa és simitasa

Ciklusok sik és ferde fellletek homlokmarasahoz

Ciklusok egyenes és ives hornyok marasahoz
Pontmintazatok egyenesen és lyukkorén

Konturparhuzamos konturzseb

OEM ciklusok (gépgyarto altal kifejlesztett specialis ciklusok)

Koordinatatranszformaciok

Nullaponteltolas, forgatas, tiikr6zés, nagyitas (tengelyspecifikus)

Q praraméterek
Programozas valtozokkal

Matematikai funkciok =, +, -, *, /, sin o, cos o
A/a2 + b Ja

Logikai 6sszehasonlitasok (=, =/, <, >)
Szamitasok zardéjelekkel

tan o, arc sin, arc cos, arc tan, a", e", In, log, szam abszolut értéke, a & konstans,
negécio, tizedespont el6tti és utédni szamjegyek levagasa
Funkcidk kér meghatarozasahoz

Programozasi segédletek

Online szamoldgép

Aktualis hibalizenetek teljes listaja

Szoveg-érzékeny segit6 funkcidk a hibalizenetekhez
Grafikus segitség a ciklusok programozasa kdzben
Megjegyzés sorok az NC programban

Tényleges érték atvitele

Pillanatnyi pozicié atvétele az NC programba

Teszt grafika
Kijelzési modok

Grafikus szimulacio a programfuttatas elétt, mikézben egy masik program fut
Siknézet / 3 sik vetulete / 3D nézet
Részlet nagyitasa

Programozott grafika

Programbevitel és szerkesztés médban a konturt alkoté NC mondatok rajza megjelenik
a képernydn a beirast kdvetéen folyamatosan (2D-s vonalas rajzként), mikozben egy
masik program fut

Grafikus programfutas
Kijelzési modok

Valo6s idejl grafikus szimulacio siknézetben / 3 vetitett nézetben / 3D-s nézet

Megmunkalasi id6

Tesztfutds alatt a megmunkalasi id6 kiszamithato
Programfutas tizemmaddokban az aktualis megmunkalasi id6 lathatd

Visszaallas a konturra

A program barmely sorara ra lehet keresni, a szerszam visszatér a kiszamitott
célpozicidba, ahonnan folytatédik a megmunkalas

Program megszakitasa, kontur elhagyasa és visszaallas a konturra

Nullapontlistak

Tébbszords nullapont tablazatok, munkadarabra vonatkozé nullapontok tarolasara

HEIDENHAIN TNC 320
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14.3 Miszaki informaciok

Felhasznaléi funkciok

Tapinté ciklusok

Tapinté kalibralasa

Dontétt munkadarab korrekcidja manualisan és automatikusan
Nullapont felvétele manualisan és automatikusan

Munkadarab automatikus bemérése

Ciklusok az automatikus szerszamméréshez

Specifikaciok

Komponensek

F6 szamitéhép TNC billentylizettel és integralt 15.1 inch-es, szines, TFT kijelzével,
funkcidgombokkal

Program memdria

10 MB (kompakt flash memoériakartya CFR)

Beviteli egység és kijelzési
lépés

0.1um-tdl a linearis tengelyeken
0.0001°-tol a kortengelyeken

Megadhaté tartomany

Maximum 999,999,999 mm vagy 999,999,999°

Interpolacié

Egyenes 4 tengelyen
Koriv 2 tengelyen
Csavarvonal: kor és egyenes mozgasok kombinaciojaként

Mondatfeldolgozasi id
3D-s egyenes
sugarkompenzacio nélkuil

6 ms (3D-s egyenes sugarkompenzacio nélkul)

Tengelyvezérlés

Poziciészabalyzas felbontasa: a pozicio jelado jelperiddusanak 1024-ed része
Pozicioszabalyozas ciklusideje: 3 ms
Sebességszabalyozas ciklusideje: 600 ps

Mozgastartomany

Maximum 100m (9,999.98 cm)

Orso6 fordulatszam

Maximum 100 000 fordulat (analdég sebesség alapjel)

Hibakompenzacio

Linearis és nem-lineéris tengelyhiba, iranyvaltas, visszafordulasi csucs
kdrmozgasoknal, hétagulas

Tapadasi surlédas

Adatinterfész

Egy darab RS-232-C /V.24 max. 115 kilobaud

LSV-2 protokollos kiterjesztett adatinterfészt a TNC tavmikddtetéséhez a
HEIDENHAIN TNCremo szoftverével miikddtetve

Ethernet interfész 100 Base T
korllbelil 2-5 megabaud (a fajl tipusatdl és a haldzat terhelésétdl fliggden)

2xUSB 1.1

Kornyezeti hémérséklet

Mikodés: 0 °C-tol +45 °C-ig
Térolas:-30 °C-tol +70 °C-ig
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Tartozékok

Elektronikus kézikerekek

Egy HR 410 hordozhaté kézikerék, vagy
Egy HR 130 el6lapba épitett kézikerék, vagy

Legfeljebb harom HR150 el6lapba épitett kézikerék, HRA 110 kézikerék adapteren
keresztul

Tapinték

TS 220: 3D-s érintd tapintd kabeles 6sszekottetéssel, vagy
TS 440: 3D-s érintd tapinto infravords adatatvitellel
TS 640: 3D-s érintd tapinto infravords adatatvitellel

HEIDENHAIN TNC 320

14.3 Miszaki informaciok
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14.3 Miszaki informaciok

Beviteli formatumok és egységek a TNC funkciéinal

Poziciok, koordinatak, kor sugara, letorés
hossza

-99,999.9999 - +99,999.9999
(5.4: tizedeshelyek a tizedespont el6tt, tizedeshelyek a tizedespont utan)
[mm]

Szerszamok sorszama

0-32,767.9 (5.1)

Szerszamok neve

16 karakter, a TOOL CALL-hoz hozzaflizve idézdjelek kozott.
Engedélyezett kilonleges karakterek: #, $, %, &, -

Delta értékek a szerszamkompenzaciohoz

~99.9999 - +99.9999 (2.4) [mm]

Fordulatszamot

0 - 99 999.999 (5.3) [rpm]

Elétolast

0-99999.999 (5.3) [mm/perc] vagy [mm/fog] vagy [mm/fordulat]

Varakozasi id6 a Ciklus 9-ben

0 - 3600.000 (4.3) [s]

Menetemelkedés a kiilonbo6z6 ciklusokban

—99.9999 - +99.9999 (2.4) [mm]

Fborsoorientalas szége

0 - 360,0000 (3,4) [°]

Sz6g polar koordinatakhoz, forgatashoz,
megmunkalasi sik billentéséhez

-360.0000 - +360.0000 (3,4) [°]

Polar szé6gkoordinatak csavarmenet
interpolaciohoz (CP)

-5400.0000 - +5400.0000 (4.4) [°]

Nullapont szama a Ciklus 7-ben

0 - 2999 (4.0)

Ciklus 11 és 26 nagyitasi faktora

0.000 001 - 99.999 999 (2.6)

Kiegészité M funkcio

0-999 (3.0)

Q paraméterek szama

0 - 1999 (4.0)

Q paraméterek értéke

-99,999.9999 - +99,999.9999 (5.4)

Cimkék (LBL) az ugrasokhoz

0-999 (3.0)

Cimkék (LBL) az ugrasokhoz

Barmilyen szbveg az idéz6jelek kdzott (")

Ismétlési szam a REP programrész
ismétlésekhez

1-65,534 (5.0)

Hibaszam az FN14 Q paraméter funkciénal

0 - 1099 (4.0)

Spline K paramétere

—9.999 999 99 - +9.999 999 99 (1.8)

Spline paraméterének kitevdje:

-255 - +255 (3.0)

N és T feliileti normal vektorok a 3D-s
kompenzaciéhoz

—9.999 999 99 - +9.999 999 99 (1.8)
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14.4 Tarmegorzo elem cseréje

Egy tarmegorz6 elem latja el arammal az iTNC-t, amely
megakadalyozza, hogy a RAM-ban tarolt adatok elvesszenek az iTNC
kikapcsolasakor.

Ha az iTNC képerny&jén megjelenik A meméria elemet cserélni kell
hibalizenet, akkor az elemet ki kell cserélni:

% Mentse el az adatait miel6tt kicserélné az elemet.

@ Az elemcserét az iTNC kikapcsolasaval kell kezdeni.

Az elemcserét csak kiképzett szervizszakember
végezheti!

Elem fajtaja:1 litium elem, tipusa CR 2450N (Renata) ID 351 878-01

1 A tarmegorzé elem az MC 320 elején talalhatd (lasd az abran
jobbra fent, 1-el jellve)

2 Tavolitsa el az MC 320 6t csavarjat a burkolatrdl.

Tavolitsa el a burkolatot.

4 Azelem PCB jobb szélén lesz. Cserélje ki az elemet. Az Uj elemet
csak a megfeleld iranyban fogadja el.

5 Cserélje ki az elemet. Az Uj elemet csak a megfeleld iranyban
fogadja el.

w
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SYMBOLE
3-D nézet ... 401
3D-s tapintérendszer
Kalibralas
Triggerelés ... 441

A
Adatatviteli sebesség ... 427, 428
Adatatviteli szoftver ... 430
Adatbiztonsag ... 60
Adatinterfész
adatinterfész

Beallitas ... 427

Labkiosztas ... 464
Alapelforgatas

Mérés a Kézi izemmaédban ... 444
Alapok ... 54
Alkatrészcsaladok ... 334
Allapotkijelzés ... 33

Altalanos ... 33

Kiegészitd ... 34
Alprogram ... 317
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Atmené kontdr ... 270
Automatikus programinditas ... 415
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bedllitasa ... 427, 428

B

Bekapcsolas ... 40
Bels6 menet marasa ... 209

C

Ciklus
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Hivasa ... 183

Csavar ... 141

Csavarvonal ... 141

D
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E
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Egyenes horonymaras ... 242
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F
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Kijelol6 fajlok ... 68
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Masolas ... 66
Kils6 adatatvitel ... 70
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Viszonyitott adat ... 154
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Palyaoptimalizacié: M126 ... 176
Formatumok ... 470
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Programfuttatashoz ... 164
Mélyfuras ... 196
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Pozicionalas
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Szerszam szama ... 98
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Tényleges érték atvitele ... 79, 129
TNCremo ... 430
TNCremoNT ... 430
Trigonometria ... 338
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Tukrozés ... 305
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Ciklustablazat

CiKlus- Giklus kijeslése Dol SAHE oidal

1 Mélyfuras

2 Menetfuras

3 Horony marasa

4 Zsebmaras oldal 230
5 Kor alaku zseb oldal 236
7 Nullapont eltolas oldal 301
8 Tukrozés oldal 305
9 Varakozasi id6 oldal 312
10 Elforgatas oldal 307
11 Nagyitasi tényez6 oldal 308
12 Program hivasa oldal 313
13 Orientalt féorso stop oldal 314
14 Konturleiras oldal 261
17 Menetfuras szabalyozott féorsoval

18 Menetfuras

20 Kontur adatok SL I oldal 265
21 El6faras SL I oldal 266
22 Kinagyolas SL Il oldal 267
23 Fenéksimitas SL Il oldal 268
24 Oldalsimitas SL Il oldal 269
26 Tengelyspecifikus nagyitas oldal 309
200 Fuaras oldal 186
201 Dorzsarazas oldal 188
202 Kiesztergalas oldal 190
203 Univerzalis furas oldal 192
204 Hatrafelé sullyesztés oldal 194
205 Univerzalis mélyfuras oldal 196
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Ciklus-  Giklus Kijedlése DEF- CALL- 4
szam aktiv  aktiv

206 Menetfuras kiegyenlité tokmannyal, Uj oldal 201
207 Merevszard menetfuras, Uj oldal 203
208 Furatmaras oldal 199
209 Menetfuras forgacstoréssel oldal 205
210 Horony lengetve oldal 242
211 ives horony oldal 245
212 Négyszdgzseb simitas oldal 232
213 Négyszdg alaku csap simitasa oldal 234
214 Kdrzsebsimitas oldal 238
215 Kor alaku csap simitasa oldal 240
220 Furatkér mintazat oldal 252
221 Lyuksor mintazat oldal 254
230 Léptetd maras oldal 287
231 Szabad felilet oldal 289
232 Homlokmaras oldal 292
262 Menetmaras oldal 209
263 Menetmaras / sullyesztés oldal 211
264 Menetmaras telibe oldal 215
265 Helikalis menetmaras telibe oldal 219
267 Kuls6 menetmaras oldal 223
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Mellékfunkciok tablazata

= n Hatasa z
M Ervényesség mondatnal Start Veége Oldal
MO0 Pogramfutas allj/F6orso allj/Hitéviz allj oldal 164
MO01  Opcionalis program allj oldal 417
M02 Pogramfutas allj/Féorsé allj/Hiitéviz allj/Allapotkijelzd toriése oldal 164
(gépi paramétertdl figg)/1. mondathoz Iépés
MO03 Fdorsé bekapcsolasa éramutato jarasa szerint oldal 164
MO04  Fdorsé bekapcsolasa éramutato jarasaval ellentétesen
MO5  Fdorso allj
MO06 Szerszamcsere/Programfutas allj (gépi paramétertél fligg)/Orso allj oldal 164
M08 Hitéviz bekapcsolasa oldal 164
M09  Hitbviz kikapcsolasa
M13  Fdorsé bekapcsolasa 6ramutato jarasa szerint/H(itéviz bekapcsolasa oldal 164
M14  Fdorsé bekapcsolasa éramutato jarasaval ellentétesen/H(tdviz bekapcsolasa
M30 Mint az M02 funkcio oldal 164
M89  Ures mellékfunkciok vagy oldal 183
Ciklushivéas, hatasos médon (gépfiiggd funkcio)
M91 A pozicionalé mondatban: A koordinatak a gépi nullapontra vonatkoznak oldal 165
M92 A pozicionalé mondatban: A koordinatak a gépgyarté altal meghatarozott poziciora oldal 165
vonatkoznak, mint pl. szerszamcserél6 pozicié
M94  Csokkentse a forgotengely kijelzett értékét 360° ala oldal 177
M97  Kis konturlépcs6k megmunkalasa oldal 167
M98  Nyitott konturok teljes megmunkalasa oldal 169
M99 Mondatonkénti ciklusbehivas oldal 183
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Hatasa

M Ervényesség mondatnal Start Veége Oldal
M101 Automatikus szerszamcsere, ha a szerszam maximalis élettartama letelt oldal 109
M102 Mégsem M101
M107 Csereszerszamok hibalizenetének elnyomasa rahagyassal oldal 108
M108 M107 Ujrainditasa
M109 Allandé kontirsebesség a szerszam vagoélénél oldal 169
(el6tolas névelése és csOkkentése)
M110 Allando kontursebesség a szerszam vagoéélénél
(csak az el6tolas csokkentése)
M111  M109/M110 Ujrainditasa
M116 Korasztal el6tolasanak mértékegysege mm/percn oldal 175
M117 M116 Ujrainditasa
M118 Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa programfutas soran oldal 171
M120 Elékalkulalt, sugar-kompenzalt kontdr (LOOK AHEAD) oldal 170
M126 A forgdtengely 360°-nal nullazédik. oldal 176
M127 Mégsem M126
M140 Visszahuzas a konturtdl a szerszdm tengelyének iranyaban oldal 172
M141 Tapintérendszer feligyelet elnyoméasa oldal 173
M143 Alapelforgatas torlése oldal 173
M148 A szerszam automatikus visszahuzasa a konturrél NC stopkor oldal 174
M149 Mégsem M148
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A gép gyartdja szabadon hatarozza meg a kddok
miikbdését, ezért nem irtuk le ebben a kényvben.
Természetesen, a gépgyarté megvaltoztathatja az itt leirt
M funkciok jelentését és hatasat. Vegye figyelembe a
Gépkonyv elbirasait.



Osszehasonlitas: A TNC 320, TNC 310 és az iTNC 530 funkcioi

Osszehasonlitas: Felhasznaloi funkciok

Funkcié TNC 320 TNC 310 iTNC 530
Programbevitel HEIDENHAIN parbeszédes programozassal X X X
Programbevitel ISO szerint - - X
Programbevitel smarT.NC-vel - - X
Pozicié adat: Egyenesek és ivek célpoziciéi derékszogi X X X
koordinatarendszerben

Pozicié adat: N6vekményes vagy abszolut méretek X X X
Pozicié adat: Kijelzés és bevitel mm-ben vagy inch-ben X X X
Pozicié adat: Kézikerékkel torténé mozgasok kijelzése, amikor a - -

megmunkalas kézikerekes szuperpozicionalassal torténik

Szerszamkorrekcié: A megmunkalasi sikban és a szerszamhossz mentén X X X
Szerszamkorrekcid: Konturkdvetés elére figyelése legfeljebb 99 mondaton X - X
keresztul

Szerszamkorrekcié: Harom dimenzids szerszamsugar-korrekcio - - X
Szerszamtablazat: Szerszamadat kdzponti mentése X X X
Szerszamtablazat: Osszetett szerszamtablazat a szerszamok valamennyi X - X
adatéhoz

Forgacsolasi adattablazat: Fordulatszam és el6tolas kiszamitasa - - X
Allandé kontursebesség: A szerszam kdzepének Utjahoz viszonyitva, vagy X - X
a szerszam vagoéléhez viszonyitva

Parhuzamos miivelet Programok létrehozasa mas program futasa alatt X X

Munkasik dontése - - X
Korasztal megmunkalas: Hengerpalaston Iévé kontur programozasa mint X - X
két siktengelyé

Korasztal megmunkalas: Elétolas mm/perc-ben X -

Konturra allas és elhagyas: Egy egyenes vonalon vagy egy iven keresztiil X X

FK (szabad kontur programozas): Nem az NC programozashoz méretezett X - X
munkadarabok programozasa

Programszervezés: Alprogramok és programrészek ismétlése X
Programszervezés: Tetsz6leges program hivasa mint alprogram X

Teszt grafika: Siknézet, 3 sik vetilete, 3D nézet X X X
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Funkcio

TNC 320

TNC 310

iTNC 530

Programozott grafika: 2-D vonalas grafika

X

X

X

Megmunkalasi grafika: Siknézet, 3 sik vetilete, 3-D nézet

X

Nullapont tablazatok, munkadarabra vonatkozé nullapontok tarolasara

X

X

Preset tablazat, referencia pontok mentéséhez (preset-ekhez)

Visszaallas a konturra mid-program inditasaval

Visszaallas a konturra megszakitas utan

Autostart

Pillanatnyi pozicio atvétele: A pillanatnyi pozicié atvétele az NC programba

Kiterjesztett fajlkezel6: Tobbszoros konyvtarak és alkdnyvtarak létrehozasa

Szoveg-érzékeny sugo: Sugo funkciok a hibalizenetekhez

Online szamolégép

Szoveg és specialis karakterek bevitele: A TNC 320-on képerny6-
billentylizeten keresztil, az iTNC 530-on a szokasos billentylizeten keresztil

X | X | X| X| X[ X| X]| X

X | X | X | X | X| X| X[ X|X]| X]| X

Megjegyzés sorok az NC programban

x

Struktira sorok az NC programban
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Osszehasonlitas: Ciklusok

Ciklus

TNC 320

TNC 310

iTNC 530

1, Mélyfaras

X

X

X

2, Menetfluras

3, Horonymarés

4, Zsebmaras

5, Korzseb

X | X | X| X

6, Kinagyolas (SL 1)

7, Nullaponteltolas

8, Tlkrozés

9, Varakozasi id6

10, Elforgatas

11, Nagyitas

12, Programhivas

13, Orientalt féorsé stop

14, Konturleiras

X | X | X| X| X[ X]| X]| X

15, Eléfuras (SL 1)

16, Konturmaras (SL 1)

17, Menetflras (szabalyozott f6orso)

XX X| X[ X[ X| X| X| X|X|X]|X|X|X]|X]|X

18, Menetfuras

19, Megmunkalasi sik

20, Konturadatok

21, Eléfaras

22, Kinagyolas

23, Fenéksimitas

24, Oldalsimitas

25, Atmené kontur

26, Mérettényezb tengelyenként

27, Atmené kontar

28, Hengerpalast

X | X | X | X[ X| X]| X]| X| X

XXX XXX X|X|X|X[X]|X| X|X|X|X]|X|X|X|X|X|X]|X]| X]|X]|X|X
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Ciklus

TNC 320

TNC 310

iTNC 530

Hengerpalast gerinc

X

X

30, 3-D adat

32, Tlrés

39, Hengerpalast kilsé kontur

200, Furas

201, Dorzsarazas

202, Kiesztergalas

203, Univerzalis furas

204, Hatrafelé slllyesztés

205, Univerzalis mélyfuras

206, Menetfuras kiegyenlité tokmannyal

207, Merevszaru menetfuras

208, Furatmaras

209, Menetfuras forgacstoréssel

210, Horony lengetve

211, ives horony

212, Négyszdgzseb simitas

213, Négyszdg alaku csap simitasa

214, Korzsebsimitas

215, Kor alaku csap simitasa

220, Koron lévé furatmintazat

221, Egyenesen lévd furatmintazat

230 Léptetd maras

231, Szabalyos feliilet

X | X | X| X| X[ X]| X]| X]|X]| X

232, Homlokmaras

XXX XXX X| X[ X[ X]|X| X|X|X|X|X]|X]|X]|X]|X|X

240, Kbézpontozas

247, Nullapontfelvétel

251, Négyszogzseb (teljes)

252, Korzseb (teljes)

XX | X | XXX X| X[ X[ X]|X]| X[ X|X]|X| X[ X|X]|X|X|X|X]|X]|X|X|X]|X]| X
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Ciklus TNC 320 TNC 310 iTNC 530
253, Horony (teljes) - - X

254, ives horony (teljes) - _

262, Menetmaras

263, Menetmaras/siillyesztés

264, Menetmaras telibe

265, Helikalis menetmaras telibe

X | X | X| X| X
|
X | X | X | X[ X]| X

267, Kuls6é menetmaras
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Osszehasonlitas: Kiegészité funkciok

M Ervényesség TNC 320 TNC 310 iTNC 530
MO0 Pogramfutas allj/Féorsé allj/Htéviz allj X X X
MO01  Opcionalis program allj X X X
M02 Pogramfutas allj/Féorsé allj/Hitéviz allj/Allapotkijelzé torlése X X X
(gépi paramétertdl fiigg)/1. mondathoz lépés
MO03 Fdorsd bekapcsolasa éramutato jarasa szerint X X X
MO04  Fdorsé bekapcsolasa 6ramutato jarasaval ellentétesen
MO5  Foorso allj
MO06 Szerszdmcsere/Programfutas allj (gépi paramétertél fligg)/Orso allj X
M08 H{t6viz bekapcsolasa
M09  Htéviz kikapcsolasa
M13  FOorsé bekapcsolasa éramutato jarasa szerint/Hitéviz bekapcsolasa X X X
M14  Fborso bekapcsolasa éramutato jarasaval ellentétesen/Hiit6viz
bekapcsolasa
M30 Mint az M02 funkcid X X X
M89  Ures mellékfunkcidk vagy X X X
Ciklushivas, hatasos médon (gépfliggd funkcio)
M90 Allandé elétolas a sarkokban - X X
M91 A pozicionalé mondatban: A koordinatak a gépi nullapontra X X X
vonatkoznak
M92 A pozicionalé mondatban: A koordinatak a gépgyarto altal X X X
meghatarozott poziciora vonatkoznak, mint pl. szerszamcseréld
pozicio
M94  Csokkentse a forgotengely kijelzett értékét 360° ala X X X
M97  Kis konturlépcsék megmunkalasa X X X
M98  Nyitott konturok teljes megmunkalasa X X X
M99 Mondatonkénti ciklusbehivas X X X
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M Ervényesség TNC 320 TNC 310 iTNC 530

M101 Automatikus szerszamcsere, ha a szerszam maximalis élettartama X - X
letelt
M102 Mégsem M101

M107 Csereszerszamok hibalizenetének elnyomasa rahagyassal X - X
M108 M107 Ujrainditasa

M109 Allandé kontlrsebesség a szerszam vagoélénél X - X
(eltolas ndvelése és csOkkentése)

M110 Allandé kontirsebesség a szerszam vagoélénél
(csak az el6tolas csokkentése)

M111  M109/M110 ujrainditasa

M112 Adjon meg egy konturmetszést két konturelem kézé - - X
M113 Mégsem M112

M114 A szerszdmgeometria automatikus korrekcioja dontétt tengellyel - - X
torténé megmunkalasnal
M115 Mégsem M114

M116 Korasztal elGtolasanak mertekegysége mm/percn X - -
M117 M116 Ujrainditasa

M118 Kézikerekes pozicionalds szuperponalasa programfutas soran X -

M120 Elékalkulalt, sugar-kompenzalt kontar (LOOK AHEAD) X -

M124 Kontursz(ird - _

X | X | X| X

M126 A forgotengely 360°-nal nullazodik. X -
M127 Mégsem M126

M128 A szerszamcsucs pozicidjanak megtartasa dontétt tengely esetén - - X
(TCPM)
M129 Mégsem M126

M134 Pontos megallas egy nem érint6leges konturmetszésben, amikor a - - X
pozicionalas forgastengelyekkel torténik
M135 Mégsem M134

M138 Dontoétt tengely kivalasztasa - -

M140 Visszahuzas a konturtdl a szerszam tengelyének iranyaban X -

M141 Tapintérendszer felligyelet elnyomasa X -

M142 Modalis programinformaciok térlése - -

M143 Alapelforgatas torlése X -

X | X | X | X[ X]| X

M144 PILLANATNYI/CEL mondatvégi poziciok gépi konfiguraciéjanak - -
kompenzalasa
M145 Cancel M144

M148 A szerszam automatikus visszahuizasa a konturrél NC stopkor X - X
M149 Mégsem M148

HEIDENHAIN TNC 320 487 @




M Ervényesség TNC 320 TNC 310 iTNC 530
M150 Végallaskapcsold Uzenet elnyomasa - - X
M200 Lézeres lemezvago funkciok - - X
M204
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Osszehasonlitas: Tapintociklusok a Kézi és Elektronikus kézikerék iizemmodokban

Ciklus

TNC 320

TNC 310

iTNC 530

Ervényes hossz kalibralasa

X

X

X

Ervényes sugar kalibralasa

Alapelforgatas mérése egyenes alkalmazasaval

Nullapont felvétele barmely tengelyen

Sarok felvétele nullapontként

X | X | X| X

X | X | X | X

Kdézépvonal felvétele nullapontként

Korkdzéppont felvétele nullapontként

Alapelforgatas mérése két furat/hengeres csap alkalmazasaval

Nullapont felvétele négy furat/hengeres csap alkalmazasaval

Korkézép felvétele harom furat/hengeres csap alkalmazasaval

X | X | X[ X| X| X| X]| X|X
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Osszehasonlitas: Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez

Ciklus

TNC 320

TNC 310

iTNC 530

0, Referenciasik

X

X

1, Polar-nullapont

X

2, TS Kalibralas

3, Mérés

9, TS Hossz-kalibralas

30, TT Kalibralas

31, Szerszamhossz mérése

32, Szerszamsugar mérése

33, Szerszamhossz- és sugar mérése

400, Alapelforgatas

401, Alapelforgatas két furattol

402, Alapelforgatas két csaptdl

403, Alapelforgatas korrekcioja forgotengelyen keresztiil

404, Alapelforgatas beallitasa

405, Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa a C tengely
elforgatasaval

XX X| X| X[ X| X| X| X[ X|X]|X]| X|X

410, Nullapont négysz6gon belll

411, Nullapont négyszdgon kivul

412, Nullapont kérén belll

413, Nullapont korén kivl

414, Nullapont kiils6 sarkon

415, Nullapont belsé sarkon

416, Nullapont korkézéppontban

417, Nullapont a tapint6 tengelyén

418, Nullapont 4 furat kézéppontjaban

419, Nullapont egy tengelyben

420, Sz6g mérése

421, Furat mérése

422, Kor kuls6 mérése

XX | X| X | X[ X|X| X| X| X|X]| X]| X
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Ciklus TNC 320 TNC 310 iTNC 530

423, Négyszog belsé mérése - - X

424, Négyszog kilsé mérése - -

425, Belsd szélesség mérése - -

426, Gerinc kilsé mérése - _

427, Kiesztergalas - -

430, Furatkor mérése - -

X | X | X | X[ X]| X

431, Sik mérése - -

HEIDENHAIN TNC 320 491 @






HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
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E-Mail: service.nc-support@heidenhain.de
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