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A kézikonyvrol

A kézikdnyvben hasznalt szimbdlumok leirasat alabb olvashatja.

kapcsolatos fontos megjegyzéseket feltétlenil be kell

@ Ez a szimbolum azt jelenti, hogy az adott funkciéval
tartani.

Ez a szimbolum azt jelenti, hogy az adott funkcid
hasznalata az alabbi kockazatokkal jarhat:
Munkadarabot érintd veszély
Készullékeket érint6 veszély
Szerszamot érintd veszély
Gépet érintd veszély
Kezel6t érint6 veszély

Ez a szimbolum azt jelenti, hogy az adott funkciét a
@ szerszamgépgyartonak adaptalnia kell. Ezért az adott
funkcio a gép fliggvényében valtozhat.

Ez a szimbdolum azt jelenti, hogy az adott funkciérol
részletes leiras talalhat6é egy masik kézikdnyvben.

Valtoztatna valamit a kézikonyvben, esetleg
hibat talalt?

Folyamatosan térekszlink a dokumentacio tokeletesitésére.
Segitsen On is, és kuldje el észrevételeit e-mailben a kovetkez6
cimre: tnc-userdoc@heidenhain.de.
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jellemzéik

TNC modellek, szoftverek és

TNC modellek, szoftverek és
jellemzoik

Ez a kézikdnyv a TNC altal biztositott kovetkez6 verziéju NC
szoftverek funkciéit targyalja.

TNC modell NC szoftver szama
TNC 620 340 560-02
TNC 620E 340 561-02
TNC 620 Programozé allomas 340 564-02

Az E jelzés az export verziét jeldli a TNC modell oszlopban. A TNC
export verzidja a kdvetkezb korlatokkal rendelkezik:

Egyideji egyenes mozgas legfeljebb 4 tengellyel

A szerszamgep gyarto a TNC jellemzéit a szerszamgéphez
paraméterezéssel igazitja. Igy lehetséges, hogy a kézikbnyvben leirt
néhany funkcié nem lesz elérhet6 az On gépének TNC-jén.

Az On gépén esetleg nem elérhetd TNC funkciok:

Szerszambemérés TT-vel
A lehet6ségek pontositasaért forduljon a gépgyartéhoz.

Tobb gépgyarto, és a HEIDENHAIN is, tanfolyamokat ajanl a TNC
programozasahoz. Tanfolyamainkat azért is javasoljuk, mert igy
lehetésége nyilik képességeinek fejlesztésére, illetve informacio és
Gtletcserére a tobbi felhasznaldval.

@ Felhasznaléi kézikonyv Ciklusprogramozashoz:

A ciklus funkciok (tapintociklusok és fix ciklusok) leirasa
kilon Felhasznaldi kézikonyvben talalhaté. Ha sziiksége
van egy masolatra errdl a kézikdnyvrél, forduljon a
HEIDENHAIN képviselethez. Azonosito: 679 295-xx



Szoftver opcidk

A TNC 620 kulonféle szoftver opcidkkal rendelkezik, amiket a
szerszamgépgyartd engedélyezhet felhasznalasra. Mindegyik opcid
onalléan is engedélyezhetd és a kdvetkezé funkciokat tartalmazza:

Hardver opciok

”u

Bovitd tengely az 4 tengelyhez vagy a nem-poziciészabalyzott
féorséhoz

Bovitd tengely az 5 tengelyhez vagy a nem-poziciészabalyzott
féorsdhoz

1. szoftver opcié (opcid azonosité #08)

Hengerpalast interpolacio (Ciklus 27, 28 és 29)

El6tolas mm/perc-ben a forgastengelyeken: M116

Dontétt sikd megmunkalasok (sik funkciok, Ciklus 19 és 3D-ROT
funkcibgomb Kézi izemmaodban)

Kér 3 tengely mentén, dontétt munkasikkal

2. szoftver opcio (opcio azonositd #09)

Mondatfeldolgozasi id6 0,5ms (6 ms helyett)

5-tengelyes interpolacio

TNC modellek, szoftverek és jellemzdik

3-D megmunkalas:
M128: A szerszamcsucs pozicidjanak megtartasa elforgatott
tengelyekkel torténé pozicionalas esetén (TCPM)
M144: PILLANATNYI/CEL mondatvégi poziciok gépi
konfiguraciéjanak korrigalasa
A Ciklus 32 (G62) tovabbi paraméterei simitishoz/nagyolashoz és
forgastengelyek tiiréséhez
LN mondatok (3D-s korrekcid)

Tapintéfunkciok(opcié azonositd #17)

Tapintéciklusok

Hibéas beallitas korrekcidja kézi lzemmaodban
Hibéas beallitas korrekcidja automatikus izemmaodban

Datum beallitas kézi izemmaodban
Datum beallitas automatikus Gzemmaodban

Munkadarab automatikus bemérése
Automata szerszambemérés

HEIDENHAIN TNC 620
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jellemzéik

TNC modellek, szoftverek és

Tovabbi programozasi lehetéségek (opcié azonositd #19)

FK szabad kontur programozasa

Programozas HEIDENHAIN parbeszédes formatumban grafikus
tamogatassal, nem NC szamara méretezett miihelyrajzokhoz

Fix ciklusok

Mélyfuras, dorzsarazas, kiesztergalas, sillyesztés, kdzpontozas
(Ciklusok 201-205, 208, 240, 241)

Bels6 és kiils6 menetek marasa (Ciklusok 262-265, 267)

Négyszdg és korzsebek valamint csapok simitasa
(Ciklusok 212-215, 251-257)

Vizszintes és ferde fellletek simitasa (Ciklusok 230-232)
Egyenes és ives hornyok (Ciklusok 210, 211, 253, 254)
Egyenes és ives furatmintazatok (Ciklusok 220, 221)

Atmené kontur, konturzseb — konturral parhuzamos
megmunkalassal is (Ciklusok 20-50)

OEM ciklusok (szerszamgépgyarto altal kifejlesztett specialis
ciklusok) integralhatok

Tovabbi grafikus lehetéségek (opcioé azonosité #20)

Program ellenorz6 grafika, programfutas grafika
Felllnézet
Kivetités harom sikban

3D-s nézet

3. szoftver opcid (opcié azonositd #21)

Szerszam korrekcio

M120: Sugarkorrekcids konturkdvetés elére figyelése legfeljebb
99 mondaton keresztil (look-ahead)

3D-s megmunkalas

M118: Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa programfutas
kdzben

Palettakezel6 (opcié azonositd #22)

Palettakezelés

HEIDENHAIN DNC (opci6 azonosito #18)

Kommunikacié kilsé PC alkalmazasokkal COM komponensen
keresztll




Kijelzési lépés(opcio azonosito #23)

Felbontas és kijelzési lépés:
Lineéris tengelyekre 0,01 pm-ig

Szogtengelyek 0,00001°-ig

Dupla sebesség (opcié azonosité #49)

Double-speed szabalyozas hasznalatos elsédlegesen a nagy
fordulatszamu orséknal, valamint linearis és nyomatékmotorokhoz

Fejlettségi szint (frissitési funkciok)

A szoftver opciok mellett, a Iényeges TNC szoftver fejlesztések a
Feature Content Level = Fejlettségi szint (FCL) frissitési funkciokon
keresztul torténnek. Az FCL-hez tartozo funkcidk nem lesznek
elérhetéek a TNC egyszer(i szoftverfrissitésével.

Minden frissitési funkcio kulon dij nélkil érhet6 el, amikor
@ Uj gépet helyez tizembe.

A frissitési funkcidoknak FCL n azonositéjuk van, ahol n a fejlettségi
szint sorszamat jeloli.

Az FCL funkcidk allandé engedélyezéséhez vasaroljon kodszamot.
Tovabbi informacioért Iépjen kapcsolatba a gép gyartdjaval vagy a
HEIDENHAIN képviselettel.

A miikodés leendd helye

A TNC 6sszetevbi az EN55022 szabvanynak megfeleléen A
osztalyuak, ami azt jelenti, hogy els6sorban ipari kérnyezetben
hasznalhatok.

Jogi informacioé
Ez a termék nyilt forraskédu szoftvert alkalmaz. Tovabbi informacié a
vezérlén érhet6 el

a Programbevitel és szerkesztés lizemmaod
MOD funkcio
LICENC INFO funkciégomb

HEIDENHAIN TNC 620
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A 340 56x-02 szoftver uj funkc

A 340 56x-02 szoftver uj funkcidi

SIK funkcié a déntétt munkasik rugalmas meghatarozasahoz (lasd
“A PLANE Funkcié: A munkasik déntése (Szoftver opcid 1)” 285
oldalon)

A TNCguide szdvegkdrnyezet-fliggb sugérendszer bevezetve (lasd
“A TNCguide behivasa” 124 oldalon)

A PARAX FUNKCIO, ami meghatarozza a parhuzamos U, V, és W
tengelyek miikédését, bevezetve (lasd “Megmunkalas az U, V és W
parhuzamos tengelyekkel” HIDDEN oldalon)

Az észt, koreai, lett, norvég, roman, szlovak és térok parbeszéd
nyelvek bevezetve (lasd “Paraméterlista” 404 oldalon)

Karakterek egyenkénti térlése a Backspace gombbal (lasd
“Koordinatatengelyek és szamok megadasa és szerkesztése” 3
oldalon)

A PATTERN DEF funkcié meghatarozza a pont mintazatokat,
bevezetve (lasd Felhasznaldi kézikdnyv ciklusokhoz)

A SEL PATTERNC funkcié lehetévé teszi ponttablazatok
kivalasztasat (lasd Felhasznaloi kézikdnyv ciklusokhoz)

A CYCL CALL PAT funkcidval a ciklusok most mar a
ponttablazatokkal 6sszekapcsolddva is futhatnak (lasd Felhasznaldi
kézikdnyv ciklusokhoz)

A DECLARE CONTOUR funkcié mar meghatarozhatja a kontur
mélységét (Iasd Felhasznaldi kézikényv ciklusokhoz)

Uj ciklus (241) egyélii mélyfarashoz, bevezetve (lasd: Felhasznaloi
kézikdnyv ciklusokhoz)

Zsebek, csapok és hornyok marasahoz az Uj 251-257 ciklusok
bevezetve (Iasd: Felhasznaléi kézikdnyv ciklusokhoz)

A tapintociklus 416 (Nullapont kdrk6zéppontban) bévilt a Q320
(Biztonsagi tavolsag) paraméterrel (lasd: Felhasznaléi kézikdnyv
ciklusokhoz)

A tapintociklus 412, 413, 421 és 422 bévilt a Q365 (Elmozdulas
tipusa) paraméterrel (lasd: Felhasznaldi kézikonyv ciklusokhoz)

A tapintociklus 425 (Horony mérése) béviilt a Q301 (Mozgas
biztonsagi magassagra) és a Q320 (Biztonsagi tavolsag)
paraméterrel (lasd: Felhasznaldi kézikonyv ciklusokhoz)
Tapintéciklusok 408-419: A TNC a kijelzett érték beallitasakor ir a
preset tablazat 0. soraba (lasd: Felhasznaldi kézikonyv ciklusokhoz)
A Programfutas, Folyamatos és Mondatonkénti

programfutas lizemmodokban a nullaponttablazatok mar
kivalaszthatok (M ALLAPOT)

Az el6tolasok meghatarozasaban a fix ciklusok mar tartalmazhatjak
az FU és FZ értékeket is (I4sd: Felhasznaloi kézikdnyv ciklusokhoz)

10



A 340 56x-02 szoftver megvaltozott
funkcioi

A Ciklus 22-ben most mar az elénagyolé szerszam nevét is
meghatarozhatja (lasd: Felhasznaldi kézikonyv ciklusokhoz)

Az allapotkijelzd at lett dolgozva. A kévetkez6 fejlesztések kertltek
be (lasd “Kiegészitd allapotkijelzések” 65 oldalon):
Egy uj attekinté oldal beépitése, a legfontosabb allapotjelzésekkel
A Ciklus 32-ben megadott tlirésértékek megjelennek
A 210-214 kdz6tti, zseb-, csap- és horonymarasi ciklusok lekerultek
a standard funkciégombsorrol (CYCL DEF >

ZSEBEK/CSAPOK/HORNYOK). A kompatibilitds érdekében a
ciklusok még mindig elérheték, és a GOTO gombbal valaszthatok ki

A Ciklus 25, Atmend konttrral most mar zart konttrok is
programozhatdk

Egy kdézbensé mondattdl térténd inditaskor mar lehetséges a
szerszamcsere

A nyelvfiiggé tablazatok mar kiadhatok FN16 F-Print-tel

A SPEC FCT funkciégomb strukturaja megvaltozott, és adaptalva
lett az iTNC 530-hoz.

HEIDENHAIN TNC 620
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1.1 Attekintés

1.1 Attekintés

Ez a fejezet a TNC kezelésében jaratlanok szamara segit a
legfontosabb folyamatok kezelésének gyors megtanulasaban. Adott
témaval kapcsolatban b&vebb informaciét a vonatkozé fejezetben
talal.

A fejezetben olvashaté témak:

Gép bekapcsolasa

Az elsd alkatrész programozasa
A program grafikus tesztelése
Szerszamok beallitasa
Munkadarab beallitasa

Az els6é program futtatasa

34

Elsé lépések a TNC 620-szal @



1.2 Gép bekapcsolasa

Aramkimaradas nyugtazasa és mozgas a
referenciapontokra

geépfiiggd funkcidk. Tovabbi informacidkat a gépkényvben

@ A bekapcsolas és a referenciapontokon valé athaladas
olvashat.

Kapcsolja be a vezérl6 és a gép tapfesziltségét. A TNC elinditja az
operacios rendszert. Ez a folyamat tobb percet is igénybevehet.
Majd a TNC megjeleniti az “Aramkimaradas” Gzenetet.

Nyomja meg a CE gombot: A TNC konvertélja a PLC
programot

@ Kapcsolja be a vezérl6 fesziiltségét: ATNC ellenérzia
vészleallité kér mikddését és referenciafutds modba
valt

@ Haladjon at manualisan a referenciapontokon a jelzett
sorrendben: Minden tengely esetén nyomja meg a

START gombot. Ha a gépen abszolut hossz- és
szOgelfordulas-mérd rendszer van telepitve, nincs
szukseég referenciafutasra

A TNC ekkor Gzemkészen all a Kézi lizemmaodban.

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
Athaladas a referenciapontokon: Lasd “Bekapcsolas”, 314. oldal
Uzemmodok: Lasd “Programbevitel és szerkesztés”, 61. oldal
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1.3 Az elso alkatrész
programozasa

A megfelelé uzemmaéd kivalasztasa

Csak a Programbevitel és szerkesztés lizemmaodban irhat
programokat:

Nyomja meg az tizemmaodok gombot: A TNC atvalt
Programbevitel és szerkesztés izemmaodba

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
Uzemmodok: Lasd “Programbevitel és szerkesztés”, 61. oldal

A legfontosabb TNC gombok

Funkciok a parbeszéd alatt Gomb
Bevitel megerdsitése és tovabblépés a
parbeszéd kdvetkezd kérdésére ﬂ
Kérdés elutasitasa =1

|ewr|
Parbeszéd azonnali lezarasa m
Parbeszéd megszakitasa, bevitel elvetése oo

O

Funkciégombok a képernyén, melyekkel az
éppen aktiv allapottol figg6 funkciokat valaszthat D
ki

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban

Programok irasa és szerkesztése: Lasd “Program szerkesztése”,
84. oldal

Gombok attekintése: Lasd “A TNC kezel6szervei”, 2. oldal

36

Elsé lépések a TNC 620-szal @



Uj program létrehozasalfajlkezelés

- Nyomja meg a PGM MGT gombot a fajlkezel®
megjelenitéséhez. A TNC fajlkezel6jének
elrendezése nagyon hasonlit a szamitogépek
Windows Explorer fajlkezel6jéhez. A fajlkezeld
segitségével kezelheti a TNC mereviemezén tarolt
adatokat

A nyilbillentylkkel valaszthatja ki azt a kdnyvtarat,
amelyikben az Uj fajlt szeretné megnyitni

Adjon meg egy .I kiterjesztés( fajinevet: A TNC
automatikusan megnyit egy programot és rakérdez,
hogy milyen mértékegységgel szeretne dolgozni az Uj
programban

A mértékegység kivalasztasahoz nyomja meg a MM,
vagy az INCH funkciégombot: A TNC automatikusan
elinditja a nyersdarab meghatarozasi folyamatat (lasd
“Nyersdarab meghatarozasa” 38 oldalon)

A TNC automatikusan hozza létre az elsé és az utolso
programmondatot. Ezeket a mondatokat késébb nem maodosithatja.

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
Fajlkezelés: Lasd “Munka a Fajlkezelbvel”, 92. oldal

Uj program létrehozasa: Lasd “Program |étrehozasa és irasa’, 79.
oldal
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Nyersdarab meghatarozasa

A TNC az Gj program létrehozasat kévetéen azonnal megnyitja a
parbeszédablakot a nyersdarab meghatarozasahoz. A nyersdarabot
mindig téglatestként hatdrozza meg, a MIN és a MAX pontok
megadasaval. Minden megadott pont a kivalasztott referenciapontra
vonatkozik.

Uj program létrehozasat kévetden a TNC automatikusan elkezdi a
nyersdarab meghatarozasat és bekéri a szilkséges adatokat:

Orsotengely Z - Sik XY: Adja meg az aktiv orsotengelyt. A vezérlé
elmenti G17 értékét alapbeallitdsként. Nyugtazza az ENT gombbal

Nyers munkadarab meghatarozasa: Minimum X: A nyersdarab
legkisebb X koordinataja (pl. 0) a referenciapontra vonatkoztatva.
Nyugtazza az ENT gombbal.

Nyers munkadarab meghatarozasa: Minimum Y: A nyersdarab
legkisebb Y koordinataja (pl. 0) a referenciapontra vonatkoztatva.
Nyugtazza az ENT gombbal.

Nyers munkadarab meghatarozasa: Minimum Z: A nyersdarab
legkisebb Z koordinataja (pl. -40) a referenciapontra vonatkoztatva.
Nyugtazza az ENT gombbal.

Nyers munkadarab meghatarozasa: Maximum X: A nyersdarab
legnagyobb X koordinataja (pl. 100) a referenciapontra
vonatkoztatva. Nyugtazza az ENT gombbal.

Nyers munkadarab meghatarozasa: Maximum Y: A nyersdarab
legnagyobb Y koordinataja (pl. 100) a referenciapontra
vonatkoztatva. Nyugtazza az ENT gombbal.

Nyers munkadarab meghatarozasa: Maximum Z: A nyersdarab

legnagyobb Z koordinataja (pl. 0) a referenciapontra vonatkoztatva.

Nyugtézza az ENT gombbal. A TNC lezarja a parbeszédet.

NC példamondatok
%UJ G71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N99999999 %UJ G71 *

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
A nyersdarab meghatarozasa: (lasd 80 oldalon)
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Programfelépités

Az NC programokat kdvetkezetesen, hasonléd médon kell felépiteni. Ez
megkonnyiti a navigalast és csokkenti a hiba lehetéségét.

Javasolt programfelépités egyszerii, hagyomanyos
konturmegmunkalashoz

1 Szerszamhivas, szerszamtengely meghatarozasa
2 Szerszam visszahuzasa

3 Szerszam el6pozicionalasa a munkasikban a kontur
kezdbpontjahoz kozel

4 A szerszam pozicionalasa a szerszamtengelyben a munkadarab
félé, vagy azonnali el6-pozicionalas a megmunkalasi mélységre.
Szlikség esetén az orsé/hiités bekapcsolasa

Kontdrra mozgas

Kontdr megmunkalasa

Kontur elhagyasa

Szerszam visszahuzasa, program vége

o ~NO O

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban:

Konturprogramozas: Lasd “Szerszammozgasok”, 150. oldal

Javasolt programfelépités egyszerii ciklusprogramokhoz
Szerszamhivas, szerszamtengely meghatarozasa
Szerszam visszahlUzasa

Fix ciklus meghatéarozasa

Megmunkalasi poziciéra mozgas

Ciklushivas, orso/hiités bekapcsolasa

Szerszam visszahuzasa, program vége

O b WODN =

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban:

Ciklusprogramozas: Lasd: Felhasznaldi kézikonyv ciklusokhoz

HEIDENHAIN TNC 620
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Példa: Konturmegmunkalo6 programok felépitése o)
%BSPCONT G71 * e
N10 G30 G71 X... Y... Z... * g‘
N20 G31 X... Y... Z... * (7))
N30 T5 G17 S5000 * :g
N40 G00 G40 G90 Z+250 * ]
N50 X... Y... * j—:
N60 GO01 Z+10 F3000 M13 * 0
N70 X... Y... RL F500 * 1]
()]

N160 G40 ... X... Y... F3000 M9 * &‘
N170 GO0 Z+250 M2 * ™
N99999999 BSPCONT G71 * -—

Példa: Programfelépités ciklusprogramozashoz

%BSBCYC G71 *

N10 G30 G71 X... Y... Z... *
N20 G31 X... Y... Z... *

N30 TS G17 S5000 *

N40 G00 G40 G90 Z+250 *
N50 G200... *

N60 X... Y... *

N70 G79 M13 *

N80 G00 Z+250 M2 *
N99999999 BSBCYC G71 *
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Egy egyszerii kontur programozasa

A jobb oldalon lathaté konturt kell 5 mm mélységben kimarni. A
nyersdarabot mar meghatarozta. Hivja be a parbeszédablakot a

funkcidgombbal
amit a TNC kér.

TOOL
CALL

B <

+ iSY

Goo

40

, majd adjon meg minden adatot a képernyé fejlécén,

Szerszamhivas: adja meg a szerszamadatokat.
Minden tételt nyugtazzon az ENT gombbal. Ne
feledkezzen meg a szerszamtengelyrdl

Nyomja meg az L gombot egy linearis mozgasra
vonatkoz6 programmondat megnyitasahoz

Nyomja meg a bal nyilbillenty(it a G kédok beviteli
tartomanyaba val6 valtashoz.

Nyomja meg a GO funkciégombot, ha egy gyorsjarati
mozgast akar megadni.

Szerszam visszahlzasa: nyomja meg a narancsszin(
Z tengelygombot a szerszamtengelybeli visszaallitas
érdekében, majd adja meg a megkozelitendd pozicid
értékét, pl. 250. Nyugtazza az ENT gombbal

Nyugtézza a Sugarkorr.: RL/RR/nincs korr? értékét
az ENT gombbal: aktivélja a sugarkorrekciot

Nyugtazza az

Mellékfunkciéo M? értékét az END gombbal: A TNC
elmenti a megadott pozicionalé6 mondatot

Nyomja meg az L gombot egy linearis mozgasra
vonatkozé programmondat megnyitasahoz

Nyomja meg a bal nyilbillenty(it a G kédok beviteli
tartomanyaba val6 valtashoz.

Nyomja meg a GO funkciégombot, ha egy gyorsjarati
mozgast akar megadni.

Szerszam elépozicionalasa a munkasikban: nyomja
meg a narancsszin( X tengelygombot, majd adja meg
a megkozelitendd pozicio értékét, pl. -20

Nyomja meg a narancsszin(i Y tengelygombot, majd
adja meg a megkozelitendd pozicio értékeét, pl. -20.
Nyugtazza az ENT gombbal

Nyugtazza a Sugarkorr.: RL/RR/nincs korr? értékét
az ENT gombbal: ne aktivalja a sugarkorrekciot

Nyugtazza az

Mellékfunkcio M? értékét az END gombbal: A TNC
elmenti a megadott pozicionald mondatot

95

YA

10

20

Jan

<Y
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Mozgassa a szerszamot a megmunkalasi mélységre:
nyomja meg a narancsszind Y tengelygombot, majd
adja meg a megkozelitendd pozicio értékét, pl. -5.
Nyugtazza az ENT gombbal

Nyugtazza a Sugarkorr.: RL/RR/nincs korr? értékét
az ENT gombbal: ne aktivalja a sugarkorrekciot

Elétolas F=? Adja meg a pozicionalasi elétolast, pl.
3000 mm/perc, és nyugtazza az ENT gombbal

M mellékfunkcié? Kapcsolja be az orsét és a hiitést,
pl. M13. Nyugtazza az END gombbal: a TNC elmenti
a megadott pozicionalé mondatot

Konturra mozgas: hatarozza meg a megkdzelitési iv
lekerekitési sugarat

Munkalja meg a konturt és mozogjon a
konturpontba: csak azokat az adatokat kell megadnia,
amik valtoznak. Masként fogalmazva, csak az Y
koordinatat adja meg (95), és nyugtazza a bevitelt az
END gombbal

Mozgas az = konturpontba: adja meg az X koordinatat
(95), és nyugtazza a bevitelt az END gombbal

Hatarozza meg aletdrést a = konturpontban: adja meg
a letorés szélességét (10 mm), és nyugtazza az END
gombbal

Mozgas a 4 konturpontba: adja meg az Y koordinatat
(5), és nyugtazza a bevitelt az END gombbal

Hatarozza meg a letérést a 4 konturpontban: adja meg
a letorés szélességét (20 mm), és nyugtazza az END
gombbal

Mozgas az 1 konturpontba: adja meg az X koordinatat
(5), és nyugtazza a bevitelt az END gombbal

Kontur elhagyasa: hatarozza meg az elhagyasi iv
lekerekitési sugarat

Szerszam visszahUzasa: nyomja meg a narancsszin(
Z tengelygombot a szerszamtengelybeli visszaallitas
érdekében, majd adja meg a megkdzelitendd pozicio
értékét, pl. 250. Nyugtazza az ENT gombbal

Nyugtazza a Sugarkorr.: RL/RR/nincs korr? értékét
az ENT gombbal: ne aktivélja a sugarkorrekciot
Nyugtazza az

M mellékfunkcio? A program befejezéséhez adja meg
az M2 mellékfunkcidt, és nyugtazza az END gombbal:
a TNC elmenti a megadott pozicionalé mondatot

HEIDENHAIN TNC 620
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Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban

Teljes példa NC mondatokkal: Lasd “Példa: Egyenes mozgatas és
letérés derékszdgl koordinatakkal”, 167. oldal

Uj program létrehozasa: Lasd “Program létrehozésa és irasa”, 79.
oldal

Konturok megkdzelitése/elhagyasa: Lasd “Kontur megkozelitése és
elhagyasa”, 154. oldal

Konturok programozasa: Lasd “A palyafunkciok attekintése”, 158.
oldal

Szerszamsugar-korrekcio: Lasd “Szerszamsugar korrekci¢”, 145.
oldal

M mellékfunkciok: Lasd “Mellékfunkcidk a programfutas, a f6orso és
a hltés vezérléséhez”, 261. oldal

42

Elsé lépések a TNC 620-szal @



Ciklusprogram létrehozasa

A jobb oldali abran lathato (20 mm mélység) furatokat kell standard
faréciklussal kifurni. A nyersdarabot mar meghatarozta.

TOOL
CALL

L+ IS

CYCL
DEF

FURAS/
MENET

200
0

Go
X o

Go

Szerszamhivas: adja meg a szerszamadatokat.
Minden tételt nyugtazzon az ENT gombbal. Ne
feledkezzen meg a szerszamtengelyrél

Nyomja meg az L gombot egy linearis mozgasra
vonatkozé programmondat megnyitasahoz

Nyomja meg a bal nyilbillentyit a G kddok beviteli
tartomanyaba valé valtashoz.

Nyomja meg a GO funkciégombot, ha egy gyorsjarati
mozgast akar megadni.

Szerszam visszahlzasa: nyomja meg a narancsszin(
Z tengelygombot a szerszamtengelybeli visszaallitas
érdekében, majd adja meg a megkdzelitendd pozicid
ertékét, pl. 250. Nyugtazza az ENT gombbal

Nyugtazza a Sugarkorr.: RL/RR/nincs korr? értékét
az ENT gombbal: aktivalja a sugarkorrekciot

Nyugtazza az

Mellékfunkcio M? értékét az END gombbal: A TNC
elmenti a megadott pozicionald mondatot

Hivja be a ciklus menut
Jelenitse meg a furdciklusokat

Valassza a standard fardciklust (200): a TNC
megnyitja a parbeszédablakot a ciklus
meghatarozasahoz. Lépésrél Iépésre adja meg a
TNC altal kért adatokat, és minden adatbevitelt az
ENT gombbal zarjon le. A képernyd jobb oldalan a
TNC megijeleniti a grafikat is, amely a vonatkozo
ciklusparamétert mutatja

Mozogjon az els6 furasi poziciéra: adja meg a furasi
pozicid koordinatait, kapcsolja be a hitést és az
orsot, majd hivja meg a ciklust az M99 funkciéval

Mozogjon a kdvetkezé furasi pozicidra: adja meg a
megfelel furasi pozicidk koordinatait, €s hivjameg a
ciklust az M99 funkciéval

Szerszam visszahUzasa: nyomja meg a narancsszin(
Z tengelygombot a szerszamtengelybeli visszaallitas
érdekében, majd adja meg a megkdzelitendd pozicid
értékét, pl. 250. Nyugtazza az ENT gombbal

Nyugtazza a Sugarkorr.: RL/RR/nincs korr? értékét
az ENT gombbal: ne aktivalja a sugarkorrekciot

Nyugtazza az

M mellékfunkeio? A program befejezéséhez adja meg
az M2 mellékfunkcidt, és nyugtdzza az END gombbal:
a TNC elmenti a megadott pozicionalé mondatot

HEIDENHAIN TNC 620
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Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban

= Uj program létrehozésa: Lasd “Program létrehozasa és irasa”, 79.
oldal

m Ciklusprogramozas: Lasd: Felhasznaloi kézikdnyv ciklusokhoz

H
H

Nyers munkadarab meghatarozasa

Szerszamhivas
Szerszam visszahlzasa
Ciklus meghatarozasa

Ors6 és hiités bekapcsolasa, ciklushivas
Ciklus hivasa

Ciklus hivasa

Ciklus hivasa

Szerszamtengely visszahuzasa, program vége
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1.4 Az elsd rész grafikus tesztelése

A megfeleld lizemmaéd kivalasztasa

A programokat csak Programteszt Gizemmaddban tesztelheti:

Nyomja meg az tizemmaodok gombot: A TNC atvalt
Programteszt izemmoddba

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
A TNC Gizemmddjai: Lasd “Uzemmadok”, 60. oldal
Programok tesztelése: Lasd “Programteszt”, 367. oldal

Szerszamtablazat kivalasztasa a
programteszthez

Ezt a lépést csak abban az esetben kell végrehajtania, ha nem aktivalt
szerszamtablazatot Programteszt médban.

Nyomja meg a PGM MGT gombot a fajlkezel6
MGT megjelenitéséhez
Nyomja meg a TIPUS KIVALASZTASA
vaLRSZTAS funkcidgombot: a TNC megjelenit egy funkciégomb
mendit, ahol kivalaszthatja a megjelenitendd fajl
tipusat
GeszeseT Nyomja meg a MINDENT MUTAT funkciégombot: a
ik TNC megjelenit minden mentett fajlt a jobb oldali
ablakban

Mozgassa a kijelolést balra a kdnyvtarakra
Mozgassa a kijelolést a TNC:\ konyvtarra
Mozgassa a kijeldlést jobbra a fajlokra
Mozgassa a kijelolést a TOOL.T (aktiv
szerszamtablazat) fajlra, és toltse be az ENT

gombbal: a TOOL.T S allapotu, igy Programteszthez
aktiv lesz

G080

Nyomja meg az END gombot a fajlkezel6
bezarasahoz

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban

Szerszamkezelés: Lasd “Szerszamadatok bevitele a
szerszamtablazatba”, 134. oldal

Programok tesztelése: Lasd “Programteszt”, 367. oldal

HEIDENHAIN TNC 620
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Programteszt

113.h

o _BEGIN P&M 113 MM
Fi o

CoNONEENA
x
a
s
<
&
s
»
8

22 CYCL DEF 3.0 HORONYMARAS
23 CYCL DEF 3.1 BIZT.MZ

24 CYCL DEF 3.2 MELYS

-8
25 CycL DEF 3.3 FOGASYUS F333
26 CYCL DEF 3.4 X+15
27 CYCL DEF 3.5 v+30

X Mag
31 CYCL DEF 3.0 HORONYMARAS

[ ]

=

U

o

START

START MON
DATONKENT

kus tesztel

L lefs
f

DIAGNOSIS

o
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1.4 Az els

Valassza ki a tesztelni kivant programot

PGM

MGT
uToLS6
FAJLOK
[0S

Nyomja meg a PGM MGT gombot a fajlkezel®
megjelenitéséhez

Nyomja meg az UTOLSO FAJLOK funkciégombot: a
TNC megnyit egy felugré-ablakot, ami az utoljara
kivalasztott fajlokat tartalmazza

A nyilbillentylikkel valassza ki a tesztelni kivant
programot. Téltse be az ENT gombbal

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
Program kivalasztasa: Lasd “Munka a Fajlkezel&vel”, 92. oldal

K

(]

PROGRAM-
+
GRAFIKA

\[u]e

pernydfelosztas és nézet kivalasztasa

Nyomja meg a gombot a képernyéfelosztas
kivalasztasahoz. A TNC minden elérhetd lehet6séget
megjelenit a funkcibgombsorban

Nyomja meg a PROGRAM + GRAFIKA
funkciégombot: a TNC a képernyd bal oldalan
megjeleniti a programot, a jobb oldalan pedig a
nyersdarabot mutatja

Valassza ki a kivant nézetet funkciégombbal

Felllnézet
Kivetités harom sikban

3D-s nézet

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
Grafikus funkciok: Lasd “Grafika”, 358. oldal
Programteszt futtatasa: Lasd “Programteszt”, 367. oldal
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A Programteszt inditasa

’—‘ Nyomja meg a VISSZAALLITAS + INDITAS
sTaRT funkcidgombot: a TNC szimulalja az aktiv programot
egy programozott pontig vagy a program végeéig

Szimulacié kdzben a funkciégombokkal valtoztathatja
a nézetet

Nyomja meg a STOP funkciégombot a programteszt
megszakitdsdhoz

Nyomija meg az INDITAS funkciégombot a
programteszt megszakitas utani folytatdsahoz

START

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
Programteszt futtatasa: Lasd “Programteszt”, 367. oldal
Grafikus funkciok: Lasd “Grafika”, 358. oldal
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ese

kus tesztelé

f

/4

6 rész gra

”

1.4 Az els



itas

”

1.5 Szerszambeall

1.5 Szerszambeallitas

A megfelel6é izemmaéd kivalasztasa

A szerszamok beallitasa a Kézi lzemmaodban torténik:

@ Nyomja meg az tizemmoédok gombot: a TNC atvalt
Kézi tizemmodba

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
A TNC Gzemmddjai: Lasd “Uzemmaodok”, 60. oldal

Szerszamok elokészitése és mérése

Fogja be a megfelel6 szerszamokat a tokmanyba

Ha kuilsé szerszambemérdvel végez mérést, mérje meg a
szerszamokat, jegyezze fel azok hosszat és sugarat, vagy vigye at
az adatokat kdzvetlenll a gépbe egy atviteli program segitségével

Ha a gépen végez mérést, helyezze a szerszamokat a
szerszamcserél6be (lasd 49 oldalon)

A TOOL.T szerszamtablazat

A TOOL.T szerszamtablazatban (mindig a TNC:\TABLE\ kdnyvtarba
mentve) vannak elmentve a szerszamok adatai: hosszak és sugarak,
de olyan tovabbi szerszamspecifikus adatok is, amire a TNC-nek
sziiksége van a funkciok lezarasahoz.

A szerszamadatok TOOL.T szerszamtablazatba torténd beviteléhez a
kovetkez6képpen jarjon el:

szerszan- Jelenitse meg a szerszamtablazatot

i
Végezze el a szerszamtablazat szerkesztését: allitsa
P a SZERKESZTES funkcidogombot BE allasba

A fel és le nyilbillentylkkel valassza ki a szerkeszteni
kivant szerszam szamat

A jobbra és balra nyilbillentylikkel valassza ki a
szerkeszteni kivant szerszamadatokat

A szerszamtablazatbdl valo kilépéshez nyomja meg
az END gombot
Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
A TNC lizemmodjai: Lasd “Uzemmaodok”, 60. oldal

Munkavégzés a szerszamtablazattal: Lasd “Szerszamadatok
bevitele a szerszamtablazatba”, 134. oldal
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11 WKz-11 50 +12 + +0
12 WKZ-12 +50 +13 +0 +0
13 WKz-13 50 +14 +0 +0
14 WKZ-14 +50 +15 +0 +0
15 WKZ-15 50 +16 +0 +0
16 WKZ-16 +50 417 +0 +@
17 WKZ-17 +50 +18 +0 +0
18 WKz-18 +50 +19 +0 +@
13 WKZ-19 +50 +20 +0 +0
20 WKz-20 50 +21 +0 +@
21 WKZ-21 +50 +22 +0 +0
22 PROBE 50 +2 +0 +@
23 WKZ-23 +50 +23 +0 +0
24 WKz-24 50 +24 +0 +@
25 WKZ-25 +50 425 +0 +0
26 WKZ-26 50 +26 +0 +@
27 WKz-27 +50 +27 +0 +0
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TOOL_P.TCH helytablazat

A helytablazat funkcidja gépfliggd. Tovabbi informacidkat a
@ gépkonyvben olvashat.

A TOOL_P.TCH helytablazatban (mindig a TNC:\TABLE\ kOnyvtarba
mentve) adhatja meg, hogy mely szerszamok legyenek a
szerszamtarban.

Az adatok TOOL_P.TCH helytablazatba térténd beviteléhez a
kovetkezbképpen jarjon el:

szeRszan Jelenitse meg a szerszamtéblazatot

LISTA
Tid

Jelenitse meg a helytablazatot

Végezze el a helytablazat szerkeszteset: allitsa a
SZERKESZTES funkciégombot BE allasba

A fel és le nyilbillenty(ikkel valassza ki a szerkeszteni
kivant hely szamat

A jobbra és balra nyilbillenty(ikkel valassza ki a
szerkeszteni kivant adatokat

A helytablazatbdl valo kilépéshez nyomja meg az END
gombot

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
A TNC Gizemmddjai: Lasd “Uzemmadok”, 60. oldal

Munkavégzés a helytablazattal: Lasd “Helytablazat
szerszamcserél6hoz”, 140. oldal

HEIDENHAIN TNC 620

Szerszamhely lista szerkesztése

Szerszam sorszama

Programozas
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1.6 Munkadarab beall

1.6 Munkadarab beallitasa

A megfelel6é izemmaéd kivalasztasa
A munkadarabok beallitdsa a Kézi vagy az Elektronikus kézikerék
Uzemmdoddban torténik

@ Nyomja meg az izemmaddok gombot: a TNC atvalt
Kézi Uzemmoddba
Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
Kézi izemmdd: Lasd “Tengelyek mozgatasa”, 317. oldal

Munkadarab befogasa

Fogja fel a munkadarabot egy megfelel6 rogzitével a gépasztalra. Ha
a gép rendelkezik 3D-s tapintoval, akkor nem sziikséges a
munkadarabot tengelyparhuzamosan befognia.

Ha a gépen nincs 3D-s tapintd, akkor ugy kell a munkadarabot
beallitania, hogy annak élei parhuzamosak legyenek a gép
tengelyeivel.

50

Elsé lépések a TNC 620-szal @



Munkadarab beallitasa 3-D tapintéval

Helyezze be a 3D-s tapintot: Kézi értékbeadas (MDI) lzemmaodban
futtasson egy szerszamtengelyt tartalmazé TOOL CALL mondatot,
majd térjen vissza Kézi izemmaddba (MDI médban az NC
mondatokat a tébbitdl fliggetlendl futtathatja)

TAPINTS
MUVELETEK
27

ERINTES

Valassza ki a tapinto funkcidkat: a TNC megjeleniti az
elérhet6 funkciodkat a funkcibgombsorban

Mérje meg az alapelforgatast: a TNC megjeleniti az
alapelforgatas menit. Az alapelforgatas
azonositasahoz tapintson meg két pontot a
munkadarab egy egyenes fellletén

A tengelyiranygombokkal elépozicionalja a tapintot
egy, az elsé érintkezési ponthoz kdzeli pozicidba

Valassza ki a tapintasi iranyt funkciégombbal

Nyomja meg az NC inditasa gombot: a tapinto6 a
megadott iranyba mozog egészen addig, mig
érintkezik a munkadarabbal, majd automatikusan
visszatér a kezdépontba

A tengelyiranygombokkal elépozicionalja a tapintot
egy, a masodik érintkezési ponthoz kozeli pozicidba

Nyomja meg az NC inditasa gombot: a tapint6 a
megadott iranyba mozog egészen addig, mig
érintkezik a munkadarabbal, majd automatikusan
visszatér a kezdépontba

Ezt kovetéen a TNC megjeleniti a mért alapelforgatast

Nyomja meg az ALAPELFORGATAS BEALLITASA
funkcibgombot a kijelzett érték kivalasztasahoz, mint
aktiv elforgatas. Nyomjon END funkciégombot a
menubdl valo kilépéshez.

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban

MDI izemmodd:Lasd “Egyszerli megmunkalasi miveletek
programozasa és végrehajtasa”, 352. oldal

Munkadarab beallitasa: Lasd “Kompenzaciés Munkadarab-Beallitas
3-D Tapintoval”, 337. oldal

HEIDENHAIN TNC 620
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1.6 Munkadarab beall

Nullapont felvétele 3-D tapintoval

Helyezze be a 3D-s tapintot: MDI lzemmaodban futtasson egy
szerszamtengelyt tartalmazé TOOL CALL mondatot, majd térjen
vissza Kézi izemmodba

TAPINTS
MUVELETEK
27

ERINTES

[

BAZISPONT
KIJELOLES

Valassza ki a tapinto funkciokat: a TNC megjeleniti az
elérhetd funkcidkat a funkcigombsorban

Vegye fel a nullapontot pl. a munkadarab egy
sarkaban.

Pozicionalja a tapintét az elsd tapintasi pont kdzelébe
a munkadarab elsé oldalan.

Valassza ki a tapintasi iranyt funkcidgombbal

Nyomja meg az NC inditasa gombot: a tapint6 a
megadott iranyba mozog egészen addig, mig
érintkezik a munkadarabbal, majd automatikusan
visszatér a kezd6pontba

A tengelyiranygombokkal pozicionalja el6 a tapintét
egy, a masodik tapintasi ponthoz kozeli pozicidba a
munkadarab elsé oldalan.

Nyomja meg az NC inditasa gombot: a tapinté a
megadott iranyba mozog egészen addig, mig
érintkezik a munkadarabbal, majd automatikusan
visszatér a kezd6épontba

A tengelyiranygombokkal pozicionalja el6 a tapintét
egy, az els6 tapintasi ponthoz kdzeli pozicioba a
munkadarab masodik oldalan.

Valassza ki a tapintasi iranyt funkcidgombbal

Nyomja meg az NC inditdsa gombot: a tapint6 a
megadott iranyba mozog egészen addig, mig
érintkezik a munkadarabbal, majd automatikusan
visszatér a kezd6pontba

A tengelyiranygombokkal pozicionalja el6 a tapintdt
egy, a masodik tapintasi ponthoz kozeli pozicidba a
munkadarab masodik oldalan.

Nyomja meg az NC inditdsa gombot: a tapint6 a
megadott iranyba mozog egészen addig, mig
érintkezik a munkadarabbal, majd automatikusan
visszatér a kezd6épontba

Ezutan a TNC a mért sarokpont koordinatait mutatja

Allitsa 0-ra: nyomja meg a NULLAPONTFELVETEL
funkciégombot

Nyomja meg az END funkcidgombot a menu
bezarasahoz.

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
Nullapontfelvétel: Lasd “Nllapontfelvétel 3-D Tapintoval”, 339. oldal
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1.7 Az elsé program futtatasa

A megfeleld lizemmaéd kivalasztasa

Mondatonkénti programfutas és Folyamatos programfutas
tuzemmadban futtathat programokat:

Nyomja meg az lizemmdd gombot: a TNC
Mondatonkénti programfutas Uzemmodba 1ép, és a
TNC mondatrél mondatra végrehajtja a programot.
Minden mondatot nyugtazzon az NC gombbal

Nyomja meg az tzemmadd gombot: a TNC Folyamatos
programfutas Gzemmodba lép, és a TNC az NC
inditasat kbvetéen végrehajtja a programot egy
programozott pontig vagy a program végeéig

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban

A TNC (izemmadjai: Lasd “Uzemmodok”, 60. oldal
Programok futtatasa: Lasd “Programfutas”, 369. oldal

A futtatni kivant program kivalasztasa

Nyomja meg a PGM MGT gombot a fajlkezel6
MeT megjelenitéséhez

Nyomja meg az UTOLSO FAJLOK funkciégombot: a
i TNC megnyit egy felugré ablakot, ami az utoljara
kivalasztott fajlokat tartalmazza

Sziikség esetén a nyilbillentylikkel valassza ki a
futtatni kivant programot. Toltse be az ENT gombbal

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
Fajlkezelés: Lasd “Munka a Fajlkezelbvel”, 92. oldal
A program inditasa

Nyomja meg az NC inditdsa gombot: a TNC
végrehaijtja az aktiv programot

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
Programok futtatasa: Lasd “Programfutas”, 369. oldal

HEIDENHAIN TNC 620

Folyamatos programfutas
SIS

N1e 530 G17 X+0 Y+ Z-25%
NZe 531 X+150 Y+100 Z+0%

>commen: t

Nze TS G17 S3Se0*
N4e Goo z+100 Gdo GI@ M3
Nse x-30 v-30x

Nse z-5%

N70 Go1 X+15 Y+15 G41 F350%
Nge Go1 v+85*

Nge 625 RS*

N100 GO1 X+85%

N110 625 RS*

N120 GO1 V+15x

N130 GO1 X+15%

C

PILL.

+72.542 2
+269.820

o F

| El=l-

”

KEZDES

oLpAL

Programteszt

4

| DIAGNOSIS

9
SZERSZAM-
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i
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2.1 Az TNC 620

2.1 Az TNC 620

A HEIDENHAIN TNC vezérl6k mihelyorientalt palyavezérlék,
melyekkel a hagyomanyos megmunkalasi miveletek a kénnyen
hasznalhaté parbeszédes programozassal kézvetlenul a
szerszamgépen programozhatok. A vezérléket maré- és
furégépekhez, valamint legfeljebb 5 tengelyes
megmunkalokdzpontokhoz tervezték. Az féorsé szdghelyzete is
programozhato.

A kezel6pult és a képernyéfelosztas attekinthet6 kialakitdsa révén
minden funkcié gyorsan és egyszer{ien elérhetd.

Programozas: HEIDENHAIN parbeszédes és ISO
formatumok

A HEIDENHAIN parbeszédes programozasi formatum a programiras
kiildnésen egyszer(i moédszere. Programbevitelnél az egyes
megmunkalasi lépéseket interaktiv grafika mutatja. Ha a mihelyrajz
nem megfeleléen méretezett az NC szamara, akkor a HEIDENHAIN
FK szabad kontdr programozas automatikusan végrehajtja a
szikséges szamitasokat. A munkadarab megmunkalasanak grafikus
szimulacidja az adott megmunkalasi mivelet kdzben és elétt egyarant
végezhetd.

A TNC vezérl6k programozhatok ISO formatumban vagy DNC
Uzemmédban is.

Egy munkadarab megmunkalasa kdzben egy masik program bevihetd
és tesztelhet6.

Kompatibilitas

A TNC 620 funkcidvalasztéka eltér a TNC 4xx és az iTNC 530
vezérlokétdl. Ezért, a HEIDENHAIN kontarvezérl6kén (TNC 150 B-
t6l kezdve) létrehozott megmunkald programok nem mindig futnak a
TNC 620-on. Ha az NC mondatok érvénytelen elemeket
tartalmaznak, akkor a TNC ERROR mondatként jeldli ket
megnyitaskor.

és a TNC 620 kozétt (lasd “Osszehasonlitas: A TNC 620

@ Tekintse at a kilénbségek részletes leirasat az iTNC 530,
és az iTNC 530 funkcioi” 427 oldalon).
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2.2 Képernyo és kezelbpult

Képernyo

A TNC egy szines 15"-os TFT monitorral rendelkezik (lasd az abrat
jobb oldalon feldil).

HEIDENHAIN

It

Spu

”

Fejléc

Amikor a TNC be van kapcsolva, akkor a kivalasztott izemmad a
képerny6 fejlécében lathato: a megmunkalasi méd a bal, a
programozasi mod pedig a jobb oldalon. Az éppen aktiv
lizemmad a fejléc nagyobbik mezg&jében jelenik meg, ahol a
parbeszéd kérdései és a TNC lizenetei is (kivéve ha a TNC csak
grafikus kijelzést mutat).

Funkciégombok

A képernyd aljan a tovabbi funkcidkat egy funkcidgombsor
mutatja. Ezek a funkciok az alattuk Iévé nyomégombokkal
valaszthatok ki. A funkcié-gombsorok szamarél kdzvetlenil a
funkciégombsor f6l6tti sorok tajékoztatnak, melyek kdzoétt az
atvaltas a jobb és bal oldali fekete nyilbillentylikkel lehetséges. Az
aktiv funkcidgombsort egy vilagos mez6 jelzi.

Gombok a funkciégombok kivalasztasahoz

Valtas a funkciogombsorok kézoétt

Képernyé&felosztas kivalasztasa

Képernyd kijelzés atkapcsolasa megmunkalasi és programozasi
mabdok kozott

Funkcidgombok a szerszamgépgyartdk altal definialt funkciokhoz

Funkcibgombsor atkapcsol6 a szerszamgépgyartok altal definialt
funkciok atvaltasahoz

USB csatlakozé

HEIDENHAIN TNC 620

Manual operation

—-140 .
+150.
-27.
+360.

— omasain o
8% S-IST 18:18

138% S-0VR

kezel

y

”

/4

epernyo es

22K



8s kezelopult

épernyo és

22K

Képernyo6felosztas kivalasztasa

Valassza ki a képerny6felosztast: A TNC a programot megjelenitheti
példaul a PROGRAMBEVITEL ES SZERKESZTES lGzemmédban a
képerny6 bal oldali ablakaban, ezzel egyidejlileg a jobb oldali
ablakban pedig megjelenitheti a programozott grafikat. Az is
lehetséges, hogy a képernyd jobb oldali ablakaban a
programfelépitést jeleniti meg, vagy kizarélag programmondatokat
egy nagy ablakban. A kivalasztott izemmadtdl fligg, hogy a TNC
vezérlé melyik ablakot mutatja.

Képernyd felosztasanak modositasa:

—~ Nyomja meg az OSZTOTT KEPERNYO gombot: A
% funkcibgombsor a valaszthaté képernyéfelosztasokat
mutatja (lasd “Uzemmaddok,” oldal 60).

Valassza ki a kivant képernyéfelosztast.
GRAFIKA
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It

Kezel6pult

A TNC 620 beépitett kezel6pulttal rendelkezik. A jobb oldali abran a
kezel6pult vezérldi és képernyéje lathato:

Opu
.

Manual operation E

Fajlkezelés N
Szamolégé Q
i ~140. X

OD! unkcio +160 n

SUGO funkcid D ‘@
Programozasi modok: +360. o)
Gépi Uzemmoddok >
Parbeszéd programozasanak megnyitasa JE E
Nyilbillentylk és GOTO ugrasutasitas 8% S-IST 18:18 <)

138% S-0VR

Szambevitel és tengelykivalasztas Q
Navigacios gombok "é’

Az egyes gombok funkcidinak dsszefoglalasa a boritélap belsé oldalan o
talalhato. N

A kiils6 gombok, pl. az NC START vagy az NC STOP,
@ leirdsa a szerszamgép gépkdnyvében talalhaté.

HEIDENHAIN TNC 620 59 @



2.3 Uzemmodok

2.3 Uzemmodok

Kézi izemmod és Elektronikus kézikerék
izemmoéd
A Kézi izemmod a szerszamgép beallitasara valé. Ebben az

Uzemmaodban a tengelyeket kézzel vagy Iéptetéssel pozicionalhatja,
nullapontot vehet fel és elforgathatja a munkasikot.

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

Funkciégombok a képernyoéfelosztas kivalasztasahoz (lasd az
el6éz6 leirast)

Ablak Funkciégomb
Poziciok W
Bal: poziciok, jobb: allapotkijelzé pozistax

Pozicionalas kézi értékbeadassal

Kézi iizemméd Progranozes
1
attexintés | pan | Ll | cve | | pos |
+10.8656 | iy -rascee o +0.000 s '.
v +150.e00 S +269.520
Y +108.446 z -10.000 LD
T s 3 ukz-3 %
V4 +7.250 . +50.0000 R +3.0000 o
DL-TAB +0.0000  DR-TAB  +0.000@ 2\
C +0.000 |Dp-Pem  +0.2500  DR-PGM  +0.1000
M110 5
S +269.820 X  +0.0000 Pl
A v +0.0000 @ xv
z  +0.0000 &
LeL
@ o LeL REP
Pxit ol T S o |PBM cALL ® 00:00:07
Aktiu progr: STAT
F enn/min|  Our 93.5% M S
5 = DIAGNOSTS
88%X F-O0VR 14:50 5
88% F-0VR ~!
El
TAPINTS PRESET 3D ROT | SzZERSZAM-
M S F MUVELETEK | TABLAZAT g/ LISTA
iz S LS B
Prosramozas

Pozicionalas ke
$mdi.i

zi értékbeadassal

. . P . . Attekintés ‘ P | Lo | eve | m | pos | >
Ebben az izemmddban egyszer( palyamozgasok programozhatok, [EO B ReFciL x  -iss.o00 o 0.0
ra e ) )z v +150.000 S +269.820
pl. homlokmaras vagy elépozicionalas. EREDEENCTD e el -
W0 G GEED L : +50.0000 R +3.0000
. - o - - - - , 0zee=+2 3BIZTONSAGI TAVOLSAG
Funkciogombok a képernyéfelosztas kivalasztasahoz IreLvaes OL-TRS  +0.0000  DR-TAE  +0.0008
0202=45 3SULLYESZTESI MELYSEG M11@
Ablak Funkciégomb Geodesa  JFELSIIN KODRD. s
0204=+50 32. BIZTONSAGI TAVOLS @
Program ;
PROERAM 98% F-OVUR 14:58 PGM CALL @ 00:00:07
. . o . P +33.430 Y +72.542 2 +7.250
Bal: programmondatok, jobb: allapotkijelzd PROGRAIN-
+ C +0.000 S +269.820 s
INFoK
PILL. 1 ® o[G0 [T 3 2 s e F emm/min| Our 99.9%x M 5 é
ATTEKINTES| POZiCI6 | SZERSZAM- (el = -
sTaTusZA INFoK INFoK n;‘;:s‘.f i = =
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Programbevitel és szerkesztés

Ebben az lzemmaddban allithaté el6 a megmunkaléprogram. Az FK
szabad kontur programozas, a kiilénb6z6 ciklusok és a Q paraméteres
funkciok segitséget jelentenek a programozasban és megadnak
minden sziikséges informaciot. Ha szeretné, a mozgas programozott
utvonalai grafikusan is megjelenithet6k.

Funkciégombok a képernyéfelosztas kivalasztasahoz

Ablak Funkciégomb

Kézi uzenméd

Programozas
3803_1.1

Program

PROGRAM

3803_1 G71
N10 G306 G17 X+0 Y+0 Z-40%

NZO G31 GI0 X+100 Y+100 Z+0%

N4Q TS5 617 S500 F100%

NS0 GO@ G40 G0 Z+50%

NG X-30 Y+30 M3x

N70 Z-20%

NGO GOl G41 X+5 Y+30 F250%

NSO GZ6 RZ*

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

N120 GO2 X+58.995 Y+30.025 R+20%
N130 G@3 X+19.732 Y+21.181 R+75%
N140 GO2 X+5 Y+30%

Ngggss 627 RZ

NS9g89 Z+450 M2x
Ng9999999 %3803-1 G71 *

KEZDES VEGE oLDAL oLDAL

KERESES

START

START MON
DATONKENT

DIAGNOSIS

ol

RESET
+
START

Bal: program, jobb: programstruktira prossa-
Bal: programmondatok, jobb: grafika PROSRA-

Programteszt

A TNC vezérlé Programteszt izemmaddban ellenérzi a programokat
vagy programrészeket geometriai 6sszeférhetetlenség, hianyos vagy
hibas programbevitel és a munkatér megsértése szempontjabdl. Ez a
szimulacio kiilonb6zé nézetekben jelenithetd meg.

Funkciégombok a képerny6felosztas kivalasztasahoz: lasd

“Folyamatos programfutas és mondatonkénti programfutas,” oldal 62.

HEIDENHAIN TNC 620

Kézi uzemmod

113.h

p:3803_1
IN10 G30 G17 X+2 Y+0 Z-40%

INS@ GOl GA1 X+5 Y+30 F250%
NSO G26 R2*

N10@ I+15 J+30 GOZ X+5.645 Y+35.495%
N110 GO X+55.505 Y+53.488%

N1Ze GOz X+58.995 V+30.025 R+20%
N130 GOZ X+18.732 V+21.181 R+75%
N140 GOz X+5 V+30%

Nggges Gz7 RZ*

Ngg9ggg 7450 M2+
Ng9993999 %3803_1 G71 *

Programteszt

‘ START

START MON

DATONKENT

=]

DIAGNOSIS

e
RESET
+
START
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Folyamatos programfutas és mondatonkénti
programfutas

Folyamatos programfutas izemmaodban a TNC az alkatrészprogramot
folyamatosan hajtja végre annak végéig, illetve kézi vagy
programozott megszakitasig. Megszakitas utan a program futtatasa
folytathato.

Mondatonkénti programfutas izemmaodban minden mondat
egyenként indithato a kiils6 START gomb megnyomasaval.

2.3 Uzemmodok

Funkciégombok a képernyobfelosztas kivalasztasahoz

-n
c
S
=
o
O
Q
o
3
o

Ablak

Folyamatos programfutas
333

N10 G30 G17 X+@ Y+0 Z-25%
NZ@ G31 X+150 Y¥+100 Z+0x
>comment

INze T5 G17 S3seex

Nd@ Goo z+100 G4® GIO M3*
NSe X-30 v-30*

INse Z-5%

N76 GO1 X+15 Y+15 G41 F350%
Nge Go1 v+85x

Nge 625 RS*

N100 GO1 X+85%

IN110 625 RS*

N120 GO1 v+15+

N130 GO1 X+15%

99% F-OUR 14:53

98% F-OUR

Program

PROGRAM

+33.430 Y
C +0.000 S
PILL. 1 ® el [T 3 2 e F

+72.542 2
+269.820

omn/min| Our 100% M 5

Programteszt

DIAGNOSIS

to|

KEZDES VEGE oLpAL oLDAL.

MONDAT-
KERESES

=]

SZERSZAM-
LIﬁTﬁ
Yiu

PROGRAM-

Bal: program, jobb: programstruktura

+
TAGOZ6DAS

i

PROGRAM-
+
INFOK

Bal: program, jobb: allapot

PROGRAM-

Bal: program, jobb: grafika

+
GRAFIKA

Grafika

GRAFIKA

1

Funkciégombok a palettatablazat képernyéfelosztasahoz

Ablak Funkciégomb

Palettatablazat

PALETTA

PROGRAM-
+
PALETTA

Bal: programmondatok, jobb: palettatablazat

Bal: palettatablazat, jobb: allapot PALETTA

+
PROGRAM-
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2.4 Allapotkijelzések

"Altalanos" allapotkijelzés

A képerny6 also részén elhelyezkedd allapotkijelzé ad informaciot a
szerszamgép aktualis allapotardl. Az alabbi tzemmaddokban ez
automatikusan megjelenik:

Mondatonkénti programfutas és folyamatos programfutés, ha a
képernyéfelosztas nem kizardlag grafikara van allitva, és

Pozicionalas kézi értékbeadassal (MDI).

Kézi Gzemmodban és Elektronikus kézikerék izemmaoddban az
allapotkijelzés a nagy ablakban jelenik meg.

HEIDENHAIN TNC 620

Folyamatos programfutas
SIS

N10 G3@ G17 X+2 V+@ Z-25%
NZo G31 X+150 V+100 Z+@%
scomment

NZe T5 G17 S3500%

NG Geo z+100 G40 GI@ M3=
Nse x-30 v-30%

Nee z-5%

N70 G@1 X+15 Y+15 GA1 F350%
NSo Go1 v+85%

Nge G25 RS¥

N10e Go1 X+85%

N11@ 625 RS

N1Ze Go1 v+15x

N130 Go1 X+15%

99% F-OUR 14:53

98% F-OUR

1X] +33.430 Y +72.542 2
5 +0.000 S +269.820
PILL. 0@ elakd T 3 @5 o F enn/nin

Programteszt

B

DIAGNOSIS

our 10e% M 5 |

KEZDES VEGE OLDAL OLDAL

MONDAT-
KERESES

SZERSZAM-
L1sTA
Lo |

v & om
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2.4 Allapotkijelzések

Allapotkijelzés informacioi

Szimbdlum Jelentés

ACTL.

Az aktudlis pozicié pillanatnyi vagy célkoordinatai

X]Y|Z]

Tengelyek; a segédtengelyeket a TNC kisbetivel
jelzi. A kijelzett tengelyek sorrendjét és szamat a
gépgyarto allitja be. Tovabbi informacidért lasd a
gépkonyvet

EEM

Az inch-ben kijelzett el6tolas a valodi érték tizedének
felel meg. Orséfordulatszam S, el6étolas F és aktiv M

funkciok

Programfutas elinditva

Tengely blokkolva

Kézikerekes mozgatasra kijelolt tengely

A tengelyek az alapelforgatas figyelembevételével
mozognak

A tengelyek dontétt munkasikban mozognak

Az M128 funkcio, (TCPM) aktiv.

Nincs aktiv program.

Programfutas elinditva

Programfutas megallt.

X | @ @ &2 R|R] %+

Programfutas megszakitasa.
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Kiegészito allapotkijelzések

A kiegészit6 allapotkijelzések részletes informacidkat tartalmaznak a
programfutasrol. Minden Gzemmaddban meghivhatok, kivéve a
Programbevitel és szerkesztés izemmaddban.

A kiegészito allapotkijelzések bekapcsolasa:

C) Hivja be a képernybfelosztas funkcidgombsort.
Képernydfelosztas kiegészitd allapotkijelzével: A
L képernyb jobb felén, a TNC az Attekintés

allapotmenit mutatja.

Kiegészité allapotkijelzés kivalasztasahoz:

E Kapcsolja 4t a funkciogombsort az ALLAPOT
funkcibgombok megjelenéséig.

Vagy valassza a kiegészitd allapotkijelz6t, pl. poziciok
K és koordinatak, vagy
hasznalja a funkciGgombokat a kivant nézet
kivalasztasahoz.

A funkcidégombokkal vagy atkapcsol6 funkciogombokkal kbzvetlentl
valaszthat az elérhet6 allapotkijelzések kdzott.

informaciok koézul néhany elérhetetlen addig, amig a

@ Vegye figyelembe, hogy az alabb részletezett allapot-
vonatkozd szoftver opcié nincs engedélyezve a TNC-n.

HEIDENHAIN TNC 620

2.4 Allapotkijelzések
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2.4 Allapotkijelzések

Attekintés

Bekapcsolas utan, a TNC megjeleniti az Attekintés allapotmentit,

biztositva, hogy a PROGRAM+ALLAPOT képernyé&felosztast
vélasztotta ki (vagy POZICIO + ALLAPOT). Az attekintés menii
tartalmazza a legfontosabb allapotinformaciok 6sszegzését, ami
szintén megtalalhaté az egyes részletes menikben.

Funkciégomb

Jelentés

ATTEKINTES
STATUSZA

Pozicidkijelz6

Szerszam informacio

Aktiv M funkcidk

Aktiv koordinata-transzformaciok

Folyamatos programfutas [ LD
STAT.h
17 LeL 15 attekintes | pom | LaL | ove | | pos | >
LERLAZX0 1 JROJRHAY REFCEL X -139.700 c +0.000
18 CVCL DEF 11.0 MERETTENVEZO X...ji28.700 Jo 10990
26 CVCL DEF 11.1 ScL e.ssss 3.2158.200
] wz-3
22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY L 150.0000 =% SEHIL)
24 LoL o DL-TAB  +0.0000  DR-TAB  +0.0800
B 65 2 6 [ DL-PGM  +0.2500  DR-PGM _ +0.1200
ite o
X +0.0000 Su1 L
v roooas | xv + ‘
z  +e.0000 @
S EESIS9 xvz...
el ReP i
89% F-OUR 14:57 PGM CALL TNC:\nc_prog\Cas (& 00:00:10
AKtiu progr: STAT
as% F-0UR o
OFF
-33.547 Y -72.578 2 +7.254
C +0.000 S +256.320

Aktiv alprogram

PILL. ® ey T 3 2 E o F onm/min/ Our 99.8% M S

ATTEKINTES| POZicTé | SzERszam- | KOORD. Q PARAM. <=
5 5 5 TRANSZF . |

sTaTUSZA INFoK INFoK i ALLAPOT =

= H

(23

Aktiv programrész ismétlés

Programhivas PGM CALL utasitassal

Aktualis megmunkalasi idé

Az aktiv f6program neve

Altalanos program informacié (PGM fiil)

Funkciégomb Jelentés

Kdzvetlen Az aktiv féprogram neve
vélasztas nem

lehetséges

18 L IX-0.1 R® FMAX
19 CYCL DEF 11.0 MERETTENYEZO
20 CyCL DEF 11.1 SCL ©.89985

Aktiu progr: STAT

X -22.5000

(] ee-e0:c0

Korkézéppont CC (polus)

v -35.7500

(5] s0:00: 10

22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LBL @

(2ERENDRRCHISTAT LI Pontos idi: 14:57:18

Folyamatos programfutas LR LTS
STAT . h
17 LBL 15 attekintes  Pem | LAL | ove | | pos [0

PGM 1: TNC:\nC_prog\Cast\sTAT1.H
Varakozasi id6 szamlalo s P ‘
---PGM 4
Ve .. - 89% F-OUR 14:57 == S &
Megmunkalasi idé a program Programteszt .
uzemmaodban torténd teljes szimulacidjakor =5 i v ===l v7.254| T O
o . . [ +0.0800 S +256.320 s
Aktudlis megmunkalasi id6 szazalékban f i
PILL. @® oy T 3 2 E o F onm/min/ Our 99.8% M S =]
Aktuélls |d6 ATTEKINTES| POZiCI6 | SZERSZAM- Lt 10 Q PARAM. <= =
STATUSZA INFoK INFOK T‘;‘::“::: § ALLAPOT @ @

A meghivott programok
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Programrész ismétlés/Alprogramok (LBL fiil)

Funkciégomb Jelentés

Kdzvetlen Aktiv programrész ismétlések mondatszammal,
valasztas nem cimkeszam, valamint a programozott ismétlések
szama/hatralévd ismétlések szama

lehetséges

Aktiv alprogram szamok és annak a mondatnak a
szama, amelyikben meghivta az alprogramot,
valamint a meghivott cimkeszam

Informacié a standard ciklusokrol (CYC fiil)

Funkciégomb Jelentés

22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LBL @

25 END PGM STAT1 MM

= G -
Folyamatos programfutas rogranozas
17 LBL 15 Attekintés | PeM  LBL | cve | m | pos [

18 L Ix-0.1 R FMAX T )

19 CYCL DEF 11.0 MERETTENVEZO Hondatsz LeL szam

20 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8985 5 98

Kdzvetlen Aktiv megmunkalasi ciklus
valasztas nem
lehetséges

Ismétlések
Mondatsz LBL szam REP b e
X¥YZ..n
99% F-OVR 14:57
88% F-OUR i I3 | Enp pen
OFF
-33.547 Y -72.578 2 +7.254 €
c +0.000 S  +256.320 g
ST R — onn/nin] | vz 95.9% M S e |
2|
ATTEKINTES| POZiCI6 | SZERSZAM- eIzl Q PARAM. <= =
T,
sTATUSZA INFoK INFoK B ALLAPOT = =

A Ciklus G62 Trés aktiv értékei

HEIDENHAIN TNC 620

Folyamatos programfutas b
STAT.h
17 LBL 15 attexintés | pen [ LBl cve | m | pos [
18 L Ix-0.1 RO FMAX =
18 CYCL DEF 11.@ MERETTENYEZO 1?
20 CvCL DEF 11.1 SCL ©.985 S e i
22 GALL LBL 15 REPS Lsc -
23 PLANE RESET STAY &
24 LBL @ L]
25 END PGM STAT1 MM
3000
vz
98% F-OUR 14:57
98% F-OUR SR
oFF
-33.547 ¥ -72.57¢8 |2 +7.254
c +0.0600 S +256.320 EEE?I_A
PILL. @ ® el [T 3 B B e F emm/min Our 99.8% M & ;EEEQ
ATTEKINTES| PoZicTe | szerszam- | _KOORD. Q PARAM. < -
Z i i TRANSZF. |
sTaTUSZA INFoK INFoK e ALLAPOT = =
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2.4 Allapotkijelzések

Aktiv kiegészité M funkciok (M fiil)

Funkciégomb Jelentés

Kdzvetlen Aktiv fix jelentést M funkciok listaja
vélasztas nem
lehetséges

A gépgyarto altal adaptalt aktiv M funkciok listaja

68

Folyamatos programfutas R
STAT.h
17 LBL 15 attekintes | pom | LaL | cvc m | pos [
18 L Ix-0.1 RO FMAX
19 CYCL DEF 11.0 MERETTENVEZO
20 CVCL DEF 11.1 SCL 0.9885
22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LBL @
25 END PGM STAT1 MM
OEM xvYz...
mie +
xvz...
99% F-OVR 14:57
89% F-0UR iy
OFF

-33.547 Y -72.578 2 +7.254

C +0.000 [S  +256.320 oo
rL. @O okl T I @ E @ F emn/nin  Our 99.8% M 5 ‘EEEEQ
ATTEKINTES| POZiCI6 | SZERSZAM- (sl Q PARAM. <= =)

TRANSZF .
sTATUSZA INF6K INFoK P ALLAPOT = =



Poziciok és koordinatak (POS ful)

Funkciégomb Jelentés

roztcte Pozicidkijelzés madja, pl. pillanatnyi pozicio

Munkasik dontési szége

Alapelforgatas szdge

Szerszamok informaciok (TOOL fiil)

Funkciégomb  Jelentés

SZERSZAM-
RT: Testvérszerszam szama €s neve

T: Szerszam szama és neve

Szerszamtengely

Folyamatos programfutas R
STAT . h
17 LBL 15 attexintes | pon | LaL | cve [ m pos |0
18 L IX-0.1 R® FMAX :
18 CYCL DEF 11.@ MERETTENYEZO REFCELIX SHEFTE)
20 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995 B CEELICL)
z -10.000
22 CALL LBL 15 REPS c +0.000
23 PLANE RESET STAY s +256.320
EE=Y A +0.00000
25 END PGM STAT1 MM :
pem STAT B +0.00000
c  +25.00000 vz R
le]pizpertors  -1.sa760 +
vz
99% F-OUR 14:57
99% F-OUR = o
OFF
-33.547 Y -72.578 2 +7.254| 7 5
c +0.000 S +256.320 n:n:?u:-‘
PILL. @ & ekl [T 3 2 s o F emm/min Our 88.8% M 5 .
ATTEKINTES| POZiCI6 | SZERSZAM- r:;‘;:‘; Q PARAM. <= =
STATUSZA INF6K INF6K INFok | ALLAPOT

Szerszamhosszak és -sugarak

Rahagyasok (delta értékek) a
szerszamtablazatbdl (FUL) és a TOOL CALL
(PGM) utasitasbal

Folyamatos programfutéas Programozas
STAT.h
Hw (=5 ¢ pen | eL | ove | m | pos  TooL [0

18 L IX-0.1 R FMAX
19 CYCL DEF 11.@ MERETTENYEZO
20 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

T E 3 uKz-3
poc:

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

Az aktiv szerszam és a (kdvetkez®)
testvérszerszam kijelzése

22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LBL @

25 END PGM STAT1 MM

L +50.0000

RZ +0.0000

DL DR DRZ

TAB  +0.0000 +0.0000 +0.0000

PGM  +0.2500 +0.1000 +0.0500
CUR.TIME TIMEL TIMEZ

HEIDENHAIN TNC 620

TOOL CALL Bz
o —
98% F-OUR 14:57
93% F-OUR s
oFF
-33.547 | -72.578 2 +7.254| 7 5
c +0.000 S +256.320 n:n:?u:-‘
PILL. @ el [ 3 B B o F emm/min Our 88.8% M 5 e
ATTEKINTES| POZiCI6 | SZERSZAM- r:;‘;:g; Q PARAM. = -
sTATUSZA INFoK INFoK arac || aitaeoy
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2.4 Allapotkijelzések

Szerszambemérés (TT fiil)

&)

A TNC csak akkor jeleniti meg a TT filet, ha a funkcio
aktivalva van a gépen.

Programozas

Folyamatos programfutas

Funkciégomb Jelentés

Kozvetlen Bemérni kivant szerszam szama
valasztas nem

lehetséges

Annak kijelzése, hogy a szerszam sugarat vagy
hosszat méri

A forgacsoloélek MIN és MAX értéke és a forgd
szerszam mérésének eredményei (DYN =
dinamikus mérés)

SR h
17 LBL 15 pan | LaL | cve | m | pos | TooL TT [or
18 L IX-0.1 R FMAX
19 CYCL DEF 11.@ MERETTENYEZO Ll ) uizs3
20 CvCL DEF 11.1 SCL ©.9985 Do
MIN
22 CALL LBL 15 REPS B4 max
23 PLANE RESET STAY =3 bon
24 LBL @
25 END PGM STAT1 MM
xvz...
xvz...
98% F-OUR 14:57
98% F-OUR i
oFF
-33.547 Y -72.578 2 +7.254
c +0.000 S +256.320 \:n:?n:-‘
PILL. ® el [ 3 2 B e F emm/nin  [our 99.8% M 5 =
ATTEKINTES| POZiCI6 | Szerszam- | KOORD. Q PARAM. <= =)
TRANSZF. |
sTATUSZA INFoK INFoK e ALLAPOT =] =

Forgacsoléélek szama a hozzatartozé mérési
értékkel. Ha a mért érték mogott egy csillag all,
akkor a szerszamtablazat tlirés értékét tullépte

Koordinata-transzformaciok (TRANS fiil)

Funkciégomb Jelentés Folyamatos programfutas EEIECES ‘
STAT.h
KooRo. Az aktiv nullaponttablazat neve 17 LaL 15 L [ ove | | ros [ Toou [T TrAns [¢
ERONSZEe R Nullapont-tabl: TNC:\...\zeroshift.d .
LRI D G LT (YL o (I w1
22 CALL LBL 15 REPS : ::Z;Z;
Aktiv nullapont szama (#), megjegyzés az aktiv Zaisie e .
nullapont szam aktiv sorabél (DOC), a G53 — Bl v e
ciklusbol [ +
X ©.999500
: . e
Ervényes nullaponteltolas (Ciklus G54); A TNC ' =
legfeljebb 8 tengelyen tud nullaponteltolast sox F-oum T
megjeleniteni -33.547 Y -72.578 2 +7.254|°T &
C +0.000 S +256.320 o
Tikortengelyek (Ciklus G28
g y ( ) PILL. @ ey T 3 g B e F emm/min  [our 99.7% M § 'EEEEE'Q’
Aktiv alapelforgatas gt el | || =
Ervényes elforgatasi szog (Ciklus G73)
Ervényes nagyitasi tényezé(k) (Ciklus G72); A
TNC legfeljebb 6 tengelyen tud nagyitasi tényez6t
megjeleniteni
Nagyitas k6zéppontja
Tovabbi informaciokeért lasd: Felhasznaldi kézikonyv ciklusokhoz,
"Koordinata-transzformacioés ciklusok."
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2.5 Tartozékok: HEIDENHAIN 3D-s
Tapintérendszer és
Elektronikus kézikerék

3-D tapinték

A kil6énb6z6 HEIDENHAIN 3D-s tapintérendszerekkel az alabbiak
végezhetdk el:

Munkadarab automatikus beigazitasa

Gyors és pontos nullapontfelvétel

Munkadarab mérése programfutas kézben

Szerszam bemérése és ellenbrzése

tartalmazza valamennyi tapintéfunkcio leirasat. Ha
sziiksége van egy masolatra errél a kézikonyvrdl, forduljon
a HEIDENHAIN képviselethez. Azonosité: 679 295-xx.

O A Felhasznaldi kézikonyv ciklusprogramozashoz

TS 220, TS 640 és TS 440 kapcsolé mérétapintok

Ezek a mérétapintok kiiléndsen jol alkalmazhatdk a munkadarab
automatikus beigazitasahoz, nullapontfelvételhez és a munkadarab
mérésehez. A TS 220 a kapcsoldjeleket kdbelen keresztil tovabbitja,
ami egyben gazdasagos-megoldas olyan alkalmazasokhoz, ahol a
digitalizalas alkalomszerd.

A TS 640 (Iasd jobb oldali abrat) és a kisebb TS 440 a kapcsolojeleket
infravoros atvitellel tovabbitja a TNC-re. Hasznalata az automata
szerszamcseréldvel ellatott gépeken kiiléndsen kényelmes.

A mivelet alapja: a HEIDENHAIN kapcsolé rendszerd, 3D-s
tapintérendszereiben a tapintdszar kitérését kopasmentes optikai
kapcsol6 érzékeli, ami elektromos jelet general. Ezt a jelet kapja meg
a vezérld, ami a tapintészar aktualis poziciéjat pillanatnyi értékként
eltarolja.

HEIDENHAIN TNC 620
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2.5 Tartozékok

TT 140 szerszam tapintérendszer a szerszamok beméréséhez

A TT 140 kapcsold egy rendszerii 3D-s tapintérendszer a szerszamok
beméréséhez és ellendrzéséhez. A TNC vezérl6 3 ciklussal
rendelkezik a szerszamok hosszanak és sugaranak forgd vagy allo
féorsoval torténd automatikus méréséhez. A TT 140 robusztus
kialakitdsa és magas szintl rendszervédelemmel val6 ellatasa
kovetkeztében ellenallé a hiitéfolyadékkal és a forgaccsal szemben. A
kapcsoldjeleket egy kopasallé és kiiléndsen megbizhaté optikai
kapcsolé generalja.

HR elektronikus kézikerekek

Az elektronikus kézikerék a tengelyek pontos kézi mozgatasat segiti

eld. A kézikerék egy korilforgatasara megtett ut hossza valtoztathaté.
Az integralt HR 130 és HR 150 kézikeréken kivul, a HEIDENHAIN a

HR 410 hordozhaté kézikereket is ajanlja.
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3.1 Alapismeretek

3.1 Alapismeretek

Pozicioméré rendszerek és referenciajelek

A szerszamgép tengelyein talalhatok a poziciéméré rendszerek,
melyek regisztraljak a gépasztal vagy a szerszam helyzetét. Linearis
tengelyeken altalaban hosszméré rendszerek, kdrasztalok és forgd
tengelyek esetén sz6gméré rendszerek vannak felszerelve.

Ha a gép tengelye mozog, az utméré rendszer elektromos jelet
general. A TNC kiértékeli a jelet és kiszamolja a gép pontos pillanatnyi
poziciéjat.

Aramkimaradas esetén a szan pillanatnyi helyzete és a szamitott
helyzet k6zotti kapesolat megszakad. Ez a kapcsolat Ujra Iétrehozhato,
ha a mérérendszer referenciajelekkel rendelkezik. A jeladok skalai egy
vagy tobb referenciajelet tartalmaznak, amik f6l6tt athaladva a TNC
egy jelet kap. Ezzel tudja a TNC a kijelzett helyzet és a szan aktualis
helyzete k6z6tti kapcsolatot visszaallitani. Tavolsagkédolt
referenciajelekkel ellatott hosszmérd rendszerek esetén a gép
tengelyén legfeljebb 20 mm-t, szdgelfordulasmérd rendszerek esetén
legfeljebb 20°-ot kell elmozdulni.

Abszolut mérérendszer esetén a vezerl6 bekapcsolasa utan azonnal
atadodik egy abszolut pozicidérték. Igy tehat a pillanatnyi pozicié és a
szan pozicidja kdzotti kapcsolat kdzvetlenil a bekapcsolas utan
helyreall.

Nullapont rendszer

A nullapont rendszerrel sikban vagy térben egyértelmiien
meghatarozhatok poziciok. Egy pozicié megadasa mindig egy
meghatarozott pontra vonatkozik és koordinatakkal irjuk le.

Descartes-féle koordinatarendszerben (derékszdgi
koordinatarendszerben) alapja a harom koordinatatengely: X, Y és Z.
A tengelyek egymasra kdlcsénésen merdlegesek és egy pontban, a
nullapontban metszik egymast. Egy koordinata egy adott iranyban a
nullaponttdl valé tavolsagot adja meg. Igy a sik egy pontja két, a tér
egy pontja harom koordinataval irhato le.

A nullapontra vonatkoztatott koordinatakat tekintjik abszolut
koordinataknak. A relativ koordinatak a koordinatarendszer egy
tetsz6leges ismert pontjara (referenciapontra) vonatkoznak. A relativ
koordinataértékeket inkrementalis koordinataértékeknek nevezzik.
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Nullapont rendszer marégépeken

Marégépen egy munkadarab megmunkalasanal altalaban egy
derékszdgl koordinatarendszerre hivatkozunk. A jobb oldali képen
lathaté a szerszamgéptengelyek 6sszerendelése a derékszogi
koordinatarendszerrel. Az abra illusztrélja a jobbkézszabalyt, ami segit
megjegyezni a harom tengely iranyat: ha jobb keziink k6zépsé ujjat a
szerszamtengelyen a munkadarabtdl a szerszam felé iranyitjuk, akkor
ez a Z, a huvelykujj az X, a mutatoujj pedig az Y tengely pozitiv
iranyaba mutat.

A TNC 620 opcionalisan 5 tengelyt tud vezérelni. Az X, Y és Z
fétengelyek mellett parhuzamosan U, V és W segédtengelyek
lehetnek. A forgastengelyeket A, B és C betiikkel jeldljiik. A jobb oldali
alsé kép mutatja a masodlagos és a forgastengelyek fétengelyekhez
valé rendelését.

Tengelyek kijelolése marogépeken

A marégép X, Y és Z tengelyei egyszerre szerszamtengelyek,
fétengelyek (elsédleges tengelyek) és melléktengelyek (masodlagos
tengelyek). A szerszamtengelyek hozzarendelése donté a fétengelyek
és a melléktengelyek hozzarendelése szempontjabdl.

3.1 Alapismeretek

Szerszamtengely Fétengely Melléktengely
X Y z
Y z X
z X Y

HEIDENHAIN TNC 620




3.1 Alapismeretek

Polarkoordinatak

Ha a mihelyrajz derékszdgl méretezéssel készlilt, akkor az
alkatrészprogramot is derékszdgi koordinatakkal kell megirni.
Koriveket tartalmazé munkadaraboknal vagy sz6gmegadasnal
gyakran egyszerlibb a pozicidkat polarkoordinatakkal megadni.

Polarkoordinatakat — a térbeli poziciokat megado derékszogi X, Y és
Z koordinatakkal szemben — csak sikbeli poziciok megadasara
hasznalhatjuk. Polarkoordinatak nullapontja a CC pontban van (CC:
korkdzéppont vagy polus). A sik egy pontja egyértelmiien megadhato
az aldbbiak segitségével:

Polarkoordinata sugar PR: a CC korkdzéppont és az adott pozicié
tavolsaga, és

Polarkoordinata szég PA: a sz6g vonatkoztatasi tengelye és a CC
polust az adott pozicidval 0sszekdtd egyenes kdzotti szog.

Poélus és a szog referenciatengelyének beallitasa

A pélust a derékszdgli koordinatarendszerben a harom sik egyikében,
két koordinataval hatarozzuk meg. Ezek a koordinatak a H
polarkoordinata sz6ghdz tartozé vonatkoztatasi tengelyt is megadjak.

10

T
/'/ )
A X
i e 0°
cc

T@
x Y

Polarkoordinatak (sik) Sz6g vonatkoztatasi tengelye
XY +X
Yiz +Y
Z/IX +Z
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Abszolut és inkrementalis munkadarab-pozicidk

Abszolut munkadarab-poziciék

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

1. példa: Furatok abszolut koordinatai

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

Inkrementalis munkadarab-poziciok

Az inkrementalis koordinatak a szerszam legutolsé programozott
célpoziciojara vonatkoznak, amely relativ (képzeletbeli) kezddpontul
szolgél. Amikor inkrementalis koordinatékkal irunk
alkatrészprogramot, akkor Ugy programozzuk a szerszamot, hogy az
az el6z6 és a rakdvetkezd célpoziciok kozti tavolsagot tegye meg. Az
inkrementalis koordinatakat ezért lancméreteknek is nevezik.

Egy pozicié inkrementalis koordinatakkal torténé programozasahoz
adja meg az G91 funkciét a tengely el6tt.

2. példa: Furatok inkrementalis koordinatai

A 4. furat abszolut koordinatai

X =10 mm
Y =10 mm

furat, a 4. furat furat, az 5. furat
figyelembevételével figyelembevételével
G91 X =20 mm G91 X =20 mm
G91Y =10 mm G91Y =10 mm

Abszolut és inkrementalis polarkoordinatak

Az abszolut polarkoordinatdk mindig a polusra és a vonatkoztatasi
tengelyre vonatkoznak.

Az inkrementdlis polarkoordinatak mindig a szerszam utoljara

HEIDENHAIN TNC 620
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3.1 Alapismeretek

Nullapont felvétele

Egy mihelyrajz a munkadarab egy bizonyos pontjat — rendszerint egy
sarokpontot — azonosit abszolut nullapontként. Nullapont felvételekor
elészér a munkadarabot a gép tengelyei mentén be kell igazitani, majd
a szerszamot minden tengely mentén egy meghatérozott poziciéba
kell mozgatni a munkadarabhoz képest. Minden pozicié esetén allitsa
a TNC kijelzdjét nullara vagy egy ismert poziciéértékre. Ez teremti meg
a munkadarab vonatkoztatasi rendszerét, amelyet a TNC a kijelzéshez
és az alkatrészprogramhoz fog hasznalni.

Ha a miihelyrajz méretezése inkrementalis, egyszeriien hasznalja a
koordinata-transzformaciés ciklusokat (lasd: Felhasznaloi kézikonyv
ciklusokhoz, Koordinata-transzformacios ciklusok).

Ha a gyartasi rajz nem NC -szer(ien méretezett, akkor a nullapontot a
munkadarab azon pontjaba, vagy sarkaba vegye fel, amelyik a
legalkalmasabb a tovabbi koordinatak meghatarozasahoz.

A nullapont felvételének leggyorsabb, legkénnyebb és legpontosabb
modja a HEIDENHAIN 3D-s tapint6 alkalmazasa. Lasd a
Tapintéciklusok Felhasznaloi kézikdnyv "Nullapont felvétele 3D-s
tapintoval" fejezetét.

Példa

A jobb oldali miihelyrajz szemlélteti az 1. - 4. furatokat, amelyek egy

X=0, Y=0 koordinataju abszolut nullapontra vonatkoznak. Az 5 -

furatok relativ nullapontra vonatkoznak, melynek abszolut koordinatai

X=450 és Y=750. A NULLAPONTELTOLAS ciklus alkalmazaséaval

ideiglenesen felvehet6 a nullapont az X=450, Y=750 pozicidba, és az
- 7. furatok tovabbi szamitasok nélkul programozhatok.
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3.2 Program létrehozasa és irasa

NC program szerkezete DIN/ISO formatumban

Egy alkatrészprogram programmondatok sorozatabdl all. A jobb oldali
abra szemlélteti a mondat elemeit.

A TNC a Mondatszam névekmény (105409) gépi paraméter szerint
adja meg az alkatrészprogram mondatszamozasat. A Mondatszam
novekmény (105409) gépi paraméter hatarozza meg a
mondatszamok névekményét.

A program elsé mondata: %, a program neve és aktiv mértékegysége.

A rakovetkez6 mondatok informaciét tartalmaznak az alabbiakrol:

A nyers munkadarab

Szerszamhivasok

Biztonsagi poziciora allas

El6tolasok és orséfordulatszamok, valamint
Palyakonturok, ciklusok és tovabbi funkciok

A program utolsé mondata: N99999999, a program neve és aktiv
mértékegysége.

szerszamhivas utan alljon egy biztonsagos poziciora,
ahonnan a TNC (tkdzés nélkil tudja pozicionalni a
szerszamot a megmunkalashoz.

@ A HEIDENHAIN azt javasolja, hogy minden

A nyers munkadarab meghatarozasa: G30/G31

Egy Uj program megnyitasa utan kézvetlenul hatarozhatja meg a
téglatest alaku nyersdarabot. Ha kés&bb akarja meghatarozni, nyomja
meg a SPEC FCT gombot, majd a PROGRAM
ALAPERTELMEZESEK funkciégombot, végiil a BLK FORM
funkcidgombot. Ez a TNC grafikus szimulaciéjahoz sziikséges. A
nyers munkadarab élei parhuzamosak az X, Y és Z tengelyekkel és
legfeljebb 100 000 mm hosszuak. A nyersdarabot két sarka
meghatarozza:

MIN pont G30: a nyersdarab legkisebb X, Y és Z koordinataja,
abszolut értékként megadva

MAX pont G31: a nyersdarab legnagyobb X, Y és Z koordinataja,
abszolut vagy inkrementalis értékként megadva

Csak akkor kell meghatérozni a nyersdarabot, ha grafikus
@ szimulaciét kivan futtatni!

HEIDENHAIN TNC 620
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3.2 Program létrehoz

Uj alkatrészprogram létrehozasa

Alkatrészprogramot mindig a Programbevitel és szerkesztés
izemmaoddban hatarozhat meg. Példa egy program bevitelére:

Valassza a Programbevitel és szerkesztés Uzemmodot.
Nyomja meg a PGM MGT gombot a fajlkezel6
MGT behivasahoz.

Valassza ki azt a kdnyvtarat, amelyikben az Gj programot tarolni
kivanja:

FAJLNEV = ALT.I

irjia be az Gj program nevét, majd erésitse meg az
ENT gombbal.

E A mértékegység kivalasztasahoz nyomja meg az MM
vagy az INCH funkciégombot. A TNC
képernyéfelosztast valt és inditja a parbeszédet a

BLK FORM meghatarozasahoz (nyers munkadarab).

MUNKASIK A GRIKAN: XY
@ Adja meg a féorso tengelyét, pl. Z

NYERS MUNKADARAB MEGHAT.: MINIMUM

Adja meg sorrendben a MIN pont X, Y és Z
koordinatajat, és erésitse meg a bevitelt az ENT
gombbal.

ENT

NYERS MUNKADARAB MEGHAT.: MAXIMUM

Adja meg sorrendben a MAX pont X, Y és Z
koordinatajat, és erésitse meg a bevitelt az ENT
gombbal.

ENT
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Példa: A nyersdarab kijelzése az NC programban

%UJ G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N99999999 %UJ G71 *

A TNC automatikusan hozza létre az els6 és az utolsd
programmondatot.

Munkasik az abran: XY parbeszéd térléséhez nyomja

O Ha nem kivanja meghatarozni a nyersdarabot, akkor a
meg a DEL billentyit.

A TNC akkor tud grafikusan megjeleniteni, ha a
legrévidebb oldal nem kisebb 50 pm-nél, és a
leghosszabb oldal nem nagyobb 99 999,999 mm-nél.

HEIDENHAIN TNC 620

Program eleje, neve, mértékegysége
Foéorsé tengelye, MIN pont koordinatai
MAX pont koordinatai

Program vége, neve, mértékegysége
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3.2 Program létrehoz

Szerszammozgasok programozasa DIN/ISO
formatumban

Nyomja meg a SPEC FCT gombot egy mondat programozasahoz.
Nyomja meg a PROGRAM FUNKCIOK funkciégombot, majd ezutan a
DIN/ISO funkcibgombot. De hasznalhatja a szlirke konturbillenty(iket
is a megfeleld G kod eléréséhez.

csatlakoztatott billentylizettel adja meg, akkor figyeljen a

@ Ha a DIN/ISO funkciokat egy USB-n keresztill
nagybet(s irasra.

Példa a pozicionalé6 mondatra

@ 1 - Kezdémondat.
ENT

KOORDINATAK?
10 Irja be az X iranyu célkoordinatat
20 irja be az Y iranyl vonatkozé célkoordinatat, és Iépjen
a kovetkezb kérdésre az ENTgombbal

A SZERSZAM KOZEPPONTJANAK PALYAJA

[GJ 40 Valassza a sugarkorrekcio nélkuli szerszammozgast:
nyugtédzza az ENT gombbal vagy

a1 m A szerszamnak a kontur bal vagy jobb oldalan torténé
mozgatasahoz valassza a G41 (bal) vagy a G42
(jobb) funkciot a funkciégombbal

ELOTOLAS F=?

A palyakonturhoz irjon 100 mm/perc el6tolast, és

1
00 Iépjen a kdvetkezd kérdésre az ENT gombbal

M MELLEKFUNKCIO?

B Adja meg az M3 "féorsé BE" mellékfunkciét. Nyomja

3 = meg az ENT gombot a parbeszéd befejezéséhez

Az alkatrészprogram ablakban a kévetkezd sor lathaté:

N30 G01 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *
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Pillanatnyi pozicié atvétele

A TNC engedélyezi az aktualis szerszampozicié atvételét a
programba, példaul mialatt

Pozicionald mondatot ir be
Ciklus programozas

Az érvényes pozicidértékek atvételéhez kdvesse az alabbiakat:

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

TENGELY
z

=)

Valassza a pillanatnyi érték atvétele funkciot. A TNC
kijelzi a funkcié-gombsorban, hogy mely tengelyek
pozicioi veheték at.

Valassza ki a tengelyt. A TNC beirja a kivalasztott
tengely aktualis poziciéjat az aktiv beviteli mezébe.

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

A szerszam tengelyében a TNC mindig atveszi a szerszam
csucsanak koordinatait, igy mindig figyelembe veszi az
aktiv szerszam hosszkorrekcidjat.

A TNC aktivan tartja a funkciégombsort a
tengelykivalasztashoz, amig ki nem kapcsolja a
pillanatnyi-pozicié-atvétele gomb Ujboli megnyomasaval.
Ez az allapot érvényben marad, akkor is, ha elmenti az
aktualis mondatot és megnyit egy Ujat egy palyafunkcié
gombbal. Ha kivalaszt egy olyan mondat elemet, amiben ki
kell valasztania egy beviteli alternativat (pl.
sugarkorrekciét) egy funkciogombbal, akkor a TNC is
bezarja a tengelykivalasztas funkcio-gombsort.

A pillanatnyi pozicio atvétele funkcid nem engedélyezett,
ha a dontétt munkasik funkcio aktiv.

HEIDENHAIN TNC 620
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3.2 Program létrehoz

Program szerkesztése

Nem szerkeszthet olyan programot, amelyet a TNC éppen
@ gépi lzemmodban futtat.

Mialatt 1étrehoz vagy szerkeszt egy alkatrészprogramot, a nyil- vagy a
funkciégombokkal kivalaszthatja a program barmelyik mondatat, vagy

abban egy adott szot:

Funkcio

Funkciégomb/

gombok

Ugras az el6z6 oldalra

OLDAL

Ugras a kovetkez6 oldalra

OLDAL

Ugras a program elejére

=

EZDES

=

Ugras a program végére

VEGE

o=

Az aktualis mondat pozicidjanak
megvaltoztatasa a képernydn: Nyomja meg
ezt a funkcidgombot tovabbi
programmondatok megjelenitéséhez, amik az
aktualis mondat elétt lettek programozva.

Az aktualis mondat pozicidjanak
megvaltoztatasa a képernydn: Nyomja meg
ezt a funkcibgombot tovabbi
programmondatok megjelenitéséhez, amik az
aktualis mondat utan lettek programozva.

Mozgas egy mondattal el6re

Egyes szavak kivalasztasa a mondatban

Adott mondat kivalasztasahoz nyomja meg a
GOTO gombot, adja meg a kivant
mondatszamot és nyugtazza az ENT gombbal.
Vagy: Adjon meg egy szamot és nyomja meg
az N SOROK funkciégombot, hogy a megadott
értékkel fel vagy le mozgassa a jel6l6t.

GOTO
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Funkciégomb/

Funkcio Gomb

A kivalasztott sz6 nullazasa

Hibas érték torlése

(Nem villogo) hibalizenet torlése

| 8 8 68
MmMEBEE M BRE M

Kivalasztott sz6 torlése

=
30

Kivalasztott mondat torlése

o
m
m

O
Ciklusok és programrészek torlése B

O
Utoljara szerkesztett vagy térélt mondat utoLss
beszurasa et

Mondatok beszurasa tetszéleges helyre

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

Szavak szerkesztése és beszlrasa

Valasszon ki egy sz6t a mondatban és irja fellil az Uj széval. Amig a
sz06 ki van jeldlve, addig az egyszer{-parbeszédnek megfeleléen

szerkesztheti.
A valtoztatas elfogadasahoz nyomja meg az END gombot.

Ha egy sz6t kivan beszurni, nyomja meg a vizszintes nyilbillentydit, és
ezt ismételje mindaddig, amig a kivant parbeszéd megjelenik. Ekkor

beirhatja a kivant értéket.
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3.2 Program létrehoz

Azonos szavak keresése kiilonb6zé mondatokban

Ehhez a funkciéhoz allitsa az AUTOM. RAJZOLAS funkciégombot K
allasba.

Egy mondatbeli sz6 kivalasztasahoz nyomja meg
toébbszor a nyilbillentyliket, amig a kivant sz6 lesz
kijelolve.

Valasszon ki egy mondatot a nyilbillenty(kkel.

Az Uj mondatban ugyanaz a sz6 lesz kijeldlve, mint amelyet el6z6leg
kivalasztott.

TNC megijelenit egy folyamatjelzd ablakot. lgy megvan a
lehetésége, hogy egy funkciogombbal megszakitsa a
keresést.

@ Ha egy nagyon hosszu programban inditott kereseést, a

Tetszbleges szoveg keresése

A keresés funkci6 kivalasztasahoz nyomja meg a KERESES
funkciégombot. A TNC megjeleniti a Szoveg keresése:
parbeszédablakot.

Adja meg a szbveget, amit meg akar keresni.

A szbveg kereséséhez nyomja meg a VEGREHAJT funkciégombot.
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Programrész kijelolése, masolasa, torlése és beszurasa

A TNC kilonféle funkciokat biztosit a programrészek NC programon
belili vagy masik NC programba valé atmasolasahoz — lasd a lenti
tablazatot.

Programrész masolasahoz kdvesse az alabbiakat:

Valassza ki azt a funkcibgombsort, amely a kijel6ld funkciokat
tartalmazza.

Valassza ki a masolando rész elsé (utols6) mondatat.

Az els6 (utolso) mondat kijeloléséhez nyomja meg a MONDAT
KIVALASZTASA funkciégombot. A TNC ekkor kijel6li a mondat elsé
karakterét és megjeleniti a KIVALASZTAS MEGSZAK.
funkciégombot.

Allitsa a kijeldlést a masolandé vagy térlendd programrész utolsé
(els6) mondatara. A TNC a kijel6lt mondatokat eltéré szinnel
mutatja. A kijel6lés megsziintetéséhez nyomja meg a
KIVALASZTAS MEGSZAK. funkciégombot.

A kivalasztott programrész masolashoz nyomja meg a MONDAT
MASOLASA funkciégombot. A kivalasztott rész térléséhez nyomja
meg a MONDAT TORLESE funkciégombot. A TNC tarolja ezt a
programrészt.

A nyilak segitségével valassza ki azt a mondatot, amely utan a
masolt (t0rélt) programrészt szeretné beszurni.

beszurasahoz valassza ki a megfelel6 programot a
fajlkezel® hasznalataval, majd jeldlje ki azt a mondatot,
amelyik utan a masolt programrészt szeretné beszurni.

Q A programrésznek egy masik programba valo

Mondat beszlrasahoz nyomja meg a MONDAT BESZURASA
funkcidgombot.

A kijeldlés megsziintetéséhez nyomja meg a KIVALASZTAST
VISSZAVON funkciégombot.

Funkcié Funkciégomb

Folvamatos
programfutsas

Programozéas

14.h

V4

BEGIN PGM 14 MM

1
20 END PGM 14 MM

r

yé

=l
asa és irasa

o

]
=
r

KIJELOLES

MEGSZAK.

BLOKK

TORLESE

BLOKK
MASOLASA

B

DIAGNOSIS

le

(]

uToLS6
NC MONDAT
BESZURASA

A kijelol6 funkcio bekapcsolasa BLoKK K-

JELOLESE

A Kijel6l6 funkcié kikapcsolasa KaoELoLes

MEGSZAK.

A kijelolt mondat torlése BLokK

TORLESE

A kdzbensé memoéridban tarolt mondat beszirasa [aow e

ILLESZTES

A kijel6lt mondat masolasa BLokk

MASOLASA
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TNC keresés funkcio

A TNC keresés funkcidjaval barmilyen szovegre rakereshet a
programban és kicserélheti azt egy Uj szévegre, ha sziikséges.

Szoveg keresése
Ha szikséges, valassza ki a keresend6 sz6t tartalmaz6 mondatot.

Valassza ki a keresés funkciot. A TNC megjeleniti a
keres® ablakot, és kijelzi a lehetséges keresési
funkciokat a funkciégombsorban (lasd a keresési
funkciok tablazatot).

Adja meg a keresendé széveget. Ugyeljen ra, hogy a
keresés megkullonbozteti a kis- és nagybetiiket.

Inditsa el a keresést: A TNC a kdvetkez6 olyan
mondatra ugrik, amelyik a keresett szOveget
tartalmazza.

Ismételje meg a keresést: A TNC a kdvetkezd olyan
mondatra ugrik, amelyik a keresett szOveget
tartalmazza.

Fejezze be a keresést.

Folvamatos
Programfutas

Programozéas
14.H

BEGIN PGM 14 MM

°
1 5 -20

2 BLK FORM ©.2 X+100 Y4100 Z+0
3

16 L v45
17 DEP LCT X#150 §

18 L z+2 R FMAX
19 L Z+100 R FMAX
20 END PGM 14 MM

Szsuegkeresés :
——

Csere erre:

Keresés elérefelé -

AKTUALIS 526

MINDENT CSEREL

KERESES

KICSEREL

VEGE

MEGSE

AKTUALTS
sz6

KERESES

MINDENT

KICSEREL e

VEGE ‘ MEGSE

PILLNTNYT
ERTEKET
MASOL.

MASOLT
ERTEKET
BEILLESZT
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Tetszdleges szoveg keresése/kicserélése

A keres/kicserél funkcié nem elérhetd, ha

0

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

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

allithatja vissza.

Ha szukséges, valassza ki a keresendd sz6t tartalmazé mondatot.

KICSEREL

]

Vélassza a keresés funkciét: A TNC megjeleniti a
keres6 ablakot, és kijelzi a lehetséges keresési
funkciokat a funkciégombsorban.

Adja meg a keresendé széveget. Ugyeljen ra, hogy a
keresés megkuldnbozteti a kis- és nagybetiket.
Nyugtazza az ENT gombbal.

Adja meg a beszurando széveget. Ugyeljen ra, hogy a
beiras megkulénbdzteti a kis- és nagybetiket.

Inditsa el a keresést: A TNC a kdvetkezd olyan helyre
ugrik, ahol a keresett szoveget megtalalhato.

A szoveg kicseréléséhez és a kdvetkez6 el6fordulasra
ugrashoz nyomja meg a KICSEREL funkciégombot.
Az Gsszes el6forduld egyezés cséréjéhez nyomja
meg a MINDET CSEREL funkciégombot. A szdveg
kihagyasahoz és a kdvetkezd el6fordulasra ugrashoz
nyomja meg a KERESES funkciégombot.

Fejezze be a keresést.

HEIDENHAIN TNC 620
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Alapismere

3.3 Fajlkezelés

3.3 Fajlkezelés: Alapismeretek

Fajlok
Fajlok a TNC-ben Tipus
Programok
HEIDENHAIN formatumban H
DIN/ISO formatumban A
Tablazatok:
Szerszamok T
Szerszamcserél6k .TCH
Palettak P
Nullapontok .D
Pontok PNT
Presetek .PR
Tapintok .TP
Biztonsagi fajlokhoz .BAK
Szoéveg
ASCI|I fajlokként A
Log fajlokként TXT
Sugo fajlokként .CHM

Amikor a TNC-n alkatrészprogramot ir, els6ként egy fajlnevet kell
megadnia. A TNC ekkor ez alatt a név alatt fajlként tarolja a programot
a merevlemezen. Fajlként tarolhatok szévegek és tablazatok is.

A TNC egy kulon fajlkezelési ablakot biztosit, amelyben kdnnyen
megtalalhatja és kezelheti fajljait. Itt el6hivhatja, masolhatja,

atnevezheti és torolheti azokat.

A TNC-vel 300 MB-ig kezelheti és mentheti a fajlokat.

A bedllitastdl figgéen a TNC létrehoz egy biztonsagi fajlt
@ (*.bak) az NC programok szerkesztése és mentése utan.
Ez csokkentheti a rendelkezésre allé kapacitast.

90
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Fajlnevek

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

PROs®

Fajl neve F3jl tipusa

A fajl neve ne legyen tobb 25 karakternél, kiilénben a TNC nem tudja
teljes egészében megjeleniteni azt. A kdvetkezé karakterek nem
szerepelhetnek a fajlnevekben:

!649()*+/;<:>?[]/\‘{|}~

irja be a fajl nevét a képernys billenty(izettel (lasd
@ “Képernyd billentylizet” 110 oldalon).

A sz6kdz (HEX 20) és torlés (HEX 7F) karakter sem
szerepelhet a fajlnevekben.

Az Ut és a fajlnév egylitt maximum 256 karakter lehet (lasd
“Elérési utvonalak” 92 oldalon).

Biztonsagi adatmentés

Javasolt az ujonnan irt programokat és fajlokat rendszeres
id6kozonként elmenteni PC-re.

A HEIDENHAIN ingyenes TNCremoNT adatatviteli szoftvere egy
egyszeri( és kényelmes megoldast biztosit az adatok TNC-n torténd
tarolasara.

Egy adathordozd is szilkséges, amelyen a szerszamgép 6sszes
gépspecifikus adata (PLC program, gépi paraméterek stb.) tarolhatok.
Forduljon gépgyartéjahoz segitségeért, ha szikséges.

hogy a TNC-nek mindig elegendd kapacitasa legyen a

Q Esetenként forditson id6ét a sziikségtelen fajlok torlésére,
rendszerfajlok (mint pl. a szerszamtablazat) szamara.

HEIDENHAIN TNC 620

Alapismeretek

3.3 Fajlkezelés
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3.4 Munka a Fajlkezelo6vel

3.4 Munka a Fajlkezel6vel

Koényvtarak

A fajlok kénny( megtalalasa érdekében javasoljuk, szervezze a
merevlemez tartalmat konyvtarakba. Egy kdnyvtarat feloszthat tovabbi
konyvtarakra, amelyeket alkdnyvtaraknak neveznek. A -/+ vagy az
ENT gombbal tudja megjeleniteni vagy elrejteni az alkényvtarakat.

Elérési utvonalak

Az elérési utvonal jelzi a meghajtot és az 6sszes kdnyvtarat és
alkényvtarat, amelyek alatt a fajlt mentették. Az egyes neveket a "\" jel
valasztja el.

Az elérési ut — a meghaijté betijelét, a kdnyvtarakat és a
@ fajlnevet is beleértve — maximum 256 karakter lehet!

Példa

A TNC:\ meghajton az AUFTRI1 konyvtarat hoztak létre. Majd az
AUFTRI1 konyvtarban az NCPROG kdnyvtarat hoztak létre, és a
PROG1.H alkatrészprogramot masoltak ide. Ekkor az
alkatrészprogram elérési utja:

TNC:\AUFTRI\NCPROG\PROG1.H

A jobb oldali 4bra szemlélteti egy kdnyvtar megjelenitését kilénb6z6
elérési utvonalakkal.

92

AUFTR1

—{ NCPROG
[ wztaB

KAR25T
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Attekintés: A fajlkezel6 funkcioi

Funkcio Funkciégomb Oldal
Egy fajl masolasa nL Oldal 98
=)
Adott fajltipus megjelenitése e Oldal 95
Uj fajl létrehozasa ’—J‘ Oldal 97
&

Az utolso 10 kivalasztott fajl Oldal 99

megjelenitése )

Egy fajl vagy konyvtar torlése Tgﬁ Oldal 99

Fajl megjeldlése ’—‘ Oldal 101

Fajl atnevezése o3 Nev Oldal 102
s o)

Fajl védelme szerkesztés és torlés vepenz Oldal 103

ellen M a

Fajlvédelem visszavonasa ,ﬁuein Oldal 103

Halézati meghajtok kezelése Oldal 106

Szerkeszt6 kivalasztasa corToRT Oldal 103

Fajlok tulajdonsag szerinti rendezése _ Oldal 102

Koényvtar masolasa Oldal 98
=+

Egy kdnyvtar és alkdnyvtarainak %ﬂm

torlése s

Egy bizonyos meghajté valamennyi EE £ e

konyvtaranak kijelzése E bz

Koényvtar atnevezése

Uj kdnyvtar létrehozasa
KON%TQR

HEIDENHAIN TNC 620
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3.4 Munka a Fajlkezelo6vel

A fajlkezel6 el6hivasa
— Nyomja meg a PGM MGT gombot: A TNC kijelzi a
fajlkezeld ablakot (az alapbedllitdshoz Iasd az 4brét.

Ha a TNC ettdl eltéré képernybelrendezést mutat,
nyomja meg az ABLAK funkciégombot.)

A keskeny ablak a bal oldalon az elérheté meghajtdkat és
koényvtarakat mutatja. A meghajték jeldlik azokat az eszkdzoket,
amelyek az adatok tarolasat vagy atvitelét végzik. Az egyik meghaijtéd
a TNC merevlemeze. Mas meghajtok az interfészek (RS232,
Ethernet), amelyek példaul személyi szamitogéppel val6 6sszekotésre
hasznalhaték. Egy kdnyvtar mindig felismerhetd a mappa jelrél bal
oldalt és a kényvtar nevérél jobb oldalt. Alkényvtarak a
forraskonyvtartol jobbra és alatta jelennek meg. A mappa szimbdlum
elétti haromszdg jelzi, hogy tovabbi alkdnyvtarak vannak, melyeket a -
/+ gombokkal vagy az ENT gombbal lehet megjeleniteni.

Folvamatos
Programfutas

Program
1GB.H

ozas

B0 pLC:N
B TNC:N

table
tncauide

TNC:\nC_prog\Cast\s.Hz*.I

# Fail neve

Byte Status Datum

1d6

&,
Ciorigin
£l

2i
16-06-2009
22-04-2009
05-04-2009
24-06-2009
06-07-2009
29-06-2009
24-06-2009
22-04-2009
06-07-2009
22-06-2009
22-06-2009
06-07-2009

13:38:
14:38:

22 fail

171.9 Mbyte szabad

oLDAL ‘ oLpAL

KIVALASZT

MASOLAS

e

TiPUS-

VALASZTAS

ABLAK ‘

uToLS6
FAJLO}

B

UéEE‘

A jobb oldali széles ablakban a kivalasztott kdnyvtarban l1évd 6sszes
tarolt fajl lathaté. Minden fajl tovabbi informacidkkal jelenik meg, lasd
az alabbi tablazatot.

Kijelzés Jelentés

Fajl neve Név, max. 25 karakter

Tipus Fajl tipusa

Byte-bél Fajl mérete byte-ban

Allapot Fajl tulajdonsagai:

E A program ki van valasztva Programozas
tUzemmaodban.

S A program ki van valasztva Programteszt
tUzemmaodban.

M A program ki van valasztva Programfutas

Uzemmaodban.
A fajl védett szerkesztés és torlés ellen.

A fajl védett szerkesztés és torlés ellen, mert
jelenleg fut

Datum Az utolso szerkesztés datuma
1dé Az utolsé szerkesztés ideje
94
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Meghajtok, konyvtarak és fajlok kivalasztasa

Hivja be a fajlkezelt
MGT

A nyilbillenty(ikkel vagy a funkciégombokkal mozgassa a kijelolést a
kivant helyre a képernyén:

A bal oldali ablakbdl a jobb oldali ablakba mozgatja a
kijelolést, és forditva.

Felfelé vagy lefelé mozgatja a kijel6lést az ablakon
' t beldl.

oLoAL ooa | Egy oldallal felijebb vagy lejjebb mozgatja a kijeldlést
az ablakban.
1. 1épés: Meghajto kivalasztasa
Mozgassa a kijelOlést a kivant meghajtéra a bal oldali ablakban:

Meghaijté kivalasztasahoz nyomja meg a KIVALASZT
funkcidbgombot, vagy

nyomja meg az ENT gombot.

2. |épés: Kdnyvtar kivalasztasa

Mozgassa a kijel6lést a kivant kdnyvtarra a bal oldali ablakban — a jobb
oldali ablakban automatikusan megjelenik az 6sszes fajl, ami az adott
konyvtarban van tarolva.

HEIDENHAIN TNC 620
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3.4 Munka a Fajlkezelo6vel

3. lépés: F3jl kivalasztasa

’F‘ Nyomija meg a TIPUS KIVALASZTASA
VALASZTAS fUnkCiégOmbOt.

Nyomja meg a funkcidégombot a kivant fajltipushoz,
] vagy

ﬁ Nyomja meg a MINDENT MUTAT funkciégombot az
(50 Osszes fajl kijelzéséhez, vagy

Mozgassa a kijeldlést a kivant fajlra a jobb oldali ablakban.

Nyomja meg a KIVALASZT funkciégombot, vagy
ﬂ Nyomja meg az ENT gombot

A TNC abban az izemmadédban nyitja meg a kivalasztott fajlt,
amelyikben el6hivta a fajlkezel6t.

96
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Uj konyvtar létrehozasa

Mozgassa a kijel0lést a bal oldali ablakban arra a konyvtarra,
amelyikben Uj alkbnyvtarat akar létrehozni.

0J I (rja be az Uj f4jl nevét, majd nyugtéazza az ENT
gombbal.

LETREHOZ \ UJ KONYVTAR?

E A nyugtazashoz nyomja meg az IGEN
funkciégombot, vagy

E Szakitsa meg a NEM funkciégombbal.

Uj fajl létrehozasa

Valassza ki azt a kdnyvtarat, amelyikben az (j fajlt kivanja létrehozni.

UJ T irja be az Uj fajl nevét a kiterjesztéssel egyditt, majd
nyugtazza az ENT gombbal.

Nyissa meg a parbeszédablakot Uj fajl
iy létrehozasahoz.
UJ e irja be az Gj fajl nevét a kiterjesztéssel egyiitt, majd

nyugtazza az ENT gombbal.

HEIDENHAIN TNC 620
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3.4 Munka a Fajlkezelo6vel

Egy fajl masolasa

Jeldlje ki a masolni kivant fajlt.

resorss. Nyomja meg a MASOLAS funkciégombot a masolasi
s funkcio kivalasztasahoz. A TNC egy felugré ablakot
nyit meg
» Adja meg a célfajl nevét és nyugtazza a bevitelt az
ENT gombbal vagy az OK funkciégombbal: a TNC

atmasolja a fajlt az aktiv kdnyvtarba vagy a
kivalasztott célkonyvtarba. Az eredeti fajl megmarad,
vagy:

Fajlok masolasa egy masik konyvtarba

Valasszon olyan képernydelrendezést, amiben két egyforma méret(i
ablak van.

A konyvtarak mindket ablakban tértené megjelenitéséhez nyomja
meg a PALYA funkciégombot.
A jobb oldali ablakban

Jeldlje ki azt a konyvtarat, amelyikbe a fajlokat masolni kivanja, és
jelenitse meg a fajlokat ebben a kényvtarban az ENT gombbal.

A bal oldali ablakban

Valassza ki a konyvtarat és azokat a fajlokat, amelyeket masolni
szeretne, majd nyomja meg az ENT gombot a kdnyvtarban talalhato
fajlok megjelenitéséhez.

Hivja el6 a fajlkijelol6 funkciokat.

o Vigye a kijelolést arra a fajlra, amelyiket masolni
akarja, és jelolje meg. Sziikség szerint tobb fajlt is
kijeldlhet ilyen modon.

1 masoL Masolja be a kijelolt fajlokat a célkdnyvtarba.
5=

Tovébbi kijel6ld funkciok: lasd “Fajlok kijeldlése,” oldal 101.

Ha a bal és a jobb oldali ablakban is jellt ki fajlokat, akkor a TNC abbdl
a kényvtarbol masol, ahol a kijeldlés talalhato.

Koényvtar masolasa

Jeldlje ki a jobb oldali ablakban azt a kdnyvtarat, amelyiket masolni
akarja.

Nyomja meg a MASOLAS funkciégombot: a TNC megnyitja az
ablakot a célkonyvtar kivalasztasahoz.

Valassza ki a célkdnyvtarat és nyugtazza az ENT vagy az OK

funkcibgombbal. A TNC atmasolja a kivalasztott konyvtarat és
annak 6sszes alkdnyvtarat a kivalasztott célkdnyvtarba.

98
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Egy fajl kivalasztasa a legutobb hasznalt
fajlokbol

Hivja be a fajlkezel6t

PGM

MGT
uTol
FAJLOK
[

Az utolsé 10 kivalasztott fajl megjelenitése: Nyomja
meg az UTOLSO FAJLOK funkciégombot.

Hasznalja a nyilbillenty(iket a kivalasztani kivant fajl kijeldlésére:

Felfelé vagy lefelé mozgatja a kijel6lést az ablakon
belll.

A fajl kivalasztasahoz nyomja meg az OK
funkciogombot, vagy

Nyomja meg az ENT gombot

Fajl torlése

@ A torolt fajlok visszaallitasa nem lehetséges!

Jeldlje ki a torélni kivant fajlt.

A torlés funkcio kivalasztasahoz nyomja meg a

TORLES funkcidgombot. A TNC rakérdez, hogy
tényleg szandékaban all-e a fajl térlése.

A nyugtazashoz nyomja meg az OK funkciégombot,
vagy

A torlés visszavonasahoz nyomja meg a MEGSE
funkciégombot

HEIDENHAIN TNC 620

Folyanatos
programfutas

Programozas
1GB.H

TNC:\nc_prog\Cast\«.H;*.I

+ Fail neve

Byte Status Datum Ids

Q..
Qorigin
1.h

173

06-07-2009 14:53:57
01-07-2009 08:17:38
©6-07-2009 14:39:35

Vs Legutoébbi fajlok

SRC_PTOSNCas N IGH H

50 tncgu 4
oK TORLES MEGSE o)
Pat.h 152 05-07-200
STAT.H 47z
STAT1.H 501
tch.h 1319

22-06-2009 13:35:20
22-06-2009 13:38:39
06-07-2009 14:38:57

22 fai1 171.9 Mbyte szabad

oK ‘ TORLES

MEGSE ‘

ERTEKET
MASOL

PILLNTNYI

DIAGNOSIS

(]

MASOLT
ERTEKET

BEILLESZT
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3.4 Munka a Fajlkezelo6vel

Konyvtar torlése

@ A toroélt kényvtarak visszaallitasa nem lehetséges!

Jeldlje ki a tordIni kivant kényvtarat.

TORLES

100

A torles funkcio kivalasztasahoz nyomja meg a
TORLES funkciégombot. A TNC rakérdez, hogy
tényleg szandékaban all-e a kdnyvtar és abban
minden alkdnyvtar és fajl torlése.

A nyugtazashoz nyomja meg az OK funkciégombot,
vagy

A torlés visszavonasahoz nyomja meg a MEGSE
funkciogombot

Programozas: Alapismeretek, Fajlkezelés @



Fajlok kijelolése

Kijel6l6 funkcidk Funkciégomb

Egy féjl kljelolése FAJLT

KIJELOL

A konyvtar 6sszes fajljanak kijelolése osses
KIJELOL

Egy fajl kijeldlésének visszavonasa seLoLesT

FELOLD

H

Osszes féjl kijelélésének visszavonasa e
FELOLD

Osszes kijeldlt fajl masolasa BT

D59

Néhany funkcié, mint a fajlok masolasa vagy torlése nem csak egy
fajlra alkalmazhato, hanem egyszerre tobb fajlra is. Tébb fajl
kijeloléséhez a kdvetkez8képpen jarjon el:

Jeldlje ki az els6 fajlt.

A Kkijel6l6 funkcidk megjelenitéséhez nyomja meg a
KIJELOL funkciégombot.
Egy fajl kijeldléséhez nyomja meg a FAJLT KIJELOL
KIJELEL funkcidégombot.

|I| lI| Jeldlje ki a kovetkez6 kijelolendd fajlt. Csak
funkcidgombokkal lehetséges. Ne haszndlja a

nyilbillentyiket!

Tovéabbi fajlok kijeldléséhez nyomja meg a FAJLT
KrJELoL KIJELOL funkciégombot stb.

3T masoL A kijelolt fajlok masolasahoz nyomja meg a
i KIJELOLES MASOLASA funkciégombot, vagy

A kijelolt fajlok térléséhez el6sz6ér nyomja meg az
E6E || DX | END gombot a kijelslés befejezéséhez, majd a

TORLES funkciégombot a kijeldlt fajlok torliéséhez.
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3.4 Munka a Fajlkezelo6vel

Fajl atnevezése

Jeldlje ki az atnevezni kivant fajlt.

UJ NEV
:

Valassza ki az atnevezés funkciot.

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

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

Fajlok rendezése

Valassza ki azt a konyvtarat, amelyben a fajlokat rendezni kivanja

RENDEZES

102

Valassza a RENDEZES funkciégombot

Valassza ki a funkcidgombot a megfelel6 kijelz6é
kritériummal
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Tovabbi funkcidok

Fajlvédelem / Fajlvédelem torlése
Jeldlje ki a védeni kivant fajlt.

— A tovabbi funkcidk kivalasztasahoz nyomja meg a
TOVABBI FUNKCIOK funkciégombot.

GEENT Fajlvédelem aktivalasahoz nyomja meg a VEDELEM
funkcidgombot. A fajl ezutan P allapotu.

Nen vep Fajlvédelem visszavonasahoz nyomja meg a
N VEDELEM TORLESE funkciégombot.

Szerkeszt6 kivalasztasa

Jeldlje ki a jobb oldali ablakban azt a fajlt, amelyiket szeretné
megnyitni.
— A tovabbi funkciok kivalasztasahoz nyomja meg a
nuveLETEK TOVABBI FUNKCIOK funkciégombot

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

Jeldlje ki a kivant szerkeszt6t

Nyomja meg az OK funkciégombot a fajl
megnyitasahoz

USB eszkoz csatlakoztatasaleltavolitasa
Vigye a jel6l6t a bal oldali ablakba.

— A tovabbi funkciok kivalasztasahoz nyomja meg a
TOVABBI FUNKCIOK funkciégombot.

Véltsa at a funkcidgombsort.

Keressen USB eszkozt

Az USB eszkoz eltavolitdsahoz mozgassa a kurzort az
USB eszkozre.

Tavolitsa el az USB eszkozt.

Tovabbi informaciok: Lasd “USB eszkdz a TNC-n (FCL 2 funkcid)”,
107. oldal.
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3.4 Munka a Fajlkezelo6vel

Adatatvitel (adatok ki- és beolvasasa) egy kiils6
adathordozoéval

=)

A kllsé adathordozdval torténé adatatvitel el6tt be kell
allitani az adatinterfészt (Iasd “Adatinterfészek beallitasa”
386 oldalon).

A hasznalt adatatviteli szoftvertél fliggéen esetenként
problémak jelentkezhetnek, ha az adatokat soros
interfészen keresztil tovabbitja. Ezeket az atvitel
megismétlésével lehet kikliszébdlni.

PGM
MGT

ABLAK

Hivja be a fajlkezel6t

Valassza ki a képernyéfelosztast az adatatvitelhez:
nyomja meg az ABLAK funkciégombot. A képernyd
bal felén a TNC megjeleniti az aktualis kdnyvtarban
lévé Osszes fajlt. A képernyd jobb felén mutatja a
gyokérkonyvtarban (TNC:\) tarolt dsszes fjlt.

Jeldlje ki a nyilbillentylikkel a masolandé fajl(oka)t:

Felfelé vagy lefelé mozgatja a kijel6lést az ablakon
beldl.

A bal oldali ablakbdl a jobb oldali ablakba mozgatja a
kijelolést, és forditva.

Ha a TNC-r6l masol at a kuilsd eszkozre, jeldlje ki a bal oldali ablakban
azt a fajlt, amelyiket szeretné atmasolni.

104

Folyamatos
|programtutas

Programozéas

5j1 171.9 Mbyte szabad

6 fail 171.9 Mbyte szabad

oLpAL KIVALASZT

MASOLAS

S AS
by

TiPUS- ABLAK

VALASZTAS

TREE-T
MuTAT

DIAGNOSIS

1GB.H
TNC:\NC_Prog\Cast\s.H:#.I TNC:N\#.H3*.T o D
 Fai1 neve Byte Status® Fail neve Byte Status ®
oo Qcontig
Qorigin nc_prog s
1.h 173 Q table
1110.H 951 Q tncguide
113.h 1228 M| 123.h 1045 B |
13403.1 143K Fehler_ee1.h 1101
H 4
T
~&
3. i 693
338031 40 =
3803_1.T 406 S
BLK.H 108
cvcl.h 451
error.h 531
EX11.H 2005
EXa.H 994
HEBEL.H 519
NEUGL .T 684
Pat.h 152
STAT.H 472
]

VEGE
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Ha a kilsé eszkdzrél masol at a TNC-be, jeldlje ki a jobb oldali
ablakban azt a fajlt, amelyiket szeretné atmasolni.

”

@ Egy masik meghajté vagy kdnyvtar kivalasztasahoz:

5 nyomja meg a funkciégombot a konyvtar
kivalasztasahoz. A TNC egy eléugré ablakot nyit meg.
Valassza ki a kivant kdnyvtarat az el6ugré ablakban a
nyilak és az ENT gomb hasznalataval.

rm

3.4 Munka a Fajlkezelovel

Egy f4jl atvitele: Nyomja meg a MASOLAS
e funkciégombot, vagy

Tébb fajl atvitele: Nyomja meg a KIJELOL
funkcidgombot (masodik funkciégombsor, lasd
“Fajlok kijeltlése,” oldal 101)

KIJELOL

Erésitse meg az OK funkcidgombbal vagy az ENT gombbal. Egy
allapotjelz6 ablak jelenik meg a TNC-n, ami a masolasi folyamatrol
tajékoztat, vagy

ABLAK Az adatatvitel befejezéséhez mozgassa a kijelélést a
bal oldali ablakba és nyomja meg az ABLAK
funkciégombot. Ekkor Ujra a standard fajlkezeld ablak
jelenik meg.

MUTAT funkciégombot. Ha megnyomja a FAJLOKAT
MUTAT funkciégombot, a TNC a kivalasztott kdnyvtar
tartalmat mutatja meg!

O Egy masik konyvtar kivalasztasahoz nyomja meg a FAT

HEIDENHAIN TNC 620 105 @
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3.4 Munka a Fajlkezelo6vel

TNC halézatban

L, P . L, L, Kézi Uzemméd P g 2
Az Ethernet kartya halézathoz valé csatlakoztatésahoz, pogopamerss
ms) ) lasd “Ethernet interfész,” oldal 391.
. . . ” . ” BaEHjTNg(:::“g 1‘ PC: \\de@1pc5323\transfe n D
A TNC feljegyzi a hibatizeneteket a halézati mikodés ol [ ==\
folyaman lasd “Ethernet interfész,” oldal 391. o el s '
M3 cast
A —
B0 Fk-mm
Ha a TNC halézathoz van csatlakoztatva, akkor a kdnyvtar ablak % e y 4e
tovabbi meghajtokat jelenit meg (lasd az abran). Minden el6zéleg leirt 53 o 2
.z gz . . P '] 3 P APe . &0 SLTEST
funkcié (meghaijté kivalasztasa, fajlok méasolasa stb.) a halozati L9 fest
meghajtdkra is érvényes, feltéve, hogy rendelkezik a megfelelé =
jogosultsagokkal.
Halézati meghajté csatlakoztatasa és levalasztasa P
A programkezeld kivalasztasahoz: Nyomja meg a . ‘ 2 E
MG PGM MGT gombot. Ha sziikséges, nyomja meg az Mt | v | ooms | eme | M| wavosorar | wavosorer | ‘

ABLAK funkcibgombot, hogy a képernyé a jobb fels6
abranak megfeleléen legyen bedllitva.

Halozati meghajtok kezeléséhez: Nyomja meg a
HALOZAT funkciégombot (masodik funkciégombsor).
A jobb oldali ablakban a TNC mutatja a hozzaférhetd

hal6zati meghajtokat. Az alabbi funkciggombokkal
meghatarozhatja a kapcsolatot mindegyik

meghajtéhoz.
Funkcié Funkciégomb
Halozati kapcsolat létesitése. Ha a kapcsolat D
aktiv, akkor a TNC kijel6li az Mnt oszlopot. (L

Halézati kapcsolat térlése.

HAL6ZATT
KAPCS . BEF

Automatikus kapcsolat Iétrehozasa barmikor,haa o,
TNC bekapcsolt allapotban van. A TNC kijeldli az | kspesoiar
Auto oszlopot, ha a kapcsolat automatikusan lett

létesitve

Hasznalja a PING funkciét a halézati csatlakozas
ellenérzésére

Ha megnyomja a HALOZAT INFO funkciégombot, [rmm
akkor a TNC az aktualis haldzati beallitasokat s
jeleniti meg
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USB eszkdz a TNC-n (FCL 2 funkcid)

USB eszkdzzel killéndsen egyszerii a TNC-rél adatokat lementeni
vagy arra adatokat attélteni. A TNC a kdvetkezd USB eszkozoket
tdmogatja:

Floppy-lemezes meghajtok, FAT/VFAT fajlrendszerrel
Memodriakértydk, FAT/VFAT fajlrendszerrel
Merevlemezek, FAT/VFAT fajlrendszerrel

CD-ROM meghajtok, Joliet (ISO 9660) fajlrendszerrel

A TNC automatikusan felismeri ezeket az USB eszkdzoket, ha
csatlakoztatjak azokat. A TNC nem tamogatja a mas fajlrendszert (pl.:
NTFS) alkalmazé USB eszkdzoket. A TNC megjeleniti az USB: a TNC
nem tamogatja az eszkozt hibatzenetet, amikor hasonl6 eszkdzt
csatlakoztat.

az eszkozt hibalizenetet, amikor egy USB hub-ot
csatlakoztat. Ebben az esetben nyugtazza az lGizenetet a
CE gombbal.

Elméletileg minden USB késziilék csatlakoztathaté a
TNC-hez, ha a fent leirt fajlrendszereket hasznalja.
Eléfordulhat, hogy egy USB eszkdzt nem ismer fel
helyesen a vezérl6. llyen esetekben hasznaljon masik
USB eszkozt.

O A TNC szintén megjeleniti az USB: a TNC nem tamogatja

Az USB eszkoz kilon meghajtoként jelenik meg a
konyvtarszerkezetben, tehat a fajlkezel6 funkciokat a korabbi
fejezetekben leirtaknak megfelel6en tudja hasznaini.

USB eszkodz eltavolitasahoz kdvesse az alabbiakat:

Nyomja meg a PGM MGT funkciégombot a fajlkezel6
el6hivasahoz.

Vélassza ki a bal oldali ablakot a nyilbillentytvel.

A nyilbillentylkkel valassza ki az eltavolitani kivant
USB eszkdzt.

Gorgessen at a funkciégombsoron.

Valassza ki a tovabbi funkcidkat.

HAL6ZAT

Valassza az USB eszk6z eltavolitasa funkciot. A TNC
eltavolitja az USB eszkozt a kdnyvtarfabdl.

Lépjen ki a fajlkezel6bél.

@000 0

Egy eltavolitott USB eszkdzzel vald kapcsolat visszaallitasahoz
nyomja meg a kévetkez6 funkciégombot:

Vélas"sza ki a kappsolat visszaallitasa az USB
eszkozzel funkcioét.

HEIDENHAIN TNC 620
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4.1 Képernyo billentylizet

4.1 Képernyd billentylizet

Betlket és specidlis karaktereket a képernyd billentylizettel, vagy (ha
elérhetd) az USB porton keresztiil csatlakoztatott PC billenty(izettel
irhat be.

Szoveg beirasa a képerny6 billenty(izettel

Nyomja meg a GOTO gombot, ha széveget - pl. programnevet vagy
konyvtarnevet - kivan beirni, a képernyd billenty(izet segitségével
A TNC megnyit egy ablakot, amiben a TNC szambeviteli mezéje
jelenik meg, a megfeleld betlik hozzarendelésével

A kurzort ugy viheti a kivant karakterre, hogy egymas utan tdbbszoér
megnyomja a megfelel6 gombot

Vérja meg, amig a kivalasztott karakter bekeril a beviteli mezdbe,
miel6tt Uj karaktert ir be

Az OK funkcidogomb alkalmazasaval toltse be a szdveget a nyitott
szbvegmezdbe

Az abc/ABC funkciégomb segitségével valaszthat a kis- és nagybetlk
kozott. Ha a szerszamgép gyartdja tovabbi specialis karaktereket
hatarozott meg, akkor azokat a SPECIALIS KARAKTER
funkciogombbal hivhatja el6 és szurhatja be a szévegbe. Az egyéni
karakterek térléséhez hasznalja a BACKSPACE funkciégombot.

110

Kézi uzemmed

Programozas ‘

Pat.h
PLC:N . 5 |
Ermlasty TNC:\NC_Prog\Cast s .Hs*.I T D
contig
=8 nc_prog  Fail neve Byte Status Datum 105 |
25% 1 —
25-TEST o.. T ] | -o7-2005 14:51:40 |
Auto_Tast ori -07-2009 @8:17:38 | ¢
cAD 1.h |ABC.H -07-2009 14:39:35
=9 Cast 111 -04-2009 14:04:56 |
B0 cveLES 113 11:37:32 | D |
=01 exanple 134 5 -04-2008 10:56:34
FREE_CONTOUR 168 L
Man_T. 168 =1, G5 CEE - L
PLANE 333 &

tncguide

NEU P -94-2009 08:50: 16

o -07-2003_14:51:49]
-06-2008 13:35:20
-07-2008 14:38:57

cye ' n -
err MEGSE
Ex1 PGRS TUV WXvZ

o] T
|sTA
sTA oK MEGSE

| DIAGNOSIS

lo

22 $ail 171.9 Mbyte szabad

(]

oK. ‘ MEGSE

abc/ABC

Backspace
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4.2 Megjegyzések hozzafiizése

Funkcio

Megjegyzéseket flizhet barmely alkatrészprogramhoz, hogy
magyarazza a program lépéseit vagy altalanos megjegyzéseket
tegyen.

irja be a fajl nevét a képernyé billentylizettel (lasd
Q “Képernyd billentylizet” 110 oldalon).

Ha a TNC nem tudja megjeleniteni a teljes megjegyzést,
a >> jel jelenik meg.

Egy megjegyzés mondatanak utolsé karaktere nem
tartalmazhat hullamvonalat (~).

Megjegyzés beirasa egy onallé mondatba

Vélassza ki azt a mondatot, amely utan szeretné a megjegyzés
beilleszteni.

Nyomja meg a SPEC FCT gombot a specialis funkciok
kivalasztasahoz.

A programfunkciok kivalasztasahoz nyomja meg a
PROGRAMFUNKCIOK funkciégombot.

Léptesse a funkcidgombsort balra

Nyomja meg a MEGJEGYZES BEILLESZTESE funkciégombot.
irja be a megjegyzését a képernyd billenty(izettel (Iasd “Képernyé
billenty(izet” 110 oldalon) és fejezze be a mondatot az END gomb
lenyomasaval.

csatlakoztatott, akkor a megjegyzés mondat egyszeriien

O Ha az USB interfészre egy PC billentylzetet
beszurhato a ; gomb lenyomasaval a PC billenty(izeten.

HEIDENHAIN TNC 620
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BEGIN PGM 168 MM
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BLK FORM ©.1 Z X+0 Y+@ 2-40

- Machine hole pattern ID 27843KL1
- Parameter definition

- Center drill

appin:
END PGM 1GB MM
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aflizése

asek hozz

jegyzése

4.2 Meg

Megjegyzés szerkeszt6 funkcioi

Funkcio

Funkciégomb

Ugras a megjegyzés elejére.

=
m
N
=}
m
()

T

Ugras a megjegyzés végére.

<
m
()
m

Ugras egy sz0 elejére. A szavakat szokdzzel kell
elvalasztani.

Ugras egy sz6 végére. A szavakat szokozzel kell
elvalasztani.

KOVETKEZO
526

Valtas a beszuras és a fellilirds mod kozott.

E' teg | |43

FELUL IR

112
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4.3 A programok felépitése,
tagolasa

Definicio és alkalmazasok

Ez a TNC funkcié modot ad arra, hogy megjegyzéseket irjon a
programmondatok kdzé. A megjegyzések rovid, legfeljebb 37
karakteres szOvegek, amelyek magyarazzak a kovetkez6
programsort.

A megfelel6 megjegyzések segitségével hosszu és Osszetett
programokat tagolhat vilagos és értheté médon.

Ez a funkcio kiiléndsen kényelmes, ha a programot késébb valtoztatni
akarja. A megjegyzések az alkatrészprogramba barmely ponton
beilleszthetéek. Kilon ablakban is megjelenithetdk és kivansag szerint
szerkeszthetdk vagy kiegészitheték.

A megjegyzéseket a TNC egy kilon fajlban kezeli (kiterjesztes:
.SEC.DEP). Igy gyorsabban navigalhat a program felépitését mutato
ablakban.

A program felépitését mutaté ablak
megjelenitése / Aktiv ablak lecserélése

PROGRAM-
+
TAGOZ6DAS

A program felépitését mutaté ablak megjelenitéséhez
vélassza a PROGRAM + RESZEK képernyét.

Az aktiv ablak lecseréléséhez nyomja meg az
"Ablakcsere" funkciégombot.

Megjegyzések beillesztése a (bal oldali) program
ablakban

Valassza ki azt a mondatot, amely utan a megjegyzést szeretné
beilleszteni.

Nyomja meg a RESZ BESZURAS funkciégombot
vagy a * gombot az ASCI|I billentylizeten.

TAGOLG
MONDATOT
BEILLESZT

irja be a megjegyzés szdvegét az alfabetikus
billenty(izettel.

Ha sziikséges, valtoztasson szintet a megfelel
funkcidgombokkal.

Mondatok kivalasztasa a program felépitését
mutaté ablakban

Ha a program felépitését mutatd ablakban mondatrol mondatra
végiggordit, a TNC ezalatt automatikusan viszi a megfelelé NC

mondatokat a program ablakban. Vagyis a megjegyzéseken haladva
atugorhat hosszu programrészeket.
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4.4 Be

4.4 Beépitett szamologép

Miikodés

A TNC rendelkezik szamologép funkcidval, mellyel elvégezheték az

alapvet6é matematikai miveletek.

A CALC gombbal jelenitheti meg és rejtheti el a szamolégépet.

Folvanatos p
progranfutss Programozas
333.1
%333 671 *
N1@ G30 G17 X+@ Y+@ Z-25% M

NZO G31 X+150 Y+100 Z+0%

>comment

30_T5 G17 S3500%

N40 GOo Z+100 G40 GO M3x

NS0 X-30 Y-30%

NGO Z-5%
N70 G@1 X+15 Y+15 G41 F350%
Sx

IN8@ GO1 Y+
A szamoldgépet révid parancsokkal mikodtetheti az alfabetikus Nide 22 k2 nezet 2. T
billentylizeten. A parancsok specidlis szinnel jeloltek a szamoldgép e e o e[ = oz falels £
ablakban: hiceprales deicon o 2 e “| 5]
NlsnaggggrZURRS:EIZTONSﬁEI T ORC}) ESIN{ ECOSH] fTen 2 2 =

azosisise jELoToLAs sy XY |SORT| A | Pz | e .| &
Matematikai fliggvény Utasitas (gomb) Glorve jutvamect Tos Fawt
- Gfeange iz BEZToNgAGE TAvoLS
Osszeadss +

%333 G71 * +

KlVOnéS - ERTEKET é

. o * , « > Eiawzzsz VEGE ‘
Szorzas *
Osztas /
Zarodjeles szamitasok ()
Arkusz koszinusz ARC
Szinusz SIN
Koszinusz COS
Tangens TAN
Hatvanyozas XY
Négyzetgyokvonas SQRT
Reciprokképzés 1/x
pi (3,14159265359) Pl
Erték tarolasa a kdzbensé M+
memoriaban
Erték mentése a kdzbensd MS
memoriaban
El6hivas a kbzbens6 MR
memoriabdl
Kbézbens® memoaria tartalmanak MC
torlése
Természetes alapu logaritmus LN
Logaritmus LOG
Exponencialis funkcio e’x
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Matematikai fliggvény

Utasitas (gomb)

Elgjel ellenérzése SGN
Abszolutérték képzése ABS
Tizedesvesszd utani érték INT

elhagyasa

Tortrész képzése FRAC

Modul operator MOD

Nézet kivalasztasa Nézet

Ertek torlése CE
Mértékegyseg MM vagy INCH

Szogértékek kijelzése

DEG (fok) vagy RAD (radian)

Szamértékek kijelzési modja

DEC (decimalis) vagy HEX
(hexadecimalis)

A kiszamitott eredmény atvitele a programba
Valassza ki a nyilbillentylikkel azt a sz6t, amelyikbe a szamitott érték

atvitelét szeretné végrehaijtani.

Hivja el6 a szamoldgépet a CALC gomb megnyomasaval, és

végezze el a kivant miveletet.

Nyomja meg a pillanatnyi pozicio atvétele gombot a funkciogombsor

eléhivasahoz.

A CALC funkcidgombbal a TNC atveszi az értéket az aktiv beviteli
mezdébe. Ezutan zarja be a szamoldgépet.
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4.5 Programozott grafika

4.5 Programozott grafika

Grafika létrehozasa / tiltasa programozas alatt: T o
3803_-1.1
Amig az alkatrészprogramot irja, a TNC-vel grafikusan megjelenitheti el catl ek aote s sogere =k
a programozott konturt 2D-s vonalas rajzkeént. Nob %50 voze mae o B —
Noo 5os Ba1 xs5 v430 Fzsex s
A képerny6elrendezés atvaltasahoz, hogy a programmondatokat a S o g \!)
bal oldalon, a grafikat a jobb oldajon lassa, nyomja meg az Nizo coz x:551595 v-30.025 Rezox T o
OSZTOTT KEPERNYO gombot és a PROGRAM + GRAFIKA WY £
funkciogombot, R T )

Allitsa az AUTOM. RAJZOLAS funkciégombot BE e L £ L J
ol allasba. Programozéas soran a TNC minden egyes e
programozott konturelemet megjelenit a jobb oldali
grafikus ablakban. BRI
K

Ha nem akarja, hogy a programozas alatt a TNC grafikus abrazolast
hozzon létre, allitsa az AUTOM. RAJZOLAS funkciégombot Kl allasba.

Programrészek ismétlése esetén aktiv AUTOM. RAJZOLAS funkcié
ellenére sem torténik grafikus abrazolas.

KEZDES VEGE OLDAL oLDAL START HMON
KERESES START DATONKENT

RESET

START

Grafika létrehozasa mar meglévé program
esetén

Haszndlja a nyilbillenty(iket annak a mondatnak a kivalasztasahoz,
ameddig szeretné a grafikat eléallitani, vagy nyomja meg a GOTO
gombot és adja meg a kivant mondat szamat.

Grafika el6allitasahoz nyomja meg a NULLAZAS +
START funkciégombot.

Tovabbi funkciok:

Funkcioé Funkciégomb
Teljes grafika létrehozasa

Programozott grafika mondatonkénti Iétrehozasa

Teljes grafika létrehozasa vagy kiegészitése
NULLAZAS + START utan

Grafika programozasanak megszakitasa. Ez a
funkcidgomb csak a grafika elGallitasa alatt
lathato
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Mondatszam kijelzés BE/KI

E Valtsa at a funkciégombsort: lasd az abrat
Mondatszamok megjelenitéséhez: Allitsa a
e MONDATSZ. MUTAT ELREJT funkciégombot

MUTAT allasba

Mondatszamok elrejtéséhez: Allitsa a MONDATSZ.
MUTAT ELREJT funkciogombot ELREJT allasba

Grafika torlése

E Véltsa at a funkcidgombsort: 1asd az abrat
p— Grafika torlése: Nyomja meg a GRAFIKA TORLESE
funkciégombot

Egy részlet nagyitasa vagy kicsinyitése

A grafika megjelenitését az ablak egy részletének kivalasztasaval
valaszthatja ki. Ekkor nagyithatja vagy kicsinyitheti a kivalasztott
részletet.

Valassza ki a részletek nagyitasa/kicsinyitése funkciGgombsort
(masodik sor, lasd az abran)

Az alabbi funkcidk allnak rendelkezésére:

Funkcio Funkciégomb

4.5 Programozott grafika

Kézi Uzemméd Programozas
3803_1.1

Az ablak megjelenitése és mozgatasa. A E E
mozgatashoz nyomja meg és tartsa lenyomva a

43803_1 G71 & |
N10 G30 G17 X+2 Y+0 Z-40%
NZo G31 GO0 X+100 Y+100 Z+0%

NSo GO1 G41 X+5 Y+30 F250%
Nge G26 RZ*
N10@ I+15 J+30 GOZ X+5.545 Y+35.495%
N110 GOE X+55.505 Y+69.488x%

N120 602 X+58.995 Y+30.025 R+20%
N130 GO3 X+18.732 Y¥+21.191 R+75%
N14@ GO2 X+5 Y+30%

N99gge Z+450 M2x
Ng9999999 %3803.-1 G71 »

G | =

i

=
e

EE

DIAGNOSIS

[«

(]

RESZLET
ABRAZLASA

megfeleld funkcidgombot m E
]

Az ablak kicsinyitése — a funkcidgombot tartsa bw
lenyomva a részlet kicsinyitéséhez

Az ablak nagyitasa — a funkciégombot tartsa
lenyomva a részlet nagyitasahoz

Nyugtazza a kivalasztott terliletet az ABLAK
(LD RESZLET funkciégombbal

Az ABLAK BLK FORM funkcidgombbal visszaallithatja az eredeti
részt.
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4.6 Hibailizenetek

4.6 Hibauzenetek

Hibak megjelenitése

A TNC hibatzeneteket kiild, amikor az alabbi problémakat észleli:

Hibas adatbevitel

Logikai hibak a programban

Nem megmunkalhaté konturelemek

Tapintok nem megfelel6 hasznalata
Amikor hiba lép fel, az piros szinben jelenik meg a fejlécben. A hosszu
és tobb soros hibalizenetek roviditett formaban jelennek meg. Ha hiba

Iép fel hattér médban, a "Hiba" sz6 pirosan jelenik meg. A fellépd hibak
minden informacidja a hiba ablakban jelenik meg.

Ha a ritka "processzor ellenérzési hiba" Iep 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 t6rlédik vagy ki nem
cserélédik egy magasabb prioritasu hibara.

Azt a hibalizenetet, amely egy programmondatszamot tartalmaz, a
jelzett mondatban vagy a megel6zé mondatban Iévé hiba okozza.

Nyissa meg a hiba ablakot.

Nyomja meg az ERR gombot. A TNC megnyitja a hiba
m ablakot és megjeleniti az eddig felhalmozédott
hibalizeneteket.

A hiba ablak bezarasa

VaEE Nyomja meg az VEGE funkciégombot - vagy
Nyomja meg az ERR gombot. A TNC bezarja a hiba
m ablakot.
118
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Részletes hibalizenetek

A TNC megjeleniti a hiba lehetséges okait és javaslatait a hiba

elharitasara:

Nyissa meg a hibaablakot.

TOVABBI
INFO

Informacio a hiba okardl és a korrekciordl: Jeldlje ki a
hibalizenetet és nyomja meg a TOVABBI INFO
funkcidgombot. A TNC megnyitja a hiba okara és
annak kijavitasara vonatkozo informaciokat
tartalmazé ablakot.

Infé ablak elhagyésa: Ismét nyomja meg a TOVABBI
INFO funkciégombot.

BELSO INFO funkciégomb

A BELSO INFO funkciégomb informaciéval latja el az adott
hibalizenetrél. Ez az informacio csak akkor sziikséges, ha javitasra

van szikség.

Nyissa meg a hibaablakot.

BELSO
INFO

Részletes informacio a hibalizenetrél: Jeldlje ki a
hibalizenetet és nyomja meg a BELSO INFO
funkcidgombot. A TNC megnyit egy ablakot, ami a
hiba belsé informacioit tartalmazza

A Részletek ablak elhagyasahoz ismét nyomja meg a
BELSO INFO funkciégombot.

HEIDENHAIN TNC 620

Folvamatos
programfutss

Programozas

FK programozas: Nem engedélvezett pozicionalé mondat

Elharitas

02icionals mondatot programozott be.
RND/CHF , APPR/DEP, L mondatok mozsasi ssszeteudkkel kizarelas merélesesen oz

2 alabbisk kivételével

g

6n az egyik fel nem oldott FK sorrenden belil egy nem engedélvezett
P El

FK szin

: FK_mondatok ,

s:
S e Lol el e e D D L e
tek az olvan palyafunkcidk, melyek &
DR pal atanke s aonbok sea: tacacuel erdltar detinislesra és emelvek
CHF

koordinatakat tartalmaznak a megmukslssi szinten (kiuétel: RND,
APPR/DEP) .
|
TOVABBT BELSS NAPLS TOVABBT ABLAK- ©552ES L
ORLE!
INFO INFO FAJLOK | MUVELETEK VALTAS TORLESE

DIAGNOSIS

(]

VEGE
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4.6 Hibailizenetek

Hibak torlése
Hibak torlése a hiba ablakon kiviil:

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

modban) a CE gomb nem alkalmazhatd hibatorlésre, mivel

@ Néhany tzemmaodban (mint példaul a Szerkesztés
a gomb mas funkciok végrehajtasara van lefoglalva.

Egynél tobb hiba torlése:

Nyissa meg a hibaablakot.

Hibak egyenkenti torlése: Jeldlje ki a hibalizenetet és
nyomja meg a TORLES funkciégombot.

TORLES

p— Osszes hiba torlése: Nyomja meg a MINDENT
ToRLESE TOROL funkciégombot.

torélhetd. Ebben az esetben a hibalizenet az ablakban

@ Ha a hiba okat nem haritottak el, a hibalizenet nem
marad.

Hibanaplé

A TNC a hibakat és a fontos eseményeket (pl. rendszerfelallas) egy
hibanapléban tarolja. A hibanaplé kapacitasa korlatozott. Ha a naplé
megtelik, a TNC egy masik fajlt hasznal. Ha ez is megtelik, akkor az
els6 napl¢ torlédik és djrairodik, és igy tovabb. A hibatorténet
megtekintéséhez valtson az AKTUALIS FAJL és az ELOZO FAJL
kozott.

Nyissa meg a hibaablakot.
Nyomja meg a NAPLOFAJLOK funkciégombot.

NAPL6
FAJLOK

HIBA-

A hibanaplé megnyitasahoz nyomja meg a

nepLo HIBANAPLO FAJL funkciégombot.
e Ha az el6z6 naplofajira van sziiksége, nyomja meg az
FadL ELOZO FAJL funkciégombot.

P Ha az aktualis naplofajlra van szliksége, nyomja meg
FaoL az AKTUALIS FAJL funkciégombot.

A legrégebbi bejegyzés a hibanapld fajl elején talalhato, a legujabb
pedig a végén.
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Billentyiileiités naplé

A TNC a billenty(ilelitéseket és a fontos eseményeket (pl.
rendszerfelallas) egy billenty(leltés napléban tarolja. A billentydilelités
napl6 kapacitasa korlatozott. Ha a billentydlelités naplé megtelik,
akkor a vezérl6 egy masodik billentylleltés naplét hasznal. Ha ez a
masodik fajl megtelik, akkor az elsé billentydilelités naplé toriédik és
ujrairodik, és igy tovabb. A billentydleltés-torténet megtekintéséhez
valtson az AKTUALIS FAJL és az ELOZO FAJL kozott.

E Nyomja meg a NAPLOFAJLOK funkciégombot.
p—— A billentydleltés naplofajljanak megnyitasahoz
nAPLo nyomja meg a BILLENTYULEUTES NAPLOFAJL
funkcidégombot.
- Ha az el6z6 napldfajlra van szilksége, nyomja meg az
FasL ELOZO FAJL funkciégombot.
P Ha az aktualis naplofajira van sziksége, nyomja meg
FadL az AKTUALIS FAJL funkciégombot.

A TNC a mivelet alatt megnyomott 6sszes billenty(t elmenti a
billenty(ileltés napléba. A legrégebbi bejegyzés a fajl elején talalhato,
a legujabb pedig a végén.

A billentylik és funkciogombok attekintése a naplofajl
megtekintéséhez:

Funkciégomb/

Funkcio gombok

Ugras a naplofdjl elejére Kezoes
dl

Ugras a naplofajl végére E
3

Aktualis napl6fajl

AKTUALIS
FAJL

El6z6 naplofajl ELozo

FAJL

Egy sorral feljebbl/lejjebb

Visszatérés a fémenibe

HEIDENHAIN TNC 620
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4.6 Hibailizenetek

Informaciés szovegek

Egy hibas mivelet utan - mint pl. egy funkcié nélkili gomb
megnyomasa vagy az érvényes tartomanyon kivili érték megadasa -
a TNC egy (z6ld) széveget jelenit meg a fejlécben, hogy
figyelmeztesse a helytelen miveletre. A TNC a kdvetkezd érvényes
értékmegadas utan torli ki ezt a megjegyzést.

Szervizfajlok mentése

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

Ha megismétli a "Szervizadatok mentése" funkciot, akkor az el6z6leg
elmentett szervizadat fajlok felllirodnak.

Szervizfajlok mentése:

Nyissa meg a hibaablakot.
Nyomja meg a NAPLOFAJLOK funkciégombot.

NAPLS
FAJLOK

Tszeruiz. Szervizfajlok mentéséhez nyomja meg a
et SZERVIZFAJLOK MENTESE funkciégombot.

A TNCguide sug6 rendszer behivasa

A TNC sugorendszere funkcidgomb segitségével hivhaté be. A
sugorendszer azonnal kijelzi ugyanazt a hibamagyarazatot, amit a
SUGO funkcidégomb lenyomasaval kap.

a TNC megjelenit egy kiegészit6 GEPGYARTO
funkcibgombot is, amelynek segitségével ezt a kilon
sugorendszert behivhatja. Itt tovabbi, részletesebb
informacidt talal a széban forgé hibalizenettel
kapcsolatban.

@ Amennyiben a gép gyartdja is készit egy sugoé rendszert,

Hivja be a HEIDENHAIN hibalizenetek sugojat

ser- Hivja be a HEIDENHAIN hibalizenetek sugojat, ha az
elérhetd
122
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4.7 Kornyezetfuggd Sugorendszer o

N

)

Alkalmazas ©

c

Thha1t|Index|Suchen| e e

A TNCguide hasznalata elétt le kell toltenie a stugdfajlokat ¢ Cantaun o o)

Q a HEIDENHAIN honlapjardl (lasd “Aktualis sugoéfajlok b Programaina: miflf (o))

letoltése” 128 oldalon). EEEEEEME z; Calirsta e et Lo =

R o

A TNCguide kérnyezetfliggd sugorendszer a felhasznalo  dberuion amies 0

dokumentaciot HTML formatumban tartalmazza. A TNCguide VU [ B o))

rendszert a SUGO gombbal hivhatja be. A TNC gyakran azonnal " Touen brona o o))

megjeleniti az arra az allapotra jellemzd informaciot, amelybél a sugot Heo |

behivta (kérnyezet-fliggd behivas). Ha egy NC mondat szerkesztése fiiving e b =
kdézben nyomja meg a SUGO gombot, a rendszer a dokumentacionak T O i
pontosan arra a pontjara viszi, ami a vonatkozé funkciét irja le. Sieraiin ||
Managing mor

A TNC mindig azon a nyelven kisérli meg a TNCguide ;'U:J s e 2
@ megnyitasat, amelyet On a TNC parbeszédek nyelveként o= | s ‘ 4 ‘ ] = | e

kivalasztott. Ha a fajlok még nem allnak rendelkezesre
ezen a nyelven az On TNC-jén, automatikusan az angol
valtozat nyilik meg.

4.7 Kornyeze

Az alabbi felhasznaldi dokumentaciok allnak rendelkezésre a
TNCguide rendszerben:

Parbeszédes programozas Felhasznaloi kézikonyv
(BHBKIlartext.chm)
DIN/ISO Felhasznaloi kézikonyv (BHBIso.chm)

Felhasznaléi kézikényv Ciklusprogramozashoz
(BHBtchprobe.chm)

Hibalizenetek listaja (errors.chm)

Ezenkivil, rendelkezésre all a main.chm "kényv" fajl is, amely egyutt
tartalmazza az 6sszes létezd .chm f3jl tartalmat.

dokumentaciot is a TNCguide rendszerbe. Ezek a
dokumentumok kilon kényvként jelennek meg a
main.chm fajlban.

@ Opcidként a gép gyartdja beagyazhat gép-specifikus
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4.7 Kornyezetf

A TNCguide hasznalata

A TNCguide behivasa
Kulénb6zé médokon lehet elinditani a TNCguide rendszert:

Nyomja meg a SUGO gombot, ha a TNC még nem jelez
hibalizenetet

El6szor kattintson a képernyé jobb alsé részén a sugoé szimbdlumra,

majd kattintson a megfelel6 funkciégombokra
Hasznalja a fajlkezel6t egy sugo fajl megnyitasahoz (.chm fajl). A
TNC minden .chm fajlt meg tud nyitni, akkor is, ha az nem a TNC
merevlemezén van tarolva
Ha egy vagy tébb hibalizenet varja, hogy észrevegye
@ azokat, a TNC kozvetlenil a hibalizenetekkel kapcsolatos
sugét mutatja. A TNCguide inditasahoz el6szér minden
hibalizenetet nyugtazni kell.

Ha a sugé rendszert a programozé allomason hivja be, a
TNC elinditja a bels6leg meghatérozott standard
bdngész6t (rendszerint az Internet Explorert), vagy a
HEIDENHAIN altal adaptalt bongész6t.

Sok funkciégombhoz tartozik egy kérnyezetfiiggé behivas, amelynek
segitségével kdzvetlenil a funkcidégomb funkcidjanak leirasahoz jut.
Ehhez a funkciéhoz egér hasznalata sziikséges. Kbvesse az
alabbiakat:

Valassza ki azt a funkciégombsort, amely a kivant funkciGgombot
tartalmazza

Az egérrel kattintson a sugé szimbdlumra, amit a TNC a

funkcibgombsor f6l6tt jelenit meg: Az egérmutatoé kérddjellé valtozik
Vigye a kérddjelet arra a funkciégombra, amelynek a magyarazatara

kivancsi, és kattintson az egérrel: A TNC megnyitja a TNCguide
sugét. Ha a kivalasztott funkciogombhoz nincs a sugé bizonyos
része hozzarendelve, a TNC megnyitja a main.chm kényvfijlt,
amelyben a keresési funkcié vagy a navigalas segitségével kézzel
kikeresheti a kivant magyarazatot

A kérnyezetfiigg6 sugdé NC mondat szerkesztése kdzben is elérhetd:

Valasszon ki egy NC mondatot
A nyilbillentylikkel vigye a kurzort a mondatra
Nyomja meg a SUGO gombot. A TNC elinditja a stig6 rendszert és

megjeleniti az aktiv funkcio leirasat (nem érvényes segédfunkcidkra

és olyan ciklusokra, melyeket a gép gyartdja épitett be)
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Navigalas a TNCguide-ban.

A legkénnyebben az egérrel navigalhat a TNCguide-ban. A képernyé
bal oldalan megjelenik egy tartalomjegyzék. A jobbra mutatd
haromszogre kattintva megnyithatja az alarendelt szakaszokat, és a
megfeleld beirasra kattintva megnyithatja az egyes oldalakat. Azonos
maodon lehet hasznalni, mint a Windows Explorert.

dszer

A kapcsolodé szévegpoziciok (kereszthivatkozasok) kék szinben és
alahuzva jelennek meg. A linkre kattintva megnyithatja a kapcsolodé
oldalt.

”

ugoren

A TNCguide természetesen hasznalhaté gombok és funkcidgombok
segitségével is. Az alabbi tablazat attekintést nyujt a megfelel
billenty(funkciokrol.

”

4.7 Kornyezetfiigg6 S

Az alabbi billentyligomb funkciok csak a vezérlé
@ harvderen érheték el, a programozé allomason nem.

Funkcié Funkciégomb

Ha a bal oldali tartalomjegyzék aktiv:
Valassza ki a folotte vagy alatta lévd elemet
Ha a jobb oldali sz6veg ablak aktiv:

Mozgassa az oldalt lefelé vagy felfelé, ha a
szbveg vagy abra nem lathato teljesen

Ha a bal oldali tartalomjegyzék aktiv:
Nyissa meg a tartalomjegyzék egy agéat. Ha az

agnak vége van, ugorjon at a jobb oldali ablakba

Ha a jobb oldali sz6veg ablak aktiv:

Nincs funkcioja

Ha a bal oldali tartalomjegyzék aktiv:
Zarja be a tartalomjegyzék egy agat.
Ha a jobb oldali sz6veg ablak aktiv:
Nincs funkcidja

@

Ha a bal oldali tartalomjegyzék aktiv:
Hasznalja a kurzorgombot a kivalasztott oldal
megjelenitésére

Ha a jobb oldali sz6veg ablak aktiv:

Ha a kurzor egy linken (hivatkozason) all,
ugorjon a hivatkozott oldalra

Ha a bal oldali tartalomjegyzék aktiv:

Kapcsolja at a fillet a tartalomjegyzék
megjelenitése, a targymutatd megjelenitése és

a teljes szévegben t6rténd keresési funkcio,

valamint a jobb oldali képerny&félre vald

atvaltas kozott

Ha a jobb oldali sz6veg ablak aktiv:

Ugorjon vissza a bal oldali ablakra
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Funkcio

Funkciégomb

Ha a bal oldali tartalomjegyzék aktiv:
Valassza ki a folotte vagy alatta 1évé elemet

Ha a jobb oldali széveg ablak aktiv:
Ugorjon a kovetkez6 linkre

Az utoljara megjelenitett oldal kivalasztasa

Lapozas elére, ha az "utoljara megjelenitett oldal
kivalasztasa" funkciot hasznalta

Mozgas egy oldallal feljebb

Mozgas egy oldallal lejjebb

A tartalomjegyzék megjelenitése vagy elrejtése

Atkapcsolas a teljes képernyds és a kicsinyitett
képerny6s megjelenités kdzott. Kicsinyitett
képerny6s megjelenités esetén valamennyit
lathat a TNC ablak fennmarado részébdl

A TNCguide fokuszat a TNC belsdleg iranyitja, a
vezérlével a TNCguide megnyitasa alatt is
dolgozhat. Ha a teljes képernyd aktiv, a
fékuszvaltas elétt a TNC automatikus csokkenti
az ablak méretét

TNCGUIDE

KILEPES

A TNCguide bezarasa

TNCGUIDE
BEFEJEZES
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Targymutato
A Kézikdnyv legfontosabb témai fel vannak sorolva a targymutatoban

TNCoUide

__ - e ie ” A Tnhalt Index|Suchan| | Tos pabs ccles i the sl ad lectronic ol rodes  Irradetion
(Index ful). Ezeket kdzvetlenul kivalaszthatja az egérrel vagy a [Echtaselontprones
ku rzorgombokkal. E::;aml{::::: ﬂ e ing touch probe cycles are available ;::::mual m:d::
) Nornadized wector| et oo |
A bal oldal aktiv. et SFittion
Valassza az Index fllet et
Managing more tha
Aktivalja a Kulcsszo beviteli mezét :.1.
irja be a kivant témahoz tartozé szét. A TNC me e
szinkronizalja a tdrgymutatot és létrehoz egy listat, e e el
I 7 . ra ASCII files
amelyben kdnnyebben megtalalhatja a targyat, vagy Autonatsc”cutting |
Automatic tool mea
Jeldlje ki a kivant kulcsszoét a nyilbillentytikkel meia st ic scan
- .. . i i ina i
Hivja be az ENT gombbal a kivalasztott kulcsszoval o 2 =
. , s BACK FORWARD PAGE PAGE DIRECTORY TNCGUIDE TNCGUIDE
kapcsolatos informaciokat - =5 4 ‘ 1 = ‘ o o

A keresendd sz6t csak egy USB-n keresztil
@ csatlakoztatott billenty(izettel adhatja meg.

Keresés a teljes szovegben

A Keresés fllnél a telies TNCguide rendszerben rakereshet egy
bizonyos széra.

A bal oldal aktiv.
Valassza a Keresés fiilet
Aktivalja a Keresés: beviteli mez6t

Adja meg a kivant sz6t, majd nyugtazza az ENT
gombbal: a TNC kilistdzza az 6sszes forrast, ami
tartalmazza a szét

Jeldlje ki a nyilbillentylikkel a kivant forrast

Nyomja meg az ENT gombot, igy a valasztott
forrashoz ugorhat

A keresendd sz6t csak egy USB-n keresztil
@ csatlakoztatott billenty(izettel adhatja meg.

A teljes sz6vegben t6rténd keresés csak egyes szavaknal
hasznalhato.

Ha aktivélja a Keresés csak a cimekben funkciét (egérrel
vagy a kurzor- és a sz6k6z gombokkal), a TNC csak a
cimekben keres, és figyelmen kivil hagyja a
szdvegtorzset.
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4.7 Kornyezetf

Aktualis sugéfajlok letoltése

A TNC szoftverhez tartoz6 sugofajlokat megtalalja a HEIDENHAIN

honlapon www.heidenhain.de az alabbi helyen:

Szolgéltatasok és dokumentacio

Szoftver

TNC 620 sugoérendszer
Az On TNC-jének NC szoftver szama, pl. 34056x-02
Valassza ki a kivant nyelvet, példaul angolt. Ekkor latni fogja a

megfelel6 sugofajlokat tartalmazé ZIP fajlt

Toltse le a ZIP fajlt és bontsa ki

Masolja a kibontott CHM fajlokat a TNC TNC:\tncguide\en
konyvtaraba, vagy a megfeleld nyelvl alkonyvtarba (lasd az alabbi

tablazatot is)

TNC-hez tovabbitani, akkor az

Q Ha a TNCremoNT segitségével kivanja a CHM féjlokat a
>

Extras>Configuration>Mode>Transfer in binary
format(atalakitas binaris formatumra) menu-tételben be

kell irni a a.CHMKkiterjesztést.

Nyelv TNC konyvtar
Német TNC:\tncguide\de
Angol TNC:\tncguide\en
Cseh TNC:\tncguide\cs
Francia TNC:\tncguide\fr
Olasz TNC:\tncguide\it
Spanyol TNC:\tncguide\es
Portugal TNC:\tncguide\pt
Svéd TNC:\tncguide\sv
Dan TNC:\tncguide\da
Finn TNC:\tncguide\fi
Holland TNC:\tncguide\nl
Lengyel TNC:\tncguide\pl
Magyar TNC:\tncguide\hu
Orosz TNC:\tncguide\ru

Kinai (egyszerdsitett)

TNC:\tncguide\zh

Kinai (hagyomanyos)

TNC:\tncguide\zh-tw
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Programozas:
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5.1 Szerszamadatok megadasa

5.1 Szerszamadatok megadasa

F el6tolas

Az F el6tolas az a (mm/perc-ben vagy hlvelyk/perc-ben mért)
sebesség, amely a szerszdm kdézéppontjanak palyamozgésara
vonatkozik. A maximalis el6tolas az egyes tengelyek esetén eltérd
lehet, és a gépi paraméterek hatarozzak meg.

Bemenet

Az elétolas megadhaté a T mondatban és minden pozicionald
mondatban (l&4sd “Szerszdmmozgésok programozasa DIN/ISO
formatumban” 82 oldalon). Milliméter-programokban az elétolas
mértékegysége mm/perc, mig inch-es programokban - a felbontas
miatt - 1/10 inch/perc.

Gyorsjarat
A gyorsjarat a G00 utasitassal adhaté meg.

Ervényességi id6tartam

A szamértékként megadott el6tolas addig érvényes, mig egy eltérd
el6tolast tartalmazé mondathoz nem ér. Ha az Uj el6tolas G00
(gyorsjarat), akkor az utoljara programozott elétolas ismét érvényes
lesz a kévetkezd G01 mondat utan.

Valtoztatas program futasa kézben

Programfutas kdzben az el6tolas az F override-gombbal
szabélyozhaté.
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Foorso-fordulatszam S

Az S féorsé-fordulatszam T mondatban adhaté meg fordulat/perc
(ford./perc) egységben. Vagy meghatarozhatja a Vc forgacsolasi
sebességet m/perc-ben.

Programozott valtoztatas

Az alkatrészprogramban megvaltoztathatja a féorso-fordulatszamot a
T mondatban, csak a fordulatszam értéket megadva:

e A féorso fordulatszamanak programozasahoz nyomja
Fer meg a SPEC FCT gombot.

Nyomja meg a PROGRAM FUNKCIOK
funkcidgombot.

Nyomja meg a DIN/ISO funkciégombot.
Nyomja meg az S funkciégombot.
Adja meg az Uj f6orsé-fordulatszamot

Valtoztatas program futasa kézben

Programfutas kdzben a féorso-fordulatszam az S override-gombbal
szabalyozhato.

HEIDENHAIN TNC 620
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5.2 Szerszamadatok

5.2 Szerszamadatok

Szerszamkorrekcioé kovetelményei

alapjan készitik. Ahhoz, hogy a TNC kiszamitsa a szerszam
koézéppontjanak koordinatait — azaz a szerszamkorrekciét —, minden
hasznalni kivant szerszam esetén meg kell adnia a szerszam hosszat

A palyakontur programozasat altalaban a mihelyrajz méretezése
és sugarat. ﬁ

A szerszamadatok megadhatok kézvetleniil az alkatrészprogramban a
G99 funkcidval, vagy egy kildn szerszamtablazatban. A

szerszamtablazatban tovabbi adatok is megadhatdk az egyes r4 _
szerszamokhoz. A TNC figyelembe veszi a szerszam Gsszes \/
megadott adatat programfutas kézben.

Szerszamszamok és szerszamnevek

x ¥

Minden szerszamot egy 0 és 32767 kdzotti szam azonosit. Amikor a
szerszamtablazattal dolgozik, akkor nevet is adhat a szerszamnak. A
szerszam neve legfeljebb 16 karakter lehet.

A 0-s sorszamu szerszam (vagyis a bazisszerszam) automatikusan
L=0 hosszal és R=0 sugarral kertl definialasra. A TO-t a
szerszamtablazatban is mindig L=0-val és R=0-val kell definialni.

L szerszamhossz

Az L szerszamhosszt mindig meg kell adnia egy, a szerszam
referenciapontjan alapulé abszolut értékkel. A teljes szerszamhossz pa A
elengedhetetlen a TNC szamara, mivel igy tud szamos funkciot
végrehaijtani, beleértve a tébbtengelyes megmunkalast.

L3

R szerszamsugar L1
L2

Az R szerszamsugar kézvetlenll megadhato.
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Hossz és sugar: delta értékek

A delta értékek a szerszam hosszanak és sugaranak korrekciéi.

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

Ha rahagyassal programoz, adja meg a rahagyast az
alkatrészprogram T mondatéban.

A negativ delta értékek alulméretes szerszamot jelinek (DL, DR,
DR2<0). Az alulméretet a szerszamkopas okozza.

A delta értékek altalaban szamértékek. A T mondatban Q
paraméterekhez is rendelheti az értékeket.

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

szerszam grafikus megjelenitését. A munkadarab

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

A T mondatban lévd delta értékek megvaltoztatjak a
munkadarab megjelenitett méreteit a szimulacio alatt. A
szimulalt szerszamméret ugyanaz marad.

Szerszamadatok bevitele a programba

A szerszamszam, a hossz és a sugar egy G99 mondatban adhato
meg.

A szerszam definialasahoz nyomja meg a TOOL DEF gombot.

Szerszam szama: Minden szerszam egyedileg
[ azonosithato a szamaval.

Szerszamhossz: A szerszamhossz korrigalt értéke

Szerszamsugar: A szerszamsugar korrigalt értéke

programozasi parbeszédablakban. Ehhez nyomja meg a

Q A szerszam hosszat és sugarat kbzvetlentl is beadhatja a
kivant tengely funkciégombijat.

Példa
N40 G99 TS L+10 R+5 *

HEIDENHAIN TNC 620
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5.2 Szerszamadatok

Szerszamadatok bevitele a szerszamtablazatba

Egy szerszamtablaban 9999 szerszamot lehet definialni és tarolni.
Lasd még a Szerkeszt6 funkcidkat a fejezet késdbbi részében.
Azért, hogy tébb korrekcids adatot lehessen a szerszamhoz
megadni (indexelt szerszamszam), szurjon be egy sort, és terjessze
ki a szerszamszamot egy ponttal és egy 1-t6l 9-ig terjed6 szammal
(pl. T 5.2).

Szerszamtablazatot kell hasznalni, ha
Egy adott szerszamhoz, mint pl. [épcsés furéhoz, tobb
hosszkorrekcios értéket akarunk hasznalni,
automata szerszamcserél6 esetén

a G122 ciklussal szeretné nagyolni a konturt, (lasd “Felhasznaldi
kézikdnyv ciklusprogramozashoz, KINAGYOLAS”)

a 251-254 ciklusokkal szeretne dolgozni (lasd “Felhasznaloi
kézikdnyv ciklusprogramozashoz”, Ciklus 251-254)

Szerszamtablazat: Standard szerszamadatok

Rovidités Bevitel Parbeszéd
T A szam, amellyel a szerszamot meghivjuk a programba (pl. 5, -
indexelt: 5.2)
NEV Név, amivel a szerszam meghivhaté egy programban (legfeliebb ~ Szerszam neve?

16 karakter, mind nagybetli, szék6z nélkul)

L szerszamhossz korrekcios értéke

Szerszamhossz?

R R szerszamsugar korrekcios értéke

Szerszamsugar R?

R2 A szerszam R2 sugara téruszos forgacsolészerszamoknal. Csak
gOmbveégli vagy toéruszos forgacsoldszerszamokkal torténé
megmunkalasi miveletek grafikus megjelenitéséhez vagy 3D-s
sugarkorrekcidhoz alkalmazhaté

Szerszamsugar R2?

DL Az L szerszdmhossz delta értéke Szerszamhossz rahagyasa?
DR Az R szerszamsugar delta értéke Szerszamsugar rahagyasa?
DR2 Az R2 szerszdmsugar delta értéke R2 szerszamsugar rahagyasa?
LCUTS Elhossz ciklus 22-h6z Elhossz a szerszamtengelyen?
ANGLE Maximalis fogasvételi szdg valtakozé iranyt megmunkalashoz Maximalis fogasvételi szog?

Ciklus 22 és 208-nal

TL Szerszamtiltas (TL: mint Tool Locked = szerszam tiltva) Szerszam tiltva?
Igen = ENT /Nem = NO ENT
RT A testvérszerszam szama, ha van (RT: Replacement Tool = Testvérszerszam?

testvérszerszam; lasd még: TIME2

TIME1 Maximalis éltartam percben. Ez egy géptipustdl fliggé funkcié. A
gépkonyvben bévebb informaciot talal

Maximalis éltartam?
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Roévidités

Bevitel

Parbeszéd

TIME2

Maximalis éltartam percben, TOOL CALL soran: Ha a szerszam
aktualis kora meghaladja ezt az értéket, akkor a TNC kicseréli a
szerszamot a kdvetkezé TOOL CALL soran (lasd még:
AKT_IDO).

Maximalis éltartam TOOL CALL
esetén?

AKT_IDO

A szerszam aktudlis kora, percekben: A TNC automatikusan
szamolja az aktualis éltartalmat (AKT_IDO). Hasznalt
szerszamoknal meg lehet adni egy kezd6 értéket

Aktualis éltartam?

TYPE

Szerszamtipus: Nyomja meg a TIPUS VALASZTAS (3.
funkcidégombsor) funkcidgombot; a TNC megjelenit egy ablakot,
ahol kivalaszthatja a kivant szerszamtipust. Megadhat
szerszamtipusokat a kijelz6 szirdbeallitdsainak
meghatarozasahoz, hogy csak a kivalasztott tipust lassa a
tablazatban.

Szerszam tipusa?

5.2 Szerszamadatok

DOC

Szerszamra vonatkoz6 megjegyzés (maximum 16 karakter)

Szerszamleiras?

PLC

A PLC-be kiildend6 informacidk az adott szerszamrol

PLC allapot?

PTYP

Szerszamtipus kiértékeléshez a helytablazatban

Szerszamtipus a helytablazathoz?

LIFTOFF

Megadja, hogy NC stop esetén a TNC a konturtdl visszahlizza-e a
szerszamot a szerszamtengely pozitiv irdanyaban, hogy az ne
hagyjon nyomot a konturon. Ha az I lehetéséget valasztja, a TNC
visszahuzza a szerszamot a konturtél 0,1 mme-rel, feltéve hogy
aktivalta ezt a funkciét a programban az M148 hasznalataval (lasd
“Szerszam automatikus visszahuUzasa a konturtdl NC stop esetén:
M148” 275 oldalon).

Szerszamot visszahuz I/N?

TP_NO

Hivatkozas a tapintok szamara a tapintd tablazatban

Tapint6 szima

T_S7Z0OG

Szerszam pontszdge. A Kézpontositas ciklus (Ciklus 240)
hasznalja, hogy kiszamitsa a kdzépmélységet a kezdd atmérdbél

Pontszog?

HEIDENHAIN TNC 620
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5.2 Szerszamadatok

Szerszamtablazat: Sziikséges szerszamadatok az automatikus
szerszambeméréshez

olvashat a Felhasznaldi kézikdnyv ciklusprogramozashoz

Q Az automatikus szerszambemeérési ciklusokrol bévebben

leirasban.

Roévidités

Bevitel

Parbeszéd

CUT

Forgacsoléélek szama (max. 20 él)

Vagoéélek szama?

LTOL

Az L szerszdmhossz megengedhetd eltérése automatikus
szerszambemérés esetén. Ha a megadott értéket tullépjuk, a
vezérlés letiltja a szerszamot (L statusz). Beviteli tartomany: O -
0,9999 mm

Kopasi tiirés: hossz?

RTOL

Az R szerszamsugar megengedhetd eltérése automatikus
szerszambemeérés esetén. Ha a megadott értéket tullépjuk, a
vezérlés letiltja a szerszamot (L statusz). Beviteli tartomany: 0 -
0,9999 mm

Kopasi tiirés: sugar?

R2TOL

Az R2 szerszamsugar megengedhetd eltérése kopasérzékelésnél.
Ha a megadott értéket tullépjlik, a vezérlés letiltja a szerszamot (L
statusz). Beviteli tartomany: 0 - 0,9999 mm

Kopasi tiirés: 2. sugar?

DIRECT.

Szerszam forgasiranya dinamikus szerszambemérés esetén.

Forgasirany (M3 =-)?

R_OFFS

Szerszamhossz méréséhez: A szerszam kbézéppontjanak és a
bemérd kdzéppontjanak eltérése. Alapbeallitas: nincs érték
megadva (eltérés = szerszamsugar)

Szerszam eltolas: sugar?

L_OFFS

Szerszamsugar mérése: a tapintdszar felsé fellilete és a szerszam
also fellilete kozotti eltérés, kiegészitve az offsetToolAxis
(114104) paraméterrel. Alapbeallitas: 0

Szerszam eltolas: hossz?

LBREAK

Az L szerszdmhossz megengedhetd eltérése térésfigyeléskor. Ha
a megadott értéket tullépi, a vezérlés letiltja a szerszamot (L
allapot). Beviteli tartomany: 0 és 0.9999 mm kozott

Torés tiirés: hossz?

RBREAK

Az R szerszamsugar megengedhet6 eltérése torésfigyeléskor. Ha
a megadott értéket tullépjik, a vezérlés letiltja a szerszamot (L
statusz). Beviteli tartomany: 0 és 0.9999 mm kdz6tt

Torés tiirés: sugar?
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Szerszamtablazat szerkesztése

Az alkatrészprogram végrehajtasa alatt aktiv szerszamtablazat
jelolése TOOL.T, amit el kell menteni a TNC:\table kOnyvtarba. A
TOOL.T csak az egyik gépi izemmoddban szerkeszthetd.

A tObbi szerszamtablazat, amiket archivalni kell, vagy
programteszthez hasznalnak, mas fajlnevet kap .T kiterjesztéssel. A
TNC alapértelmezettként a Programteszt és a Programozas
uzemmaddban a "simtool.t" tablazatot hasznalja, ami szintén a
"tablazat" kdnyvtarban van elmentve. Programteszt lzemmaddban
nyomja meg a SZERSZAM TABLAZAT funkciégombot annak
szerkesztéséhez.

A TOOL.T szerszamtablazat megnyitasahoz:

Valasszon ki egy gépi izemmodot

szeRszan- A szerszamtablazat kivalasztasahoz nyomja meg a
TiW SZERSZAMTABLAZAT funkciogombot

szerKeszT Kapcsolja a SZERKESZTES funkciégombot BE

b e allasba

Csak bizonyos szerszamtipusokat jelenitsen meg (szlirébeallitas)
Nyomja meg a TABLAZATSZURO funkciégombot (negyedik
funkciégombsor).

Valassza ki a szerszamtipust a megfeleld funkciégombbal: A TNC
csak a kivalasztott tipusu szerszamokat mutatja

Torolje a sz(rét: Nyomja meg Ujra az el6z6leg kivalasztott
szerszamtipust vagy valasszon ki egy masik szerszamtipust

tartomanyat. Tovabbi informacidkat a Gépkonyv

O A szerszamgépgyart6 a géphez igazitja a sziréfunkcio
szolgaltat.

HEIDENHAIN TNC 620
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5.2 Szerszamadatok

Barmely masik szerszamtablazat megnyitasahoz
Valassza ki a Programbevitel és szerkesztés lizemmaddot

Hivja el6 a fajlkezel6t
— A fajltipus kivalasztasahoz nyomja meg a TiPUS
VALASZTAS funkciégombot

A .T tipusu féjlok kivalasztasahoz nyomja meg a .T
MEGJELENITESE funkciégombot

Valasszon ki egy fajlt vagy adjon meg Uj fajinevet.
Zarja le a bevitelt az ENT gombbal vagy a
KIVALASZT funkciégombbal

Amikor egy szerszamtablazatot szerkesztésre megnyit, akkor a
szerkeszthet6 adat inverz hatter(, és a nyilakkal vagy a
funkcidgombokkal lehet Iéptetni kdz6ttik a kivant pozicidig. A tarolt
adatokat felllirhatja vagy bevihet Uj értékeket. A kdvetkezd funkciok
érhetdk el szerkesztéskor, lasd az alabbi tablazatot.

Ha a tablazatban |év6 6sszes adat nem fér ki egy képernyére, a
tablazat tetején a >> vagy a << szimbdlum lathato.

Szerszamtablazat szerkeszt6 funkcioi

M
c
3
=
o
O
Q
o
3
<y

Ugras a tablazat elejére Kezoes

&

<
.
(o}
m

Ugras a tablazat végére

Ugras az el6z6 tablazatoldalra oLDAL

Ugras a kovetkez6 tablazatoldalra oLoaL

Szd6veg vagy szam keresése

- H
§ g I - |

Ugras a sor elejére

KEZDETE

<=
Ugras a sor végeére o
=
KijelGlt mezé masolasa PiLu
=l1ﬁ:('JL
A kimasolt mezd beszurasa resoLT
EEILSESZY
Megadott szamu sor (szerszam) hozzaadasa a N SoRT
tabla Végéhez BEILLESZT
Szurjon be egy sort, meghatarozhaté [—

szerszamszammal Leszrese
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Szerszamtablazat szerkeszté funkcioi

Funkciégomb

Aktuadlis sor (szerszam) torlése.

SOR
TORLESE

Szerszamok rendezése oszlopok szerint

Az Osszes furd megjelenitése a
szerszamtablazatban

Az 6sszes vago megjelenitése a
szerszamtablazatban

e

Az dsszes csap/menetvagd megjelenitése a

szerszamtablazatban

MENET-
FURG/-
MARG

Az 6sszes tapintd megjelenitése a
szerszamtablazatban

TAPINTS
RENDSZER

Szerszamtablazat elhagyasa

Hivja el6 a fajlkezel6t és valasszon egy mas tipusu fajlt, pl. egy

alkatrészprogramot
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5.2 Szerszamadatok

Helytablazat szerszamcserélohoz

A szerszamgépgyartd a géphez igazitja a helytablazat
@ nagysagat. Tovabbi informacidkat a Gépkonyv szolgaltat.

Automatikus szerszamcseréhez sziikség van a TOOL_P.TCH
helytédblazatra. A TNC tdbb helytablazatot tud kezelni kiilénb6z6
fajlnevekkel. Adott helytablazat aktivalasa programfutashoz: valassza
ki a Programfutas izemmod fajlkezel6jében (allapot: M).

Helytablazat szerkesztése Programfutas iizemmoédban

szEmszan- A szerszamtablazat kivalasztasahoz nyomja meg a
TEW SZERSZAMTABLAZAT funkcidgombot
E— A helytablazat kivalasztasahoz nyomja meg a
HELYTABLAZAT funkciégombot
J—— Allitsa a SZERKESZT funkciogombot BE allasba.
] G3 Lehet, hogy az On gépén ez nem szlkséges, vagy

akar nem lehetséges. Lasd a gépkonyvet
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Helytablazat kivalasztasa a Programbevitel és
szerkesztés lizemmodban

Hivja be a fajlkezel6t
MGT
A fajltipus kivalasztasahoz nyomja meg a MINDENT
MUTAT funkciégombot.

Valasszon ki egy fajlt vagy adjon meg Uj fajlnevet.
Zarja le a bevitelt az ENT gombbal vagy a

5.2 Szerszamadatok

KIVALASZT funkciégombbal
Rovidités Bevitel Parbeszéd
P Tarhely azonositdja a szerszamtarban -
T Szerszam szama Szerszam szama?
FTR Tarhely fenntartas box tarak szamara Tarhely fenntart.: Igen =
ENT / Nem = NOENT
ST Kuldnleges szerszam nagy sugarral, ami tobb helyet igényel a Kiilonleges szerszam?

szerszamtarban. Ha a specidlis szerszam atlég az elbtte és a mogotte 1évd
szerszamhelybe is, akkor azokat le kell zarni az L oszlopban (L allapot)

F Roégzitett szerszamszam. A szerszam mindig ugyanabba a tarhelybe kerll  Rogzitett hely? Igen = ENT /
vissza a szerszamtarban. Nem = NO ENT
L Tiltott tarhely (Ilasd még: ST oszlop) Lezart tarhely: Igen = ENT /
Nem = NO ENT
DOC A TOOL.T-bél szarmazo szerszamhoz tartozé megjegyzés kijelzése -
PLC A PLC-be kildendd informaciok az adott szerszamhelyrdl PLC allapot?
P1..P5 A funkciot a gépgyarté hatarozza meg. Tovabbi informaciokat a Erték?

gépkonyvben olvashat.

PTYP Szerszam tipusa. A funkciot a gépgyarté hatarozza meg. Tovabbi Szerszamtipus a
informaciokat a gépkdnyvben olvashat. helytablazathoz?
TILTVA_FELUL Box tar: Tiltva a tarhely felett Tiltva a tarhely felett?
TILTVA_ALUL  Box tar: Tiltva a tarhely alatt Tiltva a tarhely alatt?
TILTVA_BALO  Box tar: Tiltva a tarhelytél balra Tiltva a tarhelytél balra?
TILTVA_JOBBO Box tér: Tiltva a tarhelytél jobbra Tiltva a tarhelyt6l jobbra?

Szerszamtarhely tablazat szerkeszt6 funkciéi  Funkciégomb

Ugras a tablazat elejére
T

Ugras a tablazat végére
3

Ugras az el6z8 tablazatoldalra

HEIDENHAIN TNC 620 141 @




5.2 Szerszamadatok

Szerszamtarhely tablazat szerkeszt6 funkciéi  Funkciégomb

Ugras a kovetkez6 tablazatoldalra oLpaL

Helytablazat nullazasa e

HELYLISTA

B

Szerszamszam nulldzasa, T oszlop ToRLEs
T
Ugras a sor elejére sor
KEZDETE
<

Ugras a sor végére

.
58

Szerszamcsere szimulalasa szmnuLecT
SZERSZAM-
CSERE

Szerszam kivalasztasa a szerszamtablazatbol: A
TNC mutatja a szerszamtablazat tartalmat.
Szerszam kivalasztasahoz hasznalja a
nyilbillentylket. A helytablazatba valo
atmasolashoz nyomja meg az OK gombot.

KIVALASZT

Aktualis mezd szerkesztése eTuaTs
SZERKESZT

Nézet rendezése

megnevezéseit a gépgyartd hatarozza meg. Tovabbi

Q A kuldnboz6 kijelz6sziirdk tulajdonsagait, jellemzéit és
informacidkat a Gépkodnyv szolgaltat.
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Szerszamadatok elohivasa

Egy TOOL CALL mondatot az alkatrészprogramban a kévetkezé
adatokkal hatarozhat meg:

Valassza ki a szerszamhivas funkciét a TOOL CALL gombbal

TOOL
CALL

Szerszam szama: Adja meg a szerszam szamat vagy
nevét. A szerszamot egy G99 mondatban vagy a
szerszamtablazatban kell meghatarozni. Nyomja meg
a SZERSZAMNEYV funkciégombot a név
megadasahoz. A TNC automatikusan idézgjelbe teszi
a szerszam nevét. A szerszamnév mindig az aktiv
TOOL.T szerszamtablazatra vonatkozik. Ahhoz, hogy
egy szerszamot mas korrekcios értékekkel hivjon
meg, adja meg a szerszamtablazatban a tizedespont
mogott meghatarozott indexet is. A KIVALASZT
funkcibgombbal eléhivhat egy ablakot, ahol anélkiil
valaszthat ki egy, a TOOL.T tablazatban
meghatarozott szerszamot, hogy kézvetleniil meg
kellene adnia a szdmat vagy a nevét.

A féorso tengelye X/Y/Z: Adja meg a szerszamtengelyt

S féorsé-fordulatszam: Adja meg a féorsé
fordulatszdmat ford/perc-ben. Vagy megadhatja a Vc
forgacsolasi sebességet is m/perc-ben. Nyomja meg
a VC funkciégombot

F elotolas: Az F [mm/perc vagy 0,1 inch/perc] addig
érvényes, amig Uj elétoldst nem programoz
pozicionalaskor vagy egy T mondatban.

Szerszamhossz rahagyas DL: Adja meg a delta értéket
a szerszamhosszra

Szerszamsugar rahagyas DR: Adja meg a delta értéket
a szerszamsugarra

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

Példa: Szerszamhivas

Hivja el6 az 5. szdmu szerszamot a Z szerszamtengely mentén,
2500 ford./perc orsofordulatszammal és 350 mm/perc el6tolassal.
Programozza a szerszam hosszat 0,2 mm rahagyassal, a szerszam 2.
sugarat 0,05 mm rahagyassal, a szerszam sugarat 1 mm alulmérettel.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1

Az L és R betl elétti D betl delta értéket jeldl.

Szerszam eldévalasztasa szerszamtablazatnal

Ha szerszamtablazatokat hasznal, akkor a kbvetkezd szerszam
elévalasztasahoz a G51 funkciot alkalmazza. Egyszerlien adja meg a
szerszamszamot, vagy a megfelel6 Q paramétert, vagy a
szerszamnéyv tipusat idéz6jelben.
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5.3 Szerszamkorrekc

5.3 Szerszamkorrekcio

Bevezetés

A TNC vezérlés a szerszamhossz korrekcios értéekével modositja a
féorsd palyajat a féorso tengelyén. A munkasikban korrigalja a
szerszam sugarat.

Ha az alkatrészprogramot a TNC-vel allitotta el6, a szerszam
sugarkorrekciéjanak csak a munkasikban van hatasa. A TNC a
korrekcids értékeket 5 tengelyen (a forgétengellyel egyiitt) veszi
figyelembe.

normalvektorokat tartalmaz, a TNC harom-dimenziés
szerszamkompenzaciot is végre tud hajtani (lasd
“Haromdimenziés szerszamkompenzacié (szoftver
opci6 2),” oldal HIDDEN).

Q Ha egy CAM-rendszerrel eléallitott program fellileti

Szerszamhossz korrekcio

A hosszkorrekcié automatikusan érvényesul, amint szerszamhivas
torténik és a féorsé tengelye megmozdul. A hosszkorrekcio
megsziintetéséhez hivja meg az L=0 hosszUsagu szerszamot.

Utkbzésveszély!
@ Ha a T 0 segitségével torli a pozitiv hosszkorrekciot, akkor
a szerszamot kdzelebb viszi a munkadarabhoz.

A T mondat utan megvaltozik a programozott
szerszampalya a féorso tengelyében, a két szerszam
hossza koz6tti kiildnbséggel.

Szerszamhossz-korrekcidhoz a vezérl6 a delta értéket a T mondatbdl
és a szerszamtablazatbdl vett adatokbdl szamitja:

Korrekcios érték = L + DLTOOL CALL + DLTAB y ahol

L: a szerszamhossz L a G99 mondatbdl vagy a
szerszamtablazatbol

DL 100 cALL aTo mqndgtban megac,iqtlt DL hlossz rahagyas
(nem szamit bele a poziciokijelzésbe).

DL 1pp a szerszamtablazatban megadott DL hossz
rahagyas.
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Szerszamsugar korrekcid

A szerszammozgasokat leir6 NC mondatok tartalmazzak:

az G41 vagy az G42 értéket a sugarkorrekciéhoz

az G43 vagy az G44 értéket egytengelyes mozgasok
sugarkorrekciéjahoz

az G40 értéket, ha nincs sugarkorrekcio

A sugarkorrekcio érvényes, amint a szerszamot meghivja és egy
egyenesen elmozdul a munkasikban G41 vagy G42 tavolsaggal.

O A TNC automatikusan torli a sugarkorrekciot, ha On:

egyenes mozgast leir6 mondatot programoz G40
segitségével

egy PGM CALL mondatot programoz

Uj programot valaszt a PGM MGT gombbal

Szerszamsugar-korrekciohoz a TNC a delta értéket a T mondatbdl és
a szerszamtablazatbol vett adatokbol szamitja:

Korrekcids érték = R + DRTOOL CALL + DRTAB' ahol

R az R szerszamsugar a G99 mondatbdl vagy a
szerszamtablazatbdl

DR 100L CALL a T mondatban megadott DR sugar rahagyas
(nem szamit bele a poziciokijelzésbe)

DR 1pg: a szerszamtablazatban megadott DR sugar
rahagyas

Sugarkorrekcié nélkuli kontur: G40

A szerszam kdzepe elmozdul a munkasikban a programozott palya
mentén, vagy a programozott koordinatakkal meghatarozott pozicidra.

Alkalmazasok: Furas és kiesztergalas, elépozicionalas.

HEIDENHAIN TNC 620
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5.3 Szerszamkorrekc

Kontur sugarkorrekcioval: G42 és G41

G43
G42

A szerszam a programozott konturon jobbra mozog
A szerszam a programozott konturon balra mozog

A szerszam kbzepe a programozott kontartdl sugarnyi tavolsagra
mozog. "Jobb" vagy "bal" a szerszam haladasi iranyaban értend6 a
munkadarab konturhoz képest. Lasd az abran.

=)
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Két eltérd sugarkorrekcios értékkel programozott mondat
kozott (G43 és G42) programozni kell legalabb egy
sugarkorrekcio nélkili atvezeté mondatot a munkasikban
(vagyis ahol a sugarkorrekcio G40).

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

Az els6 olyan mondatban, amelyikben aktivalja a
sugarkorrekciot az G42/G41 funkcidval vagy torli azt az
G40 funkcioval, a TNC a szerszamot mindig a
programozott kezd6- vagy végpontra merdlegesen
pozicionalja. Pozicionalja a szerszamot az els6 és utolso
konturponttél megfeleld tavolsagra az litkozések
elkertlése miatt.

Y

ol |

ol |
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Szerszamsugar korrekcié megadasa
Sugarkorrekciot a GO1 mondatban kell megadni:

Ha a kontur bal oldalan szeretné mozgatni a

64 szerszamot, valassza a G41 funkciét, vagy

Ha a kontur jobb oldalan szeretné mozgatni a
szerszamot, valassza a G42 funkciot, vagy

EI

Ha a szerszamot sugarkorrekcio nélkil akarja
mozgatni, vagy térélni akarja a korrekciot, valassza a
G40 funkciot.

G40

A mondat lezarasahoz nyomja meg az END gombot.
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5.3 Szerszamkorrekc

Sugarkorrekcié: Megmunkalasi sarkok

Kilsé sarkok:

Ha sugarkorrekciot programoz, akkor a TNC a szerszamot a kiils6
sarkok kortl, egy atmeneti iven mozgatja. Ha sziikséges, a TNC
csokkenti az el6tolast a kiilsé sarkok kortl, hogy csdkkentse a gép
igénybevételét, pl. nagymértéki iranyvaltasok esetén.

Bels6 sarkok:

A TNC meghatarozza a szerszamkdzéppont palyainak
metszéspontjait a belsé sarkoknal sugarkorrekcié esetén. Ebbdl a
pontbdl inditja a kdvetkezd konturelemet. Ezzel meggatolja a
munkadarab sérllését. A megengedheté maximalis szerszdmsugar
értékét a programozott kontur geometriaja korlatozza.

Utkdzésveszély!
@ Bels6 sarkok megmunkalasakor a sarok lemarasanak

megelézéséhez Ugyeljen arra, hogy a kezdd és
végpoziciot ne programozza a kontur sarkaiba.
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V4

ammozgaso

6.1 Szersz

6.1 Szerszammozgasok

Palyafunkcidk

Egy munkadarab konturja altalaban szamos konturelembél adddik
Ossze, ilyenek az egyenes és a koriv. A szerszdmmozgésokat a
palyafunkcidkkal programozhatja egyenesek és korivek mentén.

M mellékfunkciok

A TNC mellékfunkciodival szabalyozhato:

a programfutéast, pl. a program megszakitasa

a gépi funkcidkat, pl. a féorsoé forgasiranyanak valtasa és a hiités be-
és kikapcsolasa
a szerszam palyaviselkedését

Alprogramok és programrészek ismétlése

Ha egy programrész tébbszor ismétlédik egy programon belil, akkor
azzal, hogy ezt a részt egyszer adja be, majd alprogramként vagy
programrész ismétlésként definialja, id6t takarithat meg, és
csokkentheti a programozasi hibak el6fordulasanak esélyét. Ha azt
akarja, hogy a programrész csak bizonyos feltételek mellett fusson,
akkor ezt az alprogramban meghatarozhatja. Emellett egy
alkatrészprogrambdl egy kilén programot is meghivhat.

Az alprogramokrél és a programrészek ismétlésérdl a 7. fejezetben
olvashat részletesen.

Q paraméteres programozas

Az alkatrészprogramban a szamadatok helyett valtozokat is
hasznalhat, melyeket Q paramétereknek hivnak. A Q paraméterek
értékeit a Q paraméter funkcidkkal lehet beallitani. A Q paramétereket
olyan matematikai funkciok programozasara is lehet hasznaini,
amelyek a programot vezeérlik, vagy amelyek egy konturt irnak le.

A Q paraméteres programozas segitségével a program futasa alatt
3D-s tapintéval tortén6 mérés is végezheté.

A Q paraméteres programozas leirasa a 8. fejezetben taldlhato.

150

GO1

GO1

GO1

¢QC

G02

Programozas: Kontirprogramozas @




6.2 A palyafunkcidk alapjai

Szerszammozgas programozasa munkadarab
megmunkalasahoz

Alkatrészprogramhoz bontsa elemekre a palyat, és egymas utan
programozza azokat. Ezt altalaban a miihelyrajzon talalhaté
konturelemek végpontjai koordinatainak megadasaval teheti meg.
Ezekbdl a koordinatakbdl, a szerszam adataibdl és a
sugarkorrekciobdl a TNC kiszamolja a szerszam pillanatnyi palyajat.

A TNC minden, egy adott mondatban programozott tengelyt
egyidejlileg mozgat.
Mozgatas a gép tengelyeivel parhuzamosan

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

Géptipustdl figgden, a vezérl6 vagy a szerszamot mozgatja, vagy az
asztalt, amire a munkadarab fel van fogva. Mindemellett a
palyakonturokat mindig ugy programozza, mintha a szerszam
mozogna és a munkadarab allna.

Példa:
N50 GO0 X+100 *

N50 Mondatszam
G00 Palyafunkcid: "egyenes gyorsjaratban"
X+100 A végpont koordinataja

A szerszam Y és Z koordinataja nem valtozik és az X=100 poziciéba
mozog. Lasd az abran.

Mozgatas a fésikokban

A programmondat két koordinatat tartalmaz. llyenkor a TNC a sikkal
parhuzamosan mozgatja a szerszamot.

Példa:

N50 G00 X+70 Y+50 *

A szerszdm Z koordinataja nem véltozik és az XY sikban az X=70,
Y=50 poziciéba mozog (lasd az abran).

Mozgatas a térben

A programmondat harom koordinatat tartalmaz. llyenkor a TNC a
térben mozgatja a szerszamot a megadott pozicioba.

Példa:

N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10 *
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6.2 A palyafunkcidk ala

Haromnal tobb koordinata megadasa

A TNC egyszerre 5 tengelyt tud vezérelni (szoftver opcid). A
megmunkalas torténhet példaul 3 linearis és 2 forgd tengely mentén
egyidejlleg.

Az ilyen programokat olyan bonyolult lenne a gépen programozni,
hogy érdemesebb egy CAM rendszerrel Iétrehozni azokat.

Példa:
N123 G01 G40 X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 F100 M3 *

Kor és koriv

A TNC egyidejileg mozgat 2 tengelyt a munkadarabhoz képest
korpalyan. A kérmozgas a kor kbzéppontjanak CC megadasaval
definialhato.

Amikor egy kort programoz, a vezérlé valamelyik fésikban értelmezi
azt. Ennek a siknak a kivalasztasa automatikusan tortenik, mikor a
féorso tengelyét megadja a SZERSZAMHIVAS alatt:

Foéorso tengelye Fosik

(G17) XY, tovabba
uv, Xv, Uy

(G18) ZX, tovabba
WU, ZzU, WX

(G19) YZ, tovabba
VW, YW, VZ

donteseével (lasd: Felhasznaldi kézikényv ciklusokhoz,
Ciklus 19, MUNKASIK) vagy a Q paraméterekkel (lasd
“Alapelv és attekintés,” oldal 196) programozhatja.

Q A f6sikokkal nem parhuzamosan fekv6 kort a munkasik
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Koérmozgasok forgasiranya DR

Amikor a kérpalya és a kdvetd konturelem kdzotti atmenet nem érinté
iranyu, akkor a forgasiranyt a kdvetkezé6képpen adja meg:

Az éramutaté jarasaval megegyez6 forgasirany: G02/G12

Az éramutato jarasaval ellentétes forgasirany: G03/G13
Sugarkorrekcio

A sugarkorrekcidonak abban a mondatban kell szerepelnie, ahol az elsé
konturelemre mozog a szerszam. A sugarkorrekciot nem lehet egy
korivre vonatkozd mondatban aktivalni. El6zéleg kell aktivalni egy
egyenest meghatarozé mondatban (lasd “Palyakonturok — derékszogi
koordinatakkal,” oldal 158).

Elépozicionalas

Utkozésveszély!

A A program futtatasa el6tt egy elépoziciora kell allni az
utkozés elkerllése érdekében.
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6.3 Kontar megkozel

6.3 Kontur megkozelitése és
elhagyasa

Kezdo6pont és végpont
A szerszam a kontur elsé pontjat a kezdépontbdl kdzeliti meg. A
kezd&pont legyen:

Sugarkorrekcid nélkil programozva

Utkozésveszély nélkiil megkdzelithetd

Lezaras az els6 konturpontnal
Példa
Jobb fels6 abra: Ha a kezd8pontot a sttétszirke terileten veszi fel,
akkor a kontur megsérilhet az elsé kontdrelem megkozelitésekor.

Els6 konturpont

A szerszam els6 konturpontra mozgasakor sziikséges a
sugarkorrekcié programozasa.

Kezd6pont megkozelitése a féorsé tengelyén

A kezdépont megkdzelitésekor a szerszammal a megmunkalasi
mélységre kell allnia a féorso tengelyén. Ha litkbzés veszélye all fenn,
akkor kilon kozelitse meg a kezd6pontot a féorsé tengelyén.

NC példamondatok

N30 G00 G40 X+20 Y+30 *
N40 Z-10 *
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Végpont
A valasztott végpont legyen:

m Utkdzésveszély nélkiil megkdzelithetd
1 Kdzel az utolsé konturponthoz

W Annak érdekében, hogy a kontur ne sériiljon meg, az optimalis
végpontnak az utolsé konturelem meghosszabbitasan kell lennie

Példa

Jobb fels@ abra: Ha a végpontot a s6tétszirke teriileten veszi fel, akkor
a kontur megsérilhet a végpont megkdzelitésekor.

A végpont elhagyasa a f6orso tengelyén:

Programozza kiilén a végpont elhagyasat a f6orsotengely mentén.
Lasd a kdzéps6 abrat jobb oldalon.

NC példamondatok

Ko6z6s kezdo- és végpontok

Ne programozzon semmilyen sugarkorrekciot, ha a kezd6- és a
végpont ugyanaz.

Annak érdekében, hogy a kontur ne sériljén meg, az optimalis
kezd6épontnak az els6 és az utolsé konturelem meghosszabbitasa
kdzott kell lennie.

Példa

Jobb fels6 abra: Ha a kezddpontot a s6tétsziirke terlleten veszi fel,
akkor a kontur megsérilhet az elsé konturelem megkézelitésekor.

HEIDENHAIN TNC 620
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6.3 Kontar megkozel

Erintdleges megkozelités és elhagyas

A G26 funkcioval (jobb k6zéps6 abra) a munkadarabot érintélegesen
kozelitheti meg, és a G27 funkcidval (jobb alsé abra) érintélegesen
hagyhatja el. Ebben az esetben elkeriilheti a fellleti hibat.

Kezdépont és végpont

A kezdbpont és a végpont a munkadarabon kivil van, kdzel az elsé és
az utolsé konturponthoz. Ezeket sugarkorrekcié nélkul kell
programozni.

Megkozelités
A G26 azutan a mondat utan adhaté meg, amelyikben az elsé

konturelemet programozta: Ez lesz az elsé mondat
sugarkorrekcioval G41/G42

Elhagyas

A G27 azutdn a mondat utan adhaté meg, amelyikben az utolsé
konturelemet programozta: Ez lesz az utolsé mondat
sugérkorrekciéval G41/G42

A G26 és G27 sugarat ugy kell megvalasztani, igy a TNC

@ egy korpalyat tudjon leirni a kezd6pont és az elsé
konturpont kdzétt, illetve az utolsé kontdrpont és a végpont
kozott.
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NC példamondatok
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Kezddpont
Elsé konturpont
Erintéleges megkdzelités R = 5 mm sugarral

Utolsé kontarpont
Erintéleges elhagyas R = 5 mm sugarral
Végpont
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E 6.4 Palyakonturok — derékszogu
x koordinatakkal
S
"g A palyafunkciok attekintése
-E Funkcioé Palyafunkcié gomb Szerszammozgas Sziikséges adatok Oldal
8 Egyenes L Egyenes Az egyenes végpontjainak Oldal 159
> koordinatai
=g, Letérés CHF CHE, Letorés két egyenes kozott  Letdrés oldalanak hossza Oldal 160
:0 -
";‘, Korkdzéppont CC & Nincs Kér kézéppontjanak Oldal 162
R, koordinatai
N
()
. Koér C c Koriv a korkdzéppont CC Koriv végpontjanak Oldal 163
% koril a megadott végpontig  koordinatai, forgasirany
| Koriv CR CR_, Koriv adott sugarral Koriv végpontjanak Oldal 164
« t koordinatai, kériv sugara,
o) forgasirany
e
3 Koriv érintélegesen CT Koriv érintéleges A Kkoriv végpontjanak Oldal 166
- csatlakozassal az el6z6 ésa koordinatai
g kovetkezé konturelemhez
fs Sarok lekerekités RND Koriv érintéleges Lekerekitési sugar R Oldal 161
ck csatlakozassal az el6z6 és a
Z‘ kovetkezb konturelemhez
\(©
o
<
©o
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Palyafunkcidék programozasa ©

4

Palyafunkciok megfelelé programozasa a sziirke palyafunkcié =

gombok alkalmazasaval. A tovabbi parbeszédben a TNC figyelmeztet \(©

a szlikséges bevitelekre. :'5

c

Ha a DIN/ISO funkciokat egy USB-n keresztul -E

@ csatlakoztatott billenty(izettel adja meg, akkor figyeljen a S

nagybet(s irasra. 8

=

Egyenes gyorsjaratban G00 e

Egyenes G01 F el6tolassal g’

A TNC a szerszamot a pillanatnyi pozicidbol (kezdépontbdl) a ?n‘

végpontig egy egyenes mentén mozgatja. A kezdépont az el6z6 Y A X

mondatban szerepl végpont. \d’_.}

{ OL/,‘ Az egyenes végpontjanak koordinatai, ha sziikséges 40 7 %

’ Sugarkompenzacié G40/G41/G42 = N

. A |

F elétolas o S~ L%

M mellékfunkcio - e

Alkalmazhatja az L gombot is egy egyenes mondat Iétrehozasahoz :E
gyorsjaratban (G00 mondat): (-

P - O

NC példamondatok 4 20 —» X 4

N70 GO1 G41 X+10 Y+40 F200 M3 * 10 S

N80 G91 X+20 Y-15 * 60 N
N90 G90 X+60 G91 Y-10 * o
<

Mozgas gyorsjaratban O

Nyomja meg az L gombot egy egyenes mozgasra vonatkozé
programmondat megnyitasahoz

Nyomja meg a bal nyilbillentyiit a G kédok beviteli tartomanyaba
valé valtashoz.

Nyomja meg a GO funkciégombot, ha egy gyorsjarati mozgast akar
megadni.

Pillanatnyi pozicié atvétele
Létrehozhat egy egyenes mondatot (G01 mondatot) a PILLANATNYI
POZICIO ATVETELE gombbal is:
Mozgassa abba a pontba a szerszamot Kézi izemmaodban, amelyet
szeretne atvenni.
Véltson Programbevitel és szerkesztés tzemmaodra.

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

Nyomja meg a PILLANATNYI POZICIO ATVETELE
gombot: A TNC létrehoz egy L mondatot a pillanatnyi
pozicié koordinataival.
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6.4 Palyakonturok — deréksz

Letorés beszurasa két egyenes kozé
A letdrési funkcio lehetévé teszi, hogy két egyenes metszéspontjaban
letorjlk a sarkokat.

A G24 mondatot megel6z6 és kovetd egyenes mondatoknak a
letéréssel azonos munkasikban kell lennitik

A G24 mondat el6tti és uténi sugarkorrekciénak meg kell egyeznie

A letérésnek az aktualis szerszammal megmunkalhatonak kell
lennie

CHE, Letorés oldalanak hossza: A letdrés hossza, és ha
“Co sziikséges:

F elétolas (csak a G24 mondatban érvényes)

NC példamondatok
N70 GO01 G41 X+0 Y+30 F300 M3 *
N80 X+40 G91 Y+5 *
N90 G24 R12 F250 *
N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

Konturt nem kezdhet G24 mondattal.
Q' A letérés csak a munkasikban hajthaté végre.
A sarokpontot a letérés levagja, igy az nem része a

konturnak.

A CHF mondat programozott el6tolasa csak az adott
mondatban érvényes. A G24 mondat utan az elézéleg
programozott elétolas lesz Ujra érvényes.
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Sarok lekerekités G25 ©
Az G25 funkcidval sarkokat kerekithet le. i
@szgrszém mind a me"gelc’:'ozc'i, mind pedig’a §o’ronk6vetkez(5 Y A :-lg
onturelemkehez érintélegesen csatlakoz6 kériven mozog. P
A lekerekitett ivnek a meghivott szerszammal megmunkalhatonak kell —
lennie. 40 - Ay -E
RND, Lekerekités sugara: Adja meg a sugarat, és ha o
oCo szilkséges: D7) 25 g
Az F elétolast (csak az G25 mondatban érvényes) /’ N |

NC példamondatok 5 N "‘A :8’

5 L X+10 Y+40 RL F300 M3 “"@ ;

6 L X+40 Y+25 T 40

7 RND RS F100

8 L X+10 Y+5

koordinatajanak a lekerekitési iv sikjaban kell lennitk. Ha
a konturt sugarkorrekcié nélkiil munkalja meg, akkor
mindkét koordinatat a munkasikban kell programoznia.

O A megel6z6 és a kdvetkezd konturelemek mindkét

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

Az G25 mondatban programozott el6tolas csak abban a
mondatban érvényes.G25 Az G25 mondatot kévetden az
el6z6leg programozott elétolas lesz Ujra érvényes.

Az RND mondat érint6leges konturmegkozelitésre is
alkalmazhato.

6.4 Palyakonturok — deréksz
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6.4 Palyakonturok — derékszogti koord

Korkozéppont |, J
Meghatarozhatja olyan koérdk kbézéppontjat, melyeket a G02, G03 vagy
GO05 funkcidval programozott. A kdvetkezd médokon teheti meg:

A korkdzéppont derékszogl koordinatainak megadasa a
munkasikban, vagy

Egy korabbi mondatban meghatarozott korkézéppont hasznalata,
vagy

Koordinatak atvétele a PILLANATNYI POZICIO ATVETELE
gombbal

A korkdzéppont programozasahoz nyomja meg a
FeT SPEC FCT gombot.

Nyomja meg a PROGRAM FUNKCIOK
funkcidgombot.

Nyomja meg a DIN/ISO funkciégombot.
Nyomja meg az | vagy J funkciégombot.

Adja meg a korkdzéppont koordinatait, vagy
Ha az utoljara programozott poziciét akarja hasznalni,
ADJA MEG G29-ET

NC példamondatok
N50 I+25 J+25 *

vagy

N10 G00 G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

A 10 és 11 programmondatok nem felelnek meg az illusztracionak.
Ervényességi idétartam

A korkozéppont addig érvényes, amig Uj kdzéppontot nem ad meg.
Korkoézéppontot a kiegészitd tengelyeken (U, V, W) is megadhat.

A korkozéppont inkrementalis megadasa

Az inkrementalis koordinatak megadasa az el6z8 pozicionald
mondatban szerepld koordinataktél valé tavolsagot adja meg.

korkdzéppontként hatarozzon meg: A szerszam nem all

Q A CC hatasa minddssze annyi, hogy egy poziciot
erre a poziciora.

A korkozéppont a péluskoordinatak pélusaként is szolgal.
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Korpalya C a korkozéppont CC korul

Kériv programozasa el6tt el6bb meg kell adnia a 1, J kérkdzéppontot.
Az utoljara programozott szerszampozicio lesz az iv kezdépontja.

—
atakkal

Forgasirany
Az 6ramutato jarasaval egyezé irany: G02 —

Ina

|

©
Az éramutatd jarasaval ellentétes irany: G03 S
Programozott irdny nélkil: G05. A TNC a kdérivet az utoljara 8
programozott forgasirannyal jarja be X
Mozgassa a szerszamot a kor kezd&pontjara. \ N |
{ I ) Adja meg a kirkozéppont koordinatait | 87
J | 3
[‘\c Adja meg a koriv végpontjanak koordinatait, €s ha R\ 1 - Cbhl
szikséges: X v,
F elétolas "2
M mellékfunkei6 %
A TNC normal esetben kdrmozgast végez az aktiv I
@ munkasikban. Ha olyan kériveket programoz, amelyek =
nem az aktiv megmunkalasi sikban fekszenek, példaul G2 e
Z... X... a Z szerszamtengellyel, és egyidejlleg elforgatja =
ezt a mozgast, a TNC a szerszamot egy térbeli iv mentén Y A e
mozgatja, ami egy korivet jelent 3 tengely mentén. g
NC példamondatok %
N50 [+25 J+25 * o)
\©
N60 G01 G42 X+45 Y+25 F200 M3 * 25 o
N70 G03 X+45 Y+25 * <
Teljes kor ©o
-
Végpontnak ugyanazt a pontot adja meg, mint kezdépontnak. X
T
25 45

O A kezd6- és végpontnak egy koriven kell lennie.

Beviteli tlirés: legfelijebb 0,016 mm (a koreltérés gépi
paraméteren keresztil valaszthato ki).

A lehet6 legkisebb kér, amin a TNC mozogni tud:
0,0016 pm.
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6.4 Palyakonturok — derékszogti koord

Koérpalya G02/G03/G05 meghatarozott sugarral
A szerszam egy R sugaru koérpalyan mozog.

Forgasirany
Az 6ramutaté jarasaval egyezd irany: G02
Az 6éramutato jarasaval ellentétes irany: G03

Programozott irany nélkil: G05. A TNC a kérivet az utoljara
programozott forgasirannyal jarja be

A Kkoriv végpontjanak koordinatai
Sugar R
Megjegyzés: Az el6jel meghatarozza az iv nagysagat!
M mellékfunkcio
F elétolas
Teljes kor

Eqgy teljes kérh6z 2 egyméast kdveté mondatot kell programozni:

Az elsé kor végpontja a masodik kezd6pontja lesz. A masodik
végpontja pedig az els6 kezdSpontja.

164
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CCA kozépponti szog és R ivsugar
A kontur kezd6- és végpontjat 4 azonos sugaru iv kétheti 6ssze:

Kisebb iv: CCA<180°
Adja meg a sugarat pozitiv el6jellel R>0

Nagyobb iv: CCA>180°
Adja meg a sugarat negativ el6jellel R<0

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

Konvex: G02 forgasirany (G41 sugarkorrekcioval)
Konkav: G03 forgasirany (G41 sugarkorrekcioval)

NC példamondatok

< < <
V) Q D
«Q «Q «Q
< < <

6.4 Palyakonturok — deréks

A koriv kezddpontja és végpontja kozotti tavolsag nem
@ lehet nagyobb, mint a kér atméréje.

A maximalis sugar 99,9999 m.

Megadhatok az A, B és C forgastengelyek is.
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6.4 Palyakonturok — deréksz

Korpalya GO06 érintdleges csatlakozassal
A szerszam egy kériven mozog, ami az el6z8leg programozott
konturelem érintési pontjaban kezdédik.

Két konturelem kdzotti atmenetet akkor neveziink érintlegesnek, ha
az egyik konturelem a masikba siman és folyamatosan megy at — az
atmenetnél nincs torés vagy sarok.

Az érint6 korivhez csatlakozo konturelemet a G06 mondatot
kozvetlentl megel6zd mondatban kell programozni. Ehhez legalabb
két pozicionalé mondat sziikséges.

C,T/? A koriv végpontjdnak koordinatai, és ha szikséges:
F elétolas

M mellékfunkcio

NC példamondatok
N70 G01 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *
N90 G06 X+45 Y+20 *
GO01 Y+0 *

Az érintd iv egy kétdimenzios mivelet: a G06 mondatban
Q és a megel6z6 konturleir6 mondatban a koordinataknak a
koriv sikjaban kell lennitk!
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Példa: Egyenes mozgatas és letorés derékszogi koordinatakkal

takkal
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%EGYENES G71 * o)
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 * Nyersdarab meghatarozasa a grafikus szimulaciéhoz fﬂ
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 * Zs
N30 T1 G17 S4000 * Szerszambhivas a féorso tengelyében S féorso-fordulatszammal E
N40 G00 G40 G90 Z+250 * Szerszam visszahuzasa a féorso tengelyében gyorsjaratban <
N50 X-10 Y-10 * Szerszam elépozicionalasa tD
N60 G01 Z-5 F1000 M3 * A megmunkalasi mélységre mozgas F = 1000 mm/perc el6tolassal
N70 G01 G41 X+5 Y+5 F300 * 1. kontdrpont megkdzelitése, G41 sugarkorrekcio aktivalasa
N80 G26 R5 F150 * Erintdleges megkodzelités
N90 Y+95 * Mozgatas az 2. konturpontba
N100 X+95 * 3. pont: els6 egyenes a 3. sarokhoz
N110 G24 R10 * 10 mm-es letérés
N120 Y+5 * 4. pont: masodik egyenes a 3. sarokhoz, els6 egyenes a 4. sarokhoz
N130 G24 R20 * 20 mme-es letérés
N140 X+5 * Mozgas az utolsé konturpontra (1), masodik egyenes a 4. sarokhoz
N150 G27 R5 F500 * Erintéleges elhagyas
N160 G40 X-20 Y-20 F1000 * Szerszam visszahuzasa a munkasikban, sugarkorrekcio torlése
N170 G00 Z+250 M2 * Szerszamtengely visszahuzasa, program vége

N99999999 %EGYENES G71 *
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%KOR G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 T1 G17 S4000 *

N40 G00 G40 G90 Z+250 *
N50 X-10 Y-10 *

N60 GO01 Z-5 F1000 M3 *

N70 G01 G41 X+5 Y+5 F300 *
N80 G26 R5 F150 *

N90 Y+85 *

N100 G25 R10 *

N110 X+30 *

N120 G02 X+70 Y+95 R+30 *
N130 G01 X+95 *

N140 Y+40 *

N150 G06 X+40 Y+5 *

6.4 Palyakonturok — deréksz
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Példa: Mozgas koriven derékszogii koordinatakkal
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5 30 40 70 9b)

Nyersdarab meghatarozasa a grafikus szimulaciohoz

Szerszamhivas a féorsé tengelyében S féorsd-fordulatszammal
Szerszam visszahuzasa a féorsoé tengelyében gyorsjaratban
Szerszam elbpozicionalasa

A megmunkalasi mélységre mozgas F = 1000 mm/perc el6tolassal
1. konturpont megkdzelitése, G41 sugarkorrekcio aktivalasa
Erintdleges megkozelités

2. pont: els6 egyenes a 2. sarokhoz

Sugar R = 10 mm, el6tolas: 150 mm/perc

Mozgatas a 3. pontba: Az iv kezdépontja

Mozgatas a 4. pontba: Az iv végpontja G02-vel, sugar 30 mm
Mozgatas az 5. konturpontba

Mozgatas az 6. konturpontba

Mozgatas a 7. pontba: Az iv végpontja, koriv érintéleges

csatlakozassal a 6. ponthoz, a TNC automatikusan kiszamitja a
sugarat

Programozas: Kontirprogramozas @



N160 GO1 X+5 * Mozgatas az utolsé konturpontba (1) E
N170 G27 R5 F500 * Kontur elhagyasa egy koériven érintéleges csatlakozassal i
N180 G40 X-20 Y-20 F1000 * Szerszam visszahuzasa a munkasikban, sugarkorrekcio torlése :g
N190 G00 Z+250 M2 * Szerszam visszahuzasa a szerszamtengelyben, program vége .

Ina

N99999999 %KOR G71 *

I {4

6.4 Palyakonturok — derékszogii koord
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6.4 Palyakonturok — deréks!l'j koordinatakkal

—

Nyers munkadarab meghatarozasa

Szerszamhivas

Szerszam visszahuzasa

Korkdzéppont meghatarozasa

Szerszam el6pozicionalasa

Mozgas a megmunkalasi mélységre

Kezd6pont megkozelitése, G41 sugarkorrekciod

Erintéleges megkozelités

Mozgas a kor végpontjara (= kér kezdépontja)

Erintéleges elhagyas

Szerszam visszahuzasa a munkasikban, sugarkorrekcio torlése
Szerszam visszahuzasa a szerszamtengelyben, program vége
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6.5 Palyakonturok -
polarkoordinatak

Attekintés
Egy pozicié polarkoordinata-rendszerben is megadhaté a H széggel
és a R I, J polustdl mért tavolsaggal.
Polarkoordinatakat hasznalunk:
Koriven lévd poziciok
Alkatrészeken szégméretekkel megadott poziciok, pl. furatkérok
programozasahoz

Palyafunkcidk attekintése polarkoordinatakkal

inatak

6.5 Palyakonturok - polarkoord

Funkcio Palyafunkcié gomb Szerszammozgas Sziikséges adatok Oldal
Egyenes G10, G11 * [P Egyenes Sugar, az egyenes Oldal 172
végpontjanak polarszdge
Koriv G12, G13 + P Korpalya a Koriv végpontjanak Oldal 173
korkézéppont/pélus koril a polarszdge,
koriv végpontjaig
Kériv érintéleges B + P Az aktiv forgasiranynak Kor végpontjanak polarszoge Oldal 173
csatlakozassal G15 megfelel6 korpalya
Koriv G16 Ey + P Koriv érintéleges Sugar, koriv végpontjanak Oldal 174
csatlakozassal az el6z6 polarszége
konturelemhez
Csavarvonalas A kérmozgas és az egyenes  Sugar, koriv végpontjanak Oldal 175

P

interpolacié mozgas kombinacidja

polarszbge, a végpont
koordinatai a
szerszamtengelyen

HEIDENHAIN TNC 620
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6.5 Palyakonturok - polarkoord

Nullapont polarkoordinatakhoz: pélus |, J

A CC pélust megadhatjuk barhol a polarkoordinatakat tartalmazo
mondatok el6tt a programban. Adja meg a polust ugyanugy, ahogy a
kérkdzéppontot programozna.

Egy polus programozasahoz nyomja meg a SPEC
Fer FCT gombot.
Nyomja meg a PROGRAM FUNKCIOK
funkciégombot.

Nyomja meg a DIN/ISO funkciégombot.
Nyomja meg az | vagy J funkciégombot.

Koordinatak: Adja meg a polust derékszdgi
koordinatarendszerben, vagy ha az utols6
programozott poziciét kivanja haszndlni, irjon be G29-
ET. Miel6tt polarkoordinatakkal programoz,
hatarozza meg a pélust. Csak derékszdgi
koordinatarendszerben lehet a polust megadni. A
polus addig marad érvényes, amig egy Uj polust meg
nem hataroz.

NC példamondatok

N120 I+45 J+45 *

Egyenes gyorsjaratban G10
Egyenes G11 F el6tolassal
A szerszam a pillanatnyi poziciébdl (kezd6pontbdl) a végpontig egy

egyenes mentén mozog. A kezdépont az el6z mondatban szerepl6
végpont.

@ Polarkoordinata sugar R: Adja meg az egyenes
végpontjanak a CC polustél mért tavolsagat
Polarkoordinata szog PAH: Az egyenes végpontjanak
szoge a referenciatengelyhez képest (-360° és +360°
kozotti érték)
A referenciatengellyel bezart sz6g alapjan a H eljele:

Ha a referenciatengely és a R altal bezart sz6g az 6ramutaté
jarasaval ellentétes: H>0

Ha a referenciatengely és a R altal bezart sz6g az 6ramutaté
jarasaval megegyez6: H<0
NC példamondatok
N120 I+45 J+45 *
N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *
N140 H+60 *
N150 G91 H+60 *
N160 G90 H+180 *
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Korpalya G12/G13/G15 a |, J pélus kortiil

A polarkoordinata sugar R a koériv sugara is egyben. A R sugarat a
kezdbpont és a I, J polus kozotti tavolsaggal hatarozhatja meg. Az
utoljara programozott szerszampozicio lesz az iv kezd6pontja.
Forgasirany

Az 6éramutato jarasaval egyezé irany: G12

Az éramutato jarasaval ellentétes irany: G13

Programozott irany nélkil: G15. A TNC a kdrivet az utoljara
programozott forgasirannyal jarja be

°X° @ Polarkoordinata szog H: Az iv végpontjanak
szOghelyzete a referenciatengelyhez képest,
-99 999,9999° és +99 999,9999° kdzott
DR forgasirany
NC példamondatok
N180 I+25 J+25 *
N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *

HEIDENHAIN TNC 620
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6.5 Pélyakontaro-polérkoordinéték

Korpalya G16 érintéleges csatlakozassal
A szerszam a megel6zd konturelemtdl érintélegesen induld kdpalyan
mozog.

Sy 4 Polérko_(_)rginéta sugar R: Adja meg a végpontésal,J
polus kozotti tavolsagot

> Polarkoordinata szog H: Az iv végpontjanak szoge a
referenciatengelyhez képest

NC példamondatok

@ A pdlus nem a konturiv kdzéppontja!

174
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Csavarvonalas interpolacio

A csavarvonal egy fésikbeli mozgas és egy erre a sikra meréleges
linearis mozgas kombinacidja. A korpalyat programozza valamelyik
fésikban.

A csavarvonalat csak polarkoordinatakkal tudja programozni.

Alkalmazas
Nagy atméréjl belsd és kils6 menetek
Kendhornyok

Csavarvonal szamitasa
Egy csavarvonal programozasahoz meg kell adni a teljes szoget

névekményesen, amekkora elfordulas alatt a szerszam a teljes
magassagot mozogja le.

A kovetkezd adatok sziikségesek a kiszamitasahoz:

Csavarvonal Csavarvonal menetszama + menetkifutas

menetszama n a menet kezdeténél és végénél

Teljes magassag h Menetemelkedés: P x csavarvonal
menetszama n

Inkrementalis telies  Korillfordulasok szama x 360° + kiindulo

sz6g H menetszodg + menetkifutas szoge

Z kezd6 koordinata  Emelkedés: P x (menetszam + menetkifutas
a menet kezdetén)

Csavarvonal formaja

Az alabbi tablazat illusztralja, hogy miként hatarozza meg a
csavarvonal formajat a megmunkalas iranya, a forgasirany és a
sugarkorrekcio.

Megmunkalas

Bels6 menet Forgasirany  Sugarkorr.

tak

ina

iranya

Jobbos Z+ G13 G41
Balos Z+ G12 G42
Jobbos Z— G12 G42
Balos Z— G13 G41
Kiils6 menet

Jobbos Z+ G13 G42
Balos Z+ G12 G41
Jobbos Z— G12 G41
Balos Z- G13 G42

HEIDENHAIN TNC 620

6.5 Palyakonturok - polarkoord

" @



Csavarvonal programozasa

atak

Ina

el6jele mindig legyen azonos. Ellenkezd esetben a
szerszam hibas palyan mozog és kart tesz a konturban.

A teljes szdgre G91 H -99 999,9999° és +99 999.9999°
kozotti értéket adhat meg.

Q A forgasirany és az inkrementdlis teljes sz6g G91 H

12 Polarkoordinata szog: Adja meg a szerszam
csavarvonal menti teljes elfordulasanak szogét

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

Koordinata: Adja meg a csavarvonal magassaganak
koordinatait inkrementalis méretben.

sugarkompenzaciot a fenti tablazatnak megfelel6en

NC példamondatok: Menet M6 x 1 mm, 5 fordulattal

N120 I+40 J+25 *

N130 G01 Z+0 F100 M3 *
N140 G11 G41 R+3 H+270 *
N150 G12 G91 H-1800 Z+5 *

6.5 Palyakonturok - polarkoord
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Nyers munkadarab meghatarozasa

Szerszamhivas

A polarkoordinatak nullapontjanak meghatarozasa
Szerszam visszahuzasa

Szerszam elbpozicionalasa

Mozgas a megmunkalasi mélységre

1. konturpont megkdzelitése

1. kontdrpont megkozelitése

Mozgatéas az 2. konturpontba

Mozgatas az 3. konturpontba

Mozgatéas az 4. konturpontba

Mozgatas az 5. konturpontba

Mozgatéas az 6. konturpontba

Mozgatas az 1. konturpontba

ErintSleges elhagyas

Szerszam visszahuzasa a munkasikban, sugarkorrekcio torlése
Szerszamtengely visszahuzasa, program vége
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6.5 Pélyakontaro.polérkoordinéték

50

M64 x 1,5

50 100

Nyers munkadarab meghatarozasa

Szerszamhivas

Szerszam visszahuzasa

Szerszam el6pozicionalasa

Az utolso pozicio atvétele polusként

Mozgas a megmunkalasi mélységre

1. konturpont megkdzelitése

Csatlakozas

Csavarvonalas interpolacio

Erintleges elhagyas

Szerszamtengely visszahuzasa, program vége

—
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7.1 Alprogramok

7.1 Alprogramok és programrész
ismétlések cimkézése

Az alprogramok és programrész ismétlések lehetévé teszik, hogy egy
egyszer leprogramozott megmunkalasi miveletsort annyiszor
futtasson le, ahanyszor akarja.

Cimkék

Az alprogramok és programrész ismétlések kezdetét cimkék (G98 L)
jelzik az alkatrészprogramban.

A CIMKEKET egy 1 és 999 kozétti szam vagy egy On altal megadott
név azonositja. Minden CIMKE szam és CIMKE név csak a
programban allithaté be a CIMKE BEALLITAS gombbal vagy a G98
funkcidval. A megadhaté cimkenevek szamanak csak a belsd
memoria szab hatart.

Ne hasznaljon egy cimkeszamot vagy -nevet egynél
@ tébbszor!

A 0. cimke (G98 L0) kizardlag az alprogramok végét jelzi és ezért
akarhanyszor el6fordulhat a programban.

180
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7.2 Alprogramok r
Végrehaijtasi sorrend o @
(o}
1 ATNC végrehaijtja az alkatrészprogramot addig a mondatig, ahol a ' 8’
Ln,0 meghiv egy alprogramot ' S
2 A TNC végrehajtja az alprogramot az elejétél a végéig. Az © 11,0 2-
alprogram végét G98 L0 jelzi : < <
3 A f6program az alprogram hivasat Ln,0 kdveté mondattdl : @ 1 N
folytatodik ' GO0 Z+100 M2 ~
. i i L G98 L1 * =
Megjegyzések a programozashoz ; % ®
A féprogram legfeljebb 254 alprogramot tartalmazhat ; N
Az alprogramok tetszéleges sorrendben és alkalommal : ﬁggngog %
meghivhatok o

Egy alprogram nem hivhatja meg énmagat
Az alprogramok a féprogram utan allnak (egy M2 vagy M30
mondatot kdvetéen)

Ha az alprogramok az M2 vagy az M30 funkciét tartalmazé mondat
elétt allnak, a vezérld legaldbb egyszer végrehajtja azokat, még
akkor is, ha nem hivja meg azokat

Alprogram programozasa

Az alprogram elejének megjel6léséhez nyomja meg
St az LBL SET gombot

Adja meg az alprogram szamat. Ha cimkenevet
szeretne hasznalni, nyomja meg az LBL NAME
funkcidgombot a szévegbevitelhez

Az alprogram végének jeldléséhez nyomja meg az
LBL SET gombot és adja meg a “0” cimkeszamot

Alprogram meghivasa

Egy alprogram meghivasahoz nyomja meg az LBL
G CALL gombot

Cimkeszam: Adja meg a meghivando alprogram
cimkeszamat. Ha cimkenevet szeretne hasznalni,
nyomja meg az LBL NAME funkciégombot a
szbvegbevitelhez

A G98 L 0 utasitas nem megengedett (a nullds cimke csak
@ az alprogramok végét jeloli).

HEIDENHAIN TNC 620 181 @
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7.3 Programr

7.3 Programrész ismétlések

G98 cimke

A programrész ismétlés kezdetét az G98 L cimke jelzi. A programrész
ismétlés végét pedig a Ln,m.

Végrehajtasi sorrend
1 A TNC végrehajtja az alkatrészprogramot a programrész végeéig
(Ln,m)

2 Ezutan az LBL Ln,m utasitassal megcimkézett mondattol Ujra
végrehaijtja a programrészt annyiszor, amennyit a M utasitasnal
megad

3 A TNC az utolso ismétlés utan folytatja az alkatrészprogramot

Megjegyzések a programozashoz

Egy programrész legfeljebb 65 534 alkalommal ismételhet6 meg

A vezérl6 mindig eggyel tobbszor hajtja végre a programrészt, mint
ahany ismétlést programoz

Programrész ismétlés programozasa

LBL A programrész ismétlés elejének megjeldléséhez
nyomja meg az LBL SET gombot és adja meg az
ismételni kivant programrész CIMKESZAMAT. Ha
cimkenevet szeretne hasznalni, nyomja meg az LBL
NAME funkciégombot a szévegbevitelhez

Adja meg a programrészt

Programrész ismétlés meghivasa

Nyomja meg az LBL CALL gombot
CALL

Alprogramok/programrész ismétlések meghivasahoz:
Adja meg a meghivandé alprogram cimkeszamat,
majd erdsitse meg az ENT gombbal. Ha cimkenevet
szeretne hasznalni, nyomja meg az ” gombot a
szbvegbevitelhez

Ismétlés REP: Adja meg az ismétlések szamat, majd
nyugtédzza az ENT gombbal

182
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7.4 Onallé program mint alprogram

Végrehaijtasi sorrend

1

A TNC végrehaijtja az alkatrészprogramot addig a mondatig, ahol a
% meghiv egy masik programot

A TNC végrehaijtja a masik programot az elejétél a végeéig

A TNC folytatja az elsé (hivd) programot a program hivasat kéveté
mondattol

Megjegyzések a programozashoz

Nincs sziikség cimkére a programok alprogramként torténd
meghivasahoz

A hivott program nem tartalmazhat M2 vagy M30 mellékfunkciét. Ha
meghatarozott cimkével ellatott alprogramokat a meghivott
programban, akkor hasznalhatja az M2 vagy az M30 funkciét az D09
P01 +0 P02 +0 P03 99 ugras funkcioval, hogy mégis atugorja ezt a
programrészt

A meghivott program nem tartalmazhat olyan % utasitast, melyben
a hivé program szerepel, mert az végtelen ciklust eredményezhet

HEIDENHAIN TNC 620
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7.4 Onallé program mint alprogram

Tetszbleges program alprogramként valé
meghivasa

PGM A programhivasi funkciok kivalasztasahoz nyomja

CALL meg a PGM CALL gombot

PROGRAM

meghatarozasahoz. Hasznalja a képernyd

billenty(izetet az utvonal nevének megadasahoz

(GOTO gomb), vagy

nyomja meg a PROGRAM funkciégombot, hogy a
(BUAEERY TNC megnyisson egy valaszté ablakot, amiben
kivalaszthatja a meghivandé programot. Nyugtézza

az END gombbal.

@

megadni.

Ha a meghivott és a hivo program kulénb6zé kdnyvtarban
vannak, akkor meg kell adni a teljes elérési utat, példaul:

TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Ha DIN/ISO programot hiv meg, akkor a fajl tipusat is meg

kell adnia, vagyis a fajl neve utan irjon .| -t.

Programot a G39 utasitassal is meghivhat.

Altalaban a Q paraméterek globalis érvényiiek % esetén.

Emiatt mindig vegye figyelembe, hogy a hivott

programban megvaltoztatott Q paraméterek hatassal

lehetnek a hivé programra.

184

Nyomja meg a PROGRAM funkciégombot, hogy a
TNC elinditsa a parbeszédet a meghivandé program

Ha a meghivott és a hivé program ugyanabban a
koényvtarban van, akkor elegendé csak a program nevét
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7.5 Egymasbaagyazas

Egymasbaagyazas tipusai

Alprogramok egy alprogramon belul

Programrész ismétlések egy programrész ismétlésen belill
Ismételt alprogramok

Programrész ismétlések egy alprogramon belul

Egymasbaagyazasi mélység

Az egymasbaagyazasi mélység az egymast kovetd szintek szama,
melyekben a programrészek vagy alprogramok tovabbi
programrészeket vagy alprogramokat hivnak meg.

Maximalis egymasbaagyazasi mélység alprogramoknal: 8

A maximalis egymasbaagyazasi mélység féprogramoknal: 6, ahol a
G79 utasitas megfelel egy féprogram hivasnak

A programrész ismétlés tetsz6leges gyakorisaggal
egymasbaagyazhato

HEIDENHAIN TNC 620
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Program végrehajtasa
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A TNC a 17. mondatig végrehajtja a SUBPGMS féprogramot
Meghivja az SP1 alprogramot és végrehajtja a 39. mondatig

Meghivja a 2-es alprogramot és végrehajtja a 62. mondatig. A 2-es
alprogram végén az alprogrambdl visszatér a hivé alprogramba

Végrehaijtja az 1-es alprogramot a 40-45. mondatig. Az 1-es
alprogram végén az alprogrambdl visszatér a SUBPGMS
féprogramba

Végrehajtjia a SUBPGMS féprogramot a 18-35. mondatig.
Visszaugrik az 1. mondatra és befejezi a programot

86

Alprogram hivasa a G98 L1 cimkénél
Utols6 programmondat a
féprogramban (M2-vel)

Az SP1 alprogram kezdete

Alprogram hivasa a G98 L2 cimkénél

A 1-es alprogram vége
A 2-es alprogram kezdete

A 2-es alprogram vége

Programozas: Alprogramok és programrész ismétlések @



Programrész ismétlés ismétlése

NC példamondatok

Program végrehajtasa
A TNC végrehajtja a REPS féprogramot a 27. mondatig

-—

Kétszer megismétli a 20-27. mondatok kdzotti programrészt

Végrehaijtja a REPS féprogramot a 28-35. mondatig

H WON

Egyszer megismétli a 15-35. mondatok kozotti programrészt
(amely magaban foglalja a 20-27. kdz6tti mondatok ismétliését is)

(3]

Végrehajtja a REPS féprogramot a 36-50. mondatig (program
vége)

HEIDENHAIN TNC 620

Az 1-es programrész ismétlés kezdete

Az 2-es programrész ismétlés kezdete

Ezen mondat és a G98 L2

(N200-as mondat) k6z6tti programrész kétszeri
megismétiése

Ezen mondat és a G98 L1

(N150-es mondat) k6z6tti programrész egyszeri
megismétiése

V4

V4

agyazas

-5 Egymasba

" @



/4 V4

agyazas

.5 Egymasba

Alprogram ismétlése

NC példamondatok

Program végrehajtasa
A TNC végrehajtja az UPGREP féprogramot a 11. mondatig

N =

Meghivja a 2-es alprogramot és végrehajtja azt

w

Kétszer megismétli a 10-12. mondatok k6zotti programrészt.
Kétszer megismétli a 2-es alprogramot

»

Végrehajtja az SPGREP féprogramot a 13-19. mondatig (program
vége)

—

88

Az 1-es programrész ismétlés kezdete
Alprogram hivasa
Ezen mondat és a G98 L1

(N100-as mondat) koz6tti programrész kétszeri
megismétlése

A féprogram utols6 mondata az M2-vel
Az alprogram kezdete

Az alprogram vége

Programozas: Alprogramok és programrész ismétlések @



7.6 Programozasi példak

asi pé

Program sorrend

W Szerszam el6époziciondlasa a munkadarab
feluletéhez

m A fogasvételi mélység inkrementalis megadasa

= Kontdr marasa

" Fogasok ismétlése és a kontur marasa

HEIDENHAIN TNC 620
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5 50 100

7-°rogramoz

Szerszamhivas

Szerszam visszahuzasa

Polus beallitasa

Elépozicionalas a munkasikban
El6pozicionalas a munkadarab felliletéhez

" @



Cimke megadasa a programrész ismétléshez

V4

Idak

Fogasvételi mélység inkrementalis megadasa (a levegében)

Vd

Elsé konturpont
Kontur megkozelitése

rogramozasi pe

V4

Kontur elhagyasa

Szerszam visszahuzasa

Visszaugras az 1. cimkére; programrész ismétlése 0sszesen 4-szer
Szerszamtengely visszahuzasa, program vége

—

90 Programozas: Alprogramok és programrész ismétlések @



Idak

Programozasi sorrend

m A furatcsoport megkozelitése a féprogramban
m A furatcsoport meghivasa (1-es alprogram)

= A furatcsoport egyszeri programozasa az 1-es
alprogramban

HEIDENHAIN TNC 620
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7-°rogramoz

Szerszamhivas
Szerszam visszahlzasa

Ciklus meghatarozasa: furas
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Mozgas a 1-as furatcsoport kezddpontjara

Idak

Alprogram hivasa a furatcsoporthoz

Vd

Mozgas a 2-as furatcsoport kezddpontjara
Alprogram hivasa a furatcsoporthoz

rogramozasi pe

Mozgas a 3-as furatcsoport kezddpontjara

V4

Alprogram hivasa a furatcsoporthoz
Féprogram vége

A 1-es alprogram kezdete: Furatcsoport
Ciklus hivasa az 1. furathoz

Mozgas a 2. furathoz, ciklushivas
Mozgas a 3. furathoz, ciklushivas
Mozgas a 4. furathoz, ciklushivas
A 1-es alprogram vége

—
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Programozasi sorrend

m Fix ciklusok programozasa a féprogramban
A teljes furatmintazat hivasa (1-es alprogram)

" Az 1-es alprogramban lévé furatcsoportok
megkodzelitése, furatmintazat hivasa (2-es
alprogram)

= A furatcsoport egyszeri programozasa az 2-es
alprogramban

HEIDENHAIN TNC 620

Szerszamhivas: kdzépfaras
Szerszam visszahuzasa
Ciklus meghatarozasa: KOZPONTOZAS

Az 1-es alprogram hivasa a teljes furatmintazathoz

193
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Szerszamcsere

V4

Idak

Szerszamhivas: furas

Vd

Uj farasi mélység
Uj fogasmélység a flrashoz

rogramozasi pe

Az 1-es alprogram hivasa a teljes furatmintazathoz

V4

Szerszamcsere
Szerszamhivas: dorzsarazo
Ciklus meghatarozasa: DORZSARAZAS

Az 1-es alprogram hivasa a teljes furatmintazathoz
Féprogram vége

Az 1-es alprogram kezdete: Teljes furatmintazat
Mozgas a 1-as furatcsoport kezdépontjara

A 2-es alprogram hivasa a furatcsoporthoz
Mozgas a 2-as furatcsoport kezdépontjara

A 2-es alprogram hivasa a furatcsoporthoz
Mozgas a 3-as furatcsoport kezdépontjara

A 2-es alprogram hivasa a furatcsoporthoz

A 1-es alprogram vége

A 2-es alprogram kezdete: Furatcsoport
Ciklus hivasa az 1. furathoz

Mozgas a 2. furathoz, ciklushivas
Mozgas a 3. furathoz, ciklushivas
Mozgas a 4. furathoz, ciklushivas

A 2-es alprogram vége

—
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Programozas:
Q paraméterek




8.1 Alapelv és attekintés

8.1 Alapelv és attekintés

Lehet6ség van arra, hogy egyetlen alkatrészprogrammal teljes
alkatrészcsaladok programjat megadja. A Q paraméterek
hasznalataval a rogzitett szdmeértékek helyett a bevitelnél adjon meg
valtozokat.

A Q paraméterek helyettesithetnek példaul:

Koordinata értékeket

El6tolasok

Orsofordulatszamok

Ciklus adatokat
A Q paraméterek lehet6vé teszik olyan konturok programozasat,
amelyeket matematikai figgvények irnak le. A Q paraméterek

felhasznalasaval elérhetd, hogy a megmunkaléprogram egyes lépései
logikai feltételekhez legyenek kotve.

A Q paramétereket betlk és egy 0 és 1999 koz6tti szam jeldli. Az
elérhetd paraméterek eltéréen fejtik ki hatasukat. Lasd a kdvetkezd
tablazatot:

Jelentés Tartomany

Szabadon felhasznalhaté paraméterek, amig Q0 - Q99
nem torténhet atfedés az SL ciklusokkal,

altalanosan érvényesek a TNC memodrigjaban

tarolt 6sszes programra

Specialis TNC funkcidékhoz tartozé paraméterek Q100 - Q199

Elsésorban a ciklusokhoz hasznalatos Q200 - Q1199
paraméterek, amelyek altalanosan érvényesek a
TNC memodrigjaban talalhaté 6sszes programra

Els6sorban az OEM ciklusokhoz hasznalatos Q1200 - Q1399
paraméterek, altalanosan érvényesek a TNC

memoridjaban talalhat6é ésszes programra. Ezt

valésziniileg 6ssze kell hangolnia a gép

gyartojaval vagy képviseléjével
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Jelentés Tartomany

Az elsésorban call-aktiv OEM ciklusokhoz Q1400 - Q1499
hasznalatos paraméterek, altalanosan

érvényesek a TNC memodariajaban talalhaté

O0sszes programra

Az els6sorban Def-aktiv OEM ciklusokhoz Q1500 - Q1599
hasznalatos paraméterek, altalanosan

érvényesek a TNC memdrigjaban talalhato

0sszes programra

Szabadon felhasznalhaté paraméterek, Q1600 - Q1999
altalanosan érvényesek a TNC memdrigjaban
taldlhat6 6sszes programra

A QS paraméterek (az S a string-et jelenti) szintén elérheték a TNC-n
és lehet6séget adnak szdvegek feldolgozasara. Elvileg ugyanazok a
tartomanyok allnak rendelkezésre a QS paraméterekhez, mint a Q
paraméterekhez (lasd a fenti tablazatot).

Ne feledje, hogy a QS paramétereknél a QS100 - QS199
@ tartomany van belsé szévegek szamara fenntartva.

Megjegyzések a programozashoz

A Q paraméterek és a fix szamértékek a programon belul
keveredhetnek.

Q paraméterek a -999 999 999 és +999 999 999 k6zotti szameértékek
lehetnek, ami azt jelenti, hogy kilenc szamjegy plusz az elGjel a
megengedett. A tizedespont barmelyik pozicidban megadhaté. A TNC
belsd szamabrazolasa a tizedespont elétt 57 biten, a tizedespont utan
7 biten torténik (32 bit adathossz a tizes szamrendszerben

4 294 967 296-nak felel meg).

A QS paraméterekhez maximum 254 karaktert rendelhet.

ugyanazokat az adatokat rendeli hozza. Példaul a Q108
paramétert mindig az aktualis szerszamsugarhoz rendeli
(lasd “El6re meghatarozott Q paraméterek,” oldal 246).

@ A TNC bizonyos Q és QS paraméterekhez automatikusan

HEIDENHAIN TNC 620
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8.1 Alapelv és attekintés

Q-paraméteres funkciok meghivasa

A Q paraméteres funkcidk alkatrészprogramban valé meghivasahoz
nyomja meg a “Q” gombot (szambevitelhez és tengelyvalasztashoz a
numerikus billentylizeten, a +/— billenty( alatt). Ekkor a TNC az alabbi

funkciégombokat jelzi ki:

Funkciocsoport

Funkciogomb Oldal

Aritmetikai alapmiveletek
(hozzarendelés, 6sszeadas,
kivonas, szorzas, osztas,

ALap- Oldal 200

MUVELETEK

négyzetgydkvonas)
Trigonometrikus fliggvények Oldal 203
Feltétel vizsgalatok, ugrasok oo Oldal 205
Egyéb funkciok Oldal 207
Képletek kdzvetlen bevitele Oldal 233
Funkcidk komplex konturok Lasd:
megmunkalasahoz LT Felhasznaloi
kézikdnyv
ciklusokhoz

198
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8.2 Alkatrészcsaladok - Q
paraméterek szamértékek
helyett

Funkcié

Az D0: HOZZARENDELES Q paraméteres funkcié numerikus
értékeket rendel a Q paraméterekhez. Ezzel lehet6ség van valtozok
hasznalatara a programban tényleges szamok helyett.

NC példamondatok

N150 D00 Q10 P01 +25 * Hozzarendelés
25 hozzarendelése a Q10
paraméterhez

N250 G00 X +Q10 * Jelentése: GO0 X +25

Egyetlen programot kell irnia egy teljes alkatrészcsaladra, ha a
jellemzd méreteket Q paraméterként adja meg.

Egy meghatarozott alkatrész programozasahoz ezutan csak az egyedi
Q paraméterekhez kell hozzarendelni a megfelel6 szamértékeket.

rtékek helyett

/4

/4

ame

Példa
Henger Q paraméterekkel
Henger sugara R=0Q1
Henger magasséaga H=Q2
Z1 henger Q1 =+30
Q2 =+10
Z2 henger Q1=+10
Q2 = +50 al

Q2

Q2

ol
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8.3 Konturok le

8.3 Konturok leirasa matematikai
muveletekkel

Alkalmazas

Az alabbi Q paraméterek segitségével matematikai alapmUveleteket
programozhat a megmunkalaskor:

Valasszon egy Q paraméteres fliggvényt: Nyomja meg a Q gombot
(a jobb oldali numerikus billentyiizeten). A funkcidgomb-sor mutatja
a Q paraméteres fuggvényeket

A matematikai fliggvények kivalasztasahoz nyomja meg az
ARITMETIKAI ALAPMUVELETEK funkciégombot. Ekkor a TNC az
alabbi funkciégombokat jelzi ki:

Attekintés

Funkcio

'n
c
S
x
(1)
O

Q
o
3
T

D00: HOZZARENDELES e
Példa: D00 Q5 P01 +60 * x=v
Konkrét szamértéket rendel egy paraméterhez.

D01: OSSZEADAS =
Példa: D01 Q1 P01 -Q2 P02 -5 * 520
Kiszamolja két érték 6sszegét és hozzarendeliegy
paraméterhez.

D02: KIVONAS oz
Példa: D02 Q1 P01 +10 P02 +5 * X
Kiszamolja két érték kildnbségét és hozzarendeli

egy paraméterhez.

D03: SZORZAS =
Példa: D03 Q2 P01 +3 P02 +3 * XY
Kiszdmolja két érték szorzatat és hozzarendeli

egy paraméterhez.

D04: OSZTAS

Példa: D04 Q4 P01 +8 P02 +Q2 *

Kiszamolja két érték hanyadosat és hozzarendeli
egy paraméterhez.

Nem megengedett: Osztas 0-val

x

o
N R
<

D05: NEGYZETGYOKVONAS
Példa: D05 Q50 P01 4 *
Kiszdmolja egy szam négyzetgyokét és

hozzarendeli egy paraméterhez.

Nem megengedett: Negativ érték

négyzetgydkének kiszamitasa!

2
@
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Az “=" jeltdl jobbra a kdvetkezdk adhatok meg: E

Két szam =<

. . =

Két Q paraméter [0}

Egy szam és egy Q paraméter "5

Az egyenletben a Q paramétereket és szamértékeket meg lehet adni Tj

pozitiv vagy negativ elgjellel. >

S

Alapmiiveletek programozasa £

Példa: Példa: Programmondatok a TNC-ben g

. ) . N17 D00 Q5 PO1 +10 * ©

m Hivja meg a Q paraméteres fluggvényeket: nyomja N17 D03 Q12 P01 +Q5 P02 +7 * E
meg a Q gombot

Q

)

©

A matematikai figgvények kivalasztasahoz nyomja E

MUVELETEKC meg az ARITMETIKAI ALAPMUVELETEK ©

funkciogombot (7))

‘O

S

@

A Q paraméteres HOZZARENDELES funkcié —_—

kivalasztasahoz nyomja megaz D0 X =Y %

funkciégombot had

I r I3 \

PARAMETERSZAM AZ EREDMENYHEZ? B

c

®)

5 Adja meg a Q paraméter szamat, pl. 5 e

“

1. ERTEK VAGY PARAMETER? o

10 Rendelje a 10 szamot a Q5 paraméterhez
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8.3 Konturok le

m Hivja meg a Q paraméteres fliggvényeket: nyomja
meg a Q gombot

A matematikai figgvények kivalasztasahoz nyomja

MUVELETEK meg az ARITMETIKAI ALAPMUVELETEK
funkcibgombot

A Q paraméteres SZORZAS funkci6 kivalasztasahoz
nyomja meg az D3 X * Y funkciégombot

PARAMETERSZAM AZ EREDMENYHEZ?

12 Adja meg a Q paraméter szamat, pl. 12

1. ERTEK VAGY PARAMETER?

Q5 ﬂ Adja meg a Q5-6t els6 értéknek

2. ERTEK VAGY PARAMETER?

7 ﬂ Adjon meg 7-et masodik értéknek
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8.4 Trigonometrikus fuggvények

Definiciok

A szinusz, koszinusz és tangens elnevezések a derékszogl

haromszdgek oldalainak aranyara vonatkoznak. Ebben az esetben:

Szinusz: sina=al/c

Koszinusz: cosoa=b/c

Tangens: tanoa=a/b=sin a/cos a
ahol

c a derékszdggel szemkdzti oldal
a az o sz0ggel szemkdzti oldal
b a harmadik oldal.

A TNC a szoget a tangens alapjan hatarozza meg:
o= arctan (a/b) = arc tan (sin o./ cos o)

Példa:

a=25mm

b =50 mm

o = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°

Tovabba:

a?+b?=c?(ahola®?=axa)

c = J(a%+b?)

HEIDENHAIN TNC 620
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8.4 Trigonometrikus fliggvények

Trigonometrikus fiiggvények programozasa

Nyomja meg a SZOGFUGGVENYEK funkciégombot a
szdgfliggvények meghivasahoz. Ekkor a TNC az alabbi

funkcidgombokat jelzi ki:

Programozas: Vesse 6ssze a "Példa: Alapmliveletek programozasa"

résszel.

Funkcioé

Funkciégomb

D06: SZINUSZ

Példa: D06 Q20 P01 -Q5 *

Kiszamitja egy fokban mért szdg (°) szinuszat és
hozzarendeli egy paraméterhez.

DB
SINCX>

i

D07: KOSZINUSZ

Példa: D07 Q21 P01 -Q5 *

Kiszamitja egy fokban mért szog (°) koszinuszat
és hozzarendeli egy paraméterhez.

FN?
COS(X>

D08: NEGYZETOSSZEG GYOKE

Példa: D08 Q10 P01 +5 P02 +4 *

Kiszadmitja két négyzet sszegének gydkét és
hozzarendeli egy paraméterhez.

D8
X LEN ¥

D13: SZOG

Példa: D13 Q20 P01 +10 P02 -Q1 *

Kiszamitja a szdget 2 oldal arkusz tangensébél
vagy a sz6g szinuszabdl és koszinuszabdl (0 <
sz6g < 360°), és hozzarendeli egy paraméterhez.
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8.5 Feltételes mondatok
Q paraméterekkel

Alkalmazas

A TNC a Q paraméternek egy masik Q paraméterrel vagy egy
szammal valé 6sszehasonlitasaval feltételes logikai vizsgalatokat
képes végezni. Ha a feltétel teljesil, akkor a TNC a feltétel utan
programozott cimkétél folytatja a megmunkalast (a
cimkeinformacidkkal kapcsolatban: lasd “Alprogramok és
programrész ismétlések cimkézése,” oldal 180). Ha a feltétel nem
teljesul, akkor a program a kévetkezd mondattal folytatodik.

Egy masik program alprogramként valé meghivasahoz a célcimke
meghatarozasa utan programozzon egy % mondatot.

Feltétel nélkiili ugras

Feltétel nélkili ugrashoz adjon meg egy olyan feltételt, ami mindig
teljesul. Példa:

D09 P01 +10 P02 +10 P03 1 *
Feltételes dontések programozasa

Nyomja meg az UGRAS funkciégombot a funkcié meghivasahoz.
Ekkor a TNC az alabbi funkciégombokat jelzi ki:

Funkcio Funkciégomb
D09: HA EGYENLO, UGRAS e
Példa: D09 P01 +Q1 P02 +Q3 P03 “SPCAN25” *

Ha a két érték vagy paraméter egyenld, akkor a
megadott cimkére ugrik.

D10: HA NEM EGYENLO, UGRAS o
Példa: D10 P01 +10 P02 -Q5 P03 10 * soTo
Ha a két érték vagy paraméter nem egyenld, akkor

a megadott cimkére ugrik.

D11: HA NAGYOBB, UGRAS o
Példa: D11 P01 +Q1 P02 +10 P03 5 * soto
Ha az els6 paraméter vagy érték nagyobb a

masodiknal, akkor a megadott cimkére ugrik.

D12: HA KISEBB, UGRAS o
Példa: D12 P01 +Q5 P02 +0 P03 “ANYNAME” * soto
Ha az elsé paraméter vagy érték kisebb a

masodiknal, akkor a megadott cimkére ugrik.
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8.5 Feltételes mondatok Q paraméterekkel

” @



asa

ltoztat

”

”

”

orzese es megva
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8.6 Q paraméterek ellen

8.6 Q paraméterek ellendrzése és

Folyamat

megvaltoztatasa

A Q paramétereket ellenbrizheti iras, programteszt és programfutas
koézben valamennyi izemmaddban, és (a programteszt kivételével)
szerkesztheti is azokat.

Ha sziikséges, szakitsa meg a program futasat (példaul a kiilsé
STOP gombbal és a BELSO STOP funkciégombbal). Ha a
programteszt fut, szakitsa meg

Q PARAM.
ALLAPOT

a-
PARAMETER
LISTA

a-
PARAMETER
LEKERDZES

206

Q paraméter funkciok hivasahoz: Nyomja meg a Q
INFO funkcidgombot a Programbevitel és
szerkesztés Uzemmaddban.

A TNC megnyit egy felugré ablakot, amiben
megadhatja a megjeleniteni kivant Q-paraméterek
vagy szdévegparameéterek tartomanyat

A Mondatonkénti programfutas, a Folyamatos
programutas és a Programteszt izemmaodban
valassza a Program + Allapot képernydelrendezést

Valassza a Q PARAM. ALLAPOT funkciégombot

Valassza a Q PARAMETERLISTA funkciégombot

A TNC megnyit egy felugré ablakot, amiben
megadhatja a megjeleniteni kivant Q-paraméterek
vagy szOvegparaméterek tartomanyat

A Q PARAMETERKERES funkciégombbal (csak Kézi
lizemmaodban, Folyamatos programfutas és
Mondatonkenti programfutas izemmaodban érhet6 el)
egyedi Q paraméterek kérheték. Uj érték
hozzarendeléséhez irja felll a kijelzett értéket, és
nyugtazza az OK-val.

Folvanatos
programfutas

Programoza

s

1 BLK FORM 0.1 Z X-100 ¥-50 2-5 [

2 BLK FORM 8.2 X+50 Y+100 2+

3 TOOL CALL 6 Z SZoo!

4 FN @: 0S5 =+200 =

5 ;STARTING ANGLE

5 X+0 Y-50 F500 s

7 L z-5 ‘

8 APPR LCT X+0 v-32

9 L Ix-75 (0-paranéter 1ista D |
1@ FCT DR- CCX-75 CCY.

11 FCT DR+ R70 a-tel [0 @-ig  [35 =

12 FCT DR- CCX+12 CCY,

13 FLT AN+270 a-tel 0-ig

14 FCT X+@ Y-32 DR- R

15 FSELECTZ a-tél a-ig -l

tefneplucTlixcolilvecald
17 L v-50

sosb [ aoasb [

MEGSE

25 L z+
26 TOOL CALL 5 Z $2500
27 L Z+100 R® FMAX M3
28 CYCL DEF 200 FURAS
= 3BIZTONSAGI TAVOLSAG
0201=-20  ;MELYSEG
0206=+150 ELOTOLAS SULLYSZTKOR

DIAGNOSIS

le

(]

oK. MEGSE
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8.7 Tovabbi funkcidk

Attekintés

Nyomja meg az EGYEB FUNKCIOK funkciégombot a tovabbi funkcidk
meghivasahoz. Ekkor a TNC az alabbi funkcigombokat jelzi ki:

Funkcio Funkciégomb Oldal
D14:HIBA o1a Oldal 208
Hibauzenetek kijelzése HEE 2

D19:PLC Oldal 221
Ertékklldés a PLC-be R

D29:PLC FNZg

Max. 8 érték atvitele a PLC-be P LS

D37:EXPORT P2

Lokalis Q paraméterek vagy QS

paraméterek exportalasa egy hivo

programba

HEIDENHAIN TNC 620
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8.7 Tovabbi funkcidk

D14: HIBA: Hibauzenetek megjelenitése

Az D14 funkcioval a program futasa alatt izeneteket jelenithet meg. Az
lizeneteket a HEIDENHAIN vagy a gépgyartdok mar el6re beallitottak.
Ha Programfutas vagy Programteszt izemmodban a TNC egy D14

mondathoz ér, akkor megszakitja a program futasat és lizenetet kiild.
A program futtatasat Gjra kell kezdeni. A hibaszamokat lasd az alabbi

tablazatban.

Hibaszam tartomany

Standard szoveg a
parbeszédablakban

0..299 FN 14: Hibakéd O ... 299
300 ... 999 Gépfiiggd szbveg
1000 ... 1099 Belsé hibalizenet (lasd a

tablazatban jobbra)

NC példamondat
A TNC a 254-es hibaszam alatt elmentett hibalizenetet jeleniti meg:

N180 D14 P01 254 *

A HEIDENHAIN altal elére meghatarozott hibaiizenetek

Hiba szama Szdveg
1000 Féors6?
1001 Szerszamtengely hianyzik
1002 Szerszamsugar tul kicsi
1003 Szerszamsugar tul nagy
1004 Tartomanytullépés
1005 Hibas kezd8poziciod
1006 FORGATAS nem megengedett
1007 MERETTENYEZO nem megengedett
1008 TUKROZES nem megengedett
1009 Nullponteltolas nem megengedett
1010 Elétolas hianyzik
1011 Hibas beviteli érték
1012 Hibas el&jel
1013 Szdgeérték nem megengedett
1014 Tapintasi pont nem elérhetd
1015 Tul sok pont
208

Programozas: Q paraméterek @



Hiba szama Szoveg

1016 Ellentmondé bevitel

1017 Ciklus nem teljes

1018 Sik meghatarozasa helytelen

1019 Tengely programozasa téves

1020 Téves fordulatszam

1021 Sugarkorrekcié nincs meghatarozva
1022 Lekerekités nincs meghatarozva
1023 Lekerekitési sugar tul nagy

1024 Programinditas nincs meghatarozva
1025 Tulzott egymasbaagyazas

1026 Szoghivatkozas hianyzik

1027 Nincs fix ciklus meghatérozva

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
1037 Q244 nagyobb legyen, mint 0

1038 Q245 nem lehet egyenld Q246-tal
1039 Szdgtart. kisebb legyen, mint < 360°
1040 Q223 nagyobb legyen, mint Q222
1041 Q214: 0 nincs engedélyezve
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8.7 Tovabbi funkcidk

Hiba szama Szoveg
1042 Elmozdulasi irany nincs meghatarozva
1043 Nincs aktiv nullaponttablazat
1044 Pozicié hiba: kézéppont a 1. tengelyen
1045 Pozicié hiba: kézéppont a 2. tengelyen
1046 Furatatmérd tul kicsi
1047 Furatatmérd tul nagy
1048 Csapatmerd tul kicsi
1049 Csapatméré tul nagy
1050 Zseb tul kicsi: Ujramegmunkalas a 1. tengelyben
1051 Zseb tul kicsi: ujramegmunkalas a 2. tengelyben
1052 Zseb tul nagy: tengelytorés 1
1053 Zseb tdl nagy: tengelytorés 2
1054 Csap tul kicsi: tengelytorés 1
1055 Csap tul kicsi: tengelytorés 2
1056 Csap tul nagy: Ujramegmunkalas a 1. tengelyben
1057 Csap tul nagy: Ujramegmunkalas a 2. tengelyben
1058 TCHPROBE 425: hossz meghaladja a maximumot
1059 TCHPROBE 425: hossz nem éri el a minimumot
1060 TCHPROBE 426: hossz meghaladja a maximumot
1061 TCHPROBE 426: hossz nem éri el a minimumot
1062 TCHPROBE 430: atméré tul nagy
1063 TCHPROBE 430: atméré tul kicsi
1064 Nincs meghatarozva mérési tengely
1065 Szerszamtorés tlirése tullépve
1066 Q247: a beirt érték nem lehet 0
1067 Q247 nagyobb legyen, mint 5
1068 Nullaponttablazat?
1069 Q351: a beirt érték nem lehet 0
1070 Menetmélység tul nagy
210
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Hiba szama Szoveg

1071 Kalibralasi adatok hianyoznak

1072 Tullépte a tlrést

1073 Mondatkeresés aktiv

1074 ORIENTALAS nincs engedélyezve
1075 3D-ROT nincs engedélyezve

1076 3D-ROT aktivalasa

1077 Adjon meg negativ értéket a mélységre
1078 Q303 nincs meghatarozva a mérési ciklusban
1079 Szerszamtengely nem engedélyezett
1080 Szamitott érték hibas

1081 Ellentmondé mérési pontok

1082 Megadott biztonsagi magassag hibas
1083 Ellentmondo fogasvételi tipus

1084 Megmunkalasi ciklus nincs engedélyezve
1085 Sor irasvédett

1086 Rahagyas nagyobb, mint a mélység
1087 Nincs pontsz6g meghatarozva

1088 Ellentmonddé adat

1089 A 0 horony pozicié nincs engedélyezve
1090 A megadott besziras nem lehet 0

1091 Q399 atkapcsolasa nem engedélyezett
1092 Szerszam nincs meghatarozva

1093 Szerszamszam nincs engedélyezve
1094 Szerszamnév nem engedélyezett

1095 Szoftver opcio inaktiv

1096 Kinematika nem allithaté vissza

1097 Funkcid nincs engedélyezve

1098 Nyersdarab mérete ellentmondasos
1099 Mérési pozicié nem engedélyezett

HEIDENHAIN TNC 620
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8.7 Tovabbi funkcidk

Hiba szama Szoveg
1100 Kinematika elérése nem lehetséges
1101 Mérési poz. az elmozd. tart. kivul
1102 Preset korrekcié nem lehetséges
1103 Szerszamsugar tdl nagy
1104 Fogasvétel tipus nem lehetséges.
1105 Fogasvételi szog hibasan van meghatarozva.
1106 Szoghossz ismeretlen
1107 Horonyszélesség tul nagy
1108 Mérettényez6k nem egyenlék
1109 Szerszamadat ellentmondas
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D18: Rendszeradatok olvasasa éoﬂ
N
Az D18 funkciéval a rendszeradatok olvashatok és elmenthetdk Q §
paraméterekbe. A rendszeradatok egy csoportnév (azonositészam), c
majd egy szam és egy index segitségével valaszthatdk ki, ha o |
szikseéges. [T
Csoport neve, azonositdészam  Szam Targymutaté Jelentés 0
Program informacid, 10 3 - Az aktiv fix ciklus szama ‘¢>U
103 Q paraméter szam NC ciklusoknal fontos; érdeklédésre, hogy az IDX |2
alatt megadott Q paraméter vilagosan lett
megallapitva a vonatkozé CYCLE DEF-ben. '\
0
Rendszer ugrascimek, 13 1 - Ugras cimkéje M2/M30 alatt az aktualis program
befejezése helyett. Ertéek = 0: M2/M30-nak normalis
hatasa van
2 - Ugras cimkeje FN14 esetén: HIBA tortént az NC
MEGSE reakci6 utan ahelyett, hogy egy hiba
megszakitotta volna a programot. Az FN14
parancsban programozott hibaszam az ID992 NR14
alatt olvashato.
Erték = 0: FN14-nek normalis hatasa van.
3 - Ugras cimkeéje belsé szerverhiba esetén (SQL, PLC,
CFG), ahelyett hogy egy hiba megszakitotta volna a
programot.
Erték = 0: A szerverhibanak normalis hatasa van.
Gépallapot, 20 1 - Aktiv szerszam szama
2 - El6készitett szerszam szama
3 - Aktiv szerszamtengely
0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W
4 - Programozott féorsé-fordulatszam
5 - Aktiv féorso allapota: —1=nem meghatarozott, 0=M3
aktiv,
1=M4 aktiv, 2=M3 utani M5, 3=M4 utani M5
7 - Attételi tartomany
8 - Htés allapota: 0=ki, 1=be
9 - Aktiv el6tolas
10 - El6készitett szerszam indexe
11 - Aktiv szerszam indexe
Csatorna adat, 25 1 - Csatorna szam
Ciklusparaméter, 30 1 - Az aktiv fix ciklus biztonsagi tavolsaga
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8.7 Tovabbi funkcidk

Csoport neve, azonositészam

Szam

Targymutato

Jelentés

Az aktiv fix ciklus furasi/marasi mélysége

Az aktiv fix ciklus fogasmélysége

Az aktiv fix ciklus mélyfurasi elétolasa

Négyszogzseb ciklusban az elsd oldal hossza

Négyszogzseb ciklusban a masodik oldal hossza

Horony ciklusban az elsé oldal hossza

Horony ciklusban a masodik oldal hossza

|| N[o|lo| B~ WOW|DN

Sugar a korzseb ciklusban

-
o

Az aktiv fix ciklus marasi el6tolasa

-
-

Az aktiv fix ciklus forgasiranya

-
N

Az aktiv fix ciklusban alkalmazott varakozasi id6

-
w

Menetemelkedés Ciklus 17, 18 esetén

-
SN

Az aktiv fix ciklus marasi rahagyasa

-
(6}

Az aktiv fix ciklusban alkalmazott nagyolasi iranyszég

N
e

Tapintd szbg

N
N

Tapinto utvonal

N
w

Tapintasi el6tolas

Oroklds allapot, 35

N

Méretezés:
0 = abszolut (G90)
1 = inkrementalis (G91)

SQL tablazatok adatai, 40

Az utols6 SQL parancs eredménykddja

Szerszamtablazat adatai, 50

Szerszamszam

Szerszamhossz

Szerszamszam

Szerszamsugar

Szerszamszam

Szerszamsugar R2

Szerszamszam

Szerszamhossz rahagyasa DL

Szerszamszam

Szerszamsugar rahagyasa DR

Szerszamszam

Szerszamsugar rahagyasa DR2

Szerszamszam

Tiltott szerszam (0 vagy 1)

Szerszamszam

Testvérszerszam szama

Ol o Nl | | W[IDN

Szerszamszam

Max. éltartam TIME1
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Csoport neve, azonositészam  Szam Targymutato Jelentés
10 Szerszamszam Max. éltartam TIME2
11 Szerszamszam Aktualis éltartam CUR. TIME
12 Szerszamszam PLC allapot
13 Szerszamszam Max. élhossz LCUTS
14 Szerszamszam Max. fogasvételi sz6g ANGLE
15 Szerszdmszam TT: Fogak szdma CUT
16 Szerszamszam TT: Kopasi tlirés hossziranyban LTOL
17 Szerszamszam TT: Kopasi tlrés sugariranyban RTOL
18 Szerszamszam TT: Forgasirany DIRECT (0=pozitiv/-1=negativ)
19 Szerszamszam TT: Eltolas sikban R-OFFS
20 Szerszamszam TT: Hosszkorrekcio L-OFFS
21 Szerszamszam TT: Torési tlrés hosszirdnyban LBREAK
22 Szerszamszam TT: Torési tlrés sugariranyban RBREAK
23 Szerszdmszam PLC érték
24 Szerszamszam Kozéppont eltérése a fétengelytél CAL-OF1
25 Szerszamszam Tapintd k6zéppont eltérése a melléktengelytél CAL-
OF2
26 Szerszamszam F6orsé szdge kalibralashoz CALL-ANG
27 Szerszamszam Szerszamtipus a helytablazathoz
28 Szerszamszam Max. fordulat NMAX
Helytablazat adatai, 51 1 Zseb szam Szerszam szama
2 Zseb szam Specialis szerszam: 0=nem, 1=igen
3 Zseb szam Fix zseb: 0=nem, 1=igen
4 Zseb szam Hely lezarva: 0=nem, 1=igen
5 Zseb szam PLC allapot
Szerszam helyének szama a 1 Szerszamszam Zseb szam
szerszam helytablazataban, 52
2 Szerszamszam Szerszamtar szama
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8.7 Tovabbi funkcidk

Csoport neve, azonositoszam  Szam Targymutato Jelentés
Kozvetlenil a TOOL CALL utan 1 - Szerszam szama T
programozott értékek, 60
2 - Aktiv szerszamtengely
0=X6=U
1=Y7=V
2=78=W
3 - Fdorso-fordulatszam S
4 - Szerszamhossz rahagyasa DL
5 - Szerszamsugar rahagyasa DR
6 - Automatikus TOOL CALL
0 =igen, 1 =nem
7 - Szerszamsugar rahagyasa DR2
8 - Szerszam indexe
9 - Aktiv el6tolas
Kozvetlentl a TOOL DEF utan 1 - Szerszam szama T
programozott értékek, 61
2 - Hossz
3 - Sugar
4 - Targymutato
5 - TOOL DEF-ben programozott szerszamadatok
1 =igen, 0 = nem
Aktiv szerszamkorrekcio, 200 1 1 =rahagyas nélkil  Aktiv sugar
2 = rdhagyassal
3 = rahagyassal és
rahagyassal a
TOOL CALL-tél
2 1 =rahagyas nélkil  Aktiv hossz
2 = rdhagyassal
3 = rahagyassal és
rdhagyassal a
TOOL CALL-tél
3 1 =rahagyas nélkil Lekerekitési sugar R2
2 = rahagyassal
3 = réhagyassal és
rdhagyassal a
TOOL CALL-tol
Aktiv transzformaciok, 210 1 - Alapelforgatas KEZI izemmodban
2 - Programozott elforgatas Ciklus 10 alkalmazasaval
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Csoport neve, azonositészam

Szam

Targymutato

Jelentés

3

Aktiv tiikrozott tengely

0: tukrozés inaktiv

+1: X tengely tikrézve

+2:Y tengely tikrozve

+4: Z tengely tukrozve

+64: U tengely tukrozve

+128: V tengely tikrozve

+256: W tengely tukrézve

8.7 Tovabbi funkciok

Kombinacioé = az egyes tengelyek 6sszevonasa

X tengelybeli aktiv mérettényezé

Y tengelybeli aktiv mérettényezé

Z tengelybeli aktiv mérettényezd

U tengelybeli aktiv mérettényezé

V tengelybeli aktiv mérettényezd

O | 0| N| W [N

W tengelybeli aktiv mérettényezé

3D-ROT A tengely

3D-ROT B tengely

3D-ROT C tengely

(<220 S T B B B4 I I~ B S B S N

Dontott munkasik aktiv/inaktiv (—1/0) Programfutas

Uzemmodban

Dontott munkasik aktiv/inaktiv (—1/0) Kézi
Uzemmaodban

Aktiv nullaponteltolas, 220

—_

X tengely

Y tengely

Z tengely

A tengely

B tengely

C tengely

U tengely

V tengely

O | | N| OO |l W[IDN

W tengely

HEIDENHAIN TNC 620

b @



8.7 Tovabbi funkcidk

Csoport neve, azonositészam  Szam

Targymutato

Jelentés

Mozgasi tartomany, 230 2

1-9

Negativ szoftver végallaskapcsolo, 1-9. tengely

3

1-9

Pozitiv szoftver végallaskapcsolo, 1-9. tengely

5

Szoftver végallaskapcsolé be vagy ki:
0=be, 1 =ki

Célpozicio a 1
referenciarendszerben, 240

X tengely

Y tengely

Z tengely

A tengely

B tengely

C tengely

U tengely

V tengely

|| N[o|lo| bl WOW|DN

W tengely

Aktualis pozicié az aktiv 1
koordinatarendszerben, 270

—_

X tengely

Y tengely

Z tengely

A tengely

B tengely

C tengely

U tengely

V tengely

O || N[Ol o| b~ OW[DN

W tengely

TS kapcsol6 tapinté, 350 50

Tapinto tipus

Sor a tapint6 tablazatban

51

Effektiv hossz

52

Tapintégdomb effektiv sugara

Lekerekitési sugar

53

Kozépponteltolas (referenciatengely)

Kbdzépponteltolas (melléktengely)
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Csoport neve, azonositészam  Szam Targymutato Jelentés %
54 - Féorsé-orientalas szége fokban (kb6zépponteltolas) 6
55 1 Gyorsjarat é
2 Mérési el6tolas E
56 1 Max. mérési tartomany g
2 Biztonsagi tavolsag ‘t>U
57 1 Sor a tapinté tablazatban IS
TT szerszamtapintd 70 1 Tapintd tipus N
2 Sor a tapint6 tablazatban 00
71 1 Kdzéppont a referenciatengelyen
(referenciarendszer)
2 Kdzéppont a melléktengelyen (referenciarendszer)
3 Kdzéppont a szerszamtengelyen
(referenciarendszer)
72 - Tanyér sugara
75 1 Gyorsjarat
2 Mérési elbtolas allé féorsonal
3 Mérési el6tolas forgod féorsonal
76 1 Max. mérési tartomany
2 Biztonsagi tavolsag hosszméréshez
3 Biztonsagi tavolsag sugariranyd méréshez
77 - Orséfordulatszam
78 - Tapintasi irany
Referenciapont a 1 1-9 Kézi tapintéciklus utolsé referenciapontja, vagy
tapintociklusbol, 360 (X,Y,Z, A B,C,U, Ciklus 0 utolsé tapintasi pontja hosszkorrekcid
V, W) nélkili, de sugarkorrekciéval (munkadarab
koordinatarendszer)
2 1-9 Kézi tapintéciklus utolsé referenciapontja, vagy
(X,Y,Z,A B,C,U, Ciklus 0 utolsé tapintasi pontja tapintdszar hossz- és
V, W) sugarkorrekcioé nélkil (gépi koordinatarendszer)
3 1-9 Tapintéciklus 0 és 1 méréseinek eredménye, tapinté
(X,Y,Z, A, B,C,U, sugar-, vagy hosszkompenzacio nélkul
V, W)
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Csoport neve, azonositoszam  Szam Targymutato Jelentés
4 1-9 Kézi tapintociklus utolso referenciapontja, vagy
X,Y,Z,A B,C,U, Ciklus 0 utolsé tapintasi pontja tapintészar hossz- és
V, W) sugarkorrekcio nélkil (munkadarab
koordinatarendszer)
10 - Orientalt féorsé stop
Az aktiv nullaponttablazat értéke  Sor Oszlop Ertékek olvasasa
az aktiv koordinatarendszerben,
500
Aktualis szerszdm adatainak 1 - Szerszamhossz L
olvasasa, 950
2 - Szerszamsugar R
3 - Szerszamsugar R2
4 - Szerszamhossz rahagyasa DL
5 - Szerszamsugar rahagyasa DR
6 - Szerszamsugar rahagyasa DR2
7 - Zarolt szerszam TL
0 = szabad, 1 = zarolt
8 - Testvérszerszam szama RT
9 - Max. éltartam TIME1
10 - Max. éltartam TIME2
11 - Aktualis éltartam CUR. TIME
12 - PLC allapot
13 - Max. élhossz LCUTS
14 - Max. fogasvételi sz6g ANGLE
15 - TT: Fogak szama CUT
16 - TT: Kopasi tiirés hossziranyban LTOL
17 - TT: Kopasi tlrés sugariranyban RTOL
18 - TT: Forgas iranya DIRECT
0 = pozitiv, —1 = negativ
19 - TT: Eltolas sikban R-OFFS
20 - TT: Hosszkorrekcié L-OFFS
21 - TT: Torési tlrés hossziranyban LBREAK
22 - TT: Torési tlrés sugariranyban RBREAK
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Csoport neve, azonositészam  Szam Targymutato Jelentés
23 - PLC érték
24 - Szerszamtipus TYPE
0 = mardszerszam, 21 = tapintd
27 - Megfelel6 sor a tapinto tablazatban
32 - Pontszdg
34 - Kiemelés
Tapintéciklusok, 990 1 - Megkozelitési mod:
0 = standard méd
1 = tényleges sugar, biztonsagi tavolsag nulla
2 - 0 = tapintéfigyelés ki
1 = tapintofigyelés be
Végrehajtasi allapot, 992 10 - Mondatkeresés aktiv
1 =igen, 0 = nem
11 - Keresési fazis
14 - Az utols6 FN14 hiba szama
16 - Valds végrehajtas aktiv

1 = végrehajtas , 2 = szimulacio

D19 PLC: Adatatvitel a PLC-be

Az D19 funkciéval két szamot vagy Q paramétert vihet at a PLC-be.
Névekmények és egysegek: 0,1 ym vagy 0,0001°

Példa: A 10-es szamérték (ami 1 ym-t vagy 0,001°-ot jelent)

atvitele a PLC-be
N56 D19 P01 +10 P02 +Q3 *
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érése

8.8 Tablazatok el

8.8 Tablazatok elérése SQL
parancsokkal

Bevezetés

A téblazatok elérése a TNC-ben az SQL tranzakcié parancsaival van
programozva. Egy tranzakcié szamos SQL parancsot tartalmaz, ami
garantalja a tablazatbeirasok rendes végrehajtasat.

megjelolések, amikre paraméterként van sziikségik az

@ A tablazatokat a gépgyarto allitja be. A nevek és
SQL parancsoknak, szintén meg vannak hatarozva.

A kovetkezd elnevezéseket hasznaljak:

Tablazat: Egy tablazat x oszlopot és y sort tartalmaz. Faljként van
elmentve a TNC Fajlkezel6jében, és elérési cime az Ut és a fajl neve
(=tablazat neve). A cimzéshez szinonimakat is hasznalhat az elérési
ut és fajlnév helyett.

Oszlopok: Az oszlopok szama és neve a tablazat konfiguralasakor
hatarozhaté meg. Néhany SQL parancsban az oszlop nevét
cimzésre hasznaljak.

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
tablazatszerkesztében torolhet, NC programmal nem.

Cella: Egy oszlop és egy sor kdzos része.
Tablazatbeiras: Egy cella tartalma.

Eredmény beallitas: Tranzakcio soran a kivalasztott oszlopok és
sorok kezelése az eredmény beallitasban térténik. Az eredmény
bedllitast, mint a k6zbensd memdria egy tipusat tekintheti meg, ami
ideiglesen a kivalasztott oszlopok és sorok beallitasainak felel meg.
(= eredmény beallitas).

Szinonima: Itt adhat meg tablazatnevet az elérési ut és a fajlnév
helyett. A szinonimakat a gépgyartd hatarozza meg a konfiguracios
adatokban.
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Egy tranzakcio

Altalaban egy tranzakcié a kovetkez6é miiveleteket tartalmazza:

Megcimez egy tablazatot (fajl), kivalaszt sorokat és elkildi azokat az
eredmeény beallitasba.

Kiolvas sorokat az eredmény beallitasbol, médosit vagy beszur Uj
sorokat.

Tranzakci6 befejezése: Ha modositasok/beszurasok torténtek,
akkor a sorok az eredmény beallitasbol a tablazatba kertilnek (fajl).

Mas miveletek is sziikségesek, hogy a tablazatba valo beiras egy NC
programban szerkesztheté legyen, és hogy meggy6z&djén arrél, hogy
ugyanekkor mas modositas nem tortént ugyanezen tablazat sorainak
masolataiban. Ennek eredménye a kdvetkezé tranzakcié sorrend:

1

2

Minden szerkesztendd oszlop egy Q paraméterrel rendelkezik. AQ

paraméter egy oszlophoz van rendelve - ez "k6t6tt" (SQL BIND...).

Tablazat megcimzése (fajl), sorok kivalasztasa és elkiildése az
eredmény bedllitasba. A tovabbiakban hatarozza meg, mely
oszlopokat kiildi az eredmény bedllitasba (SQL SELECT...).

A kivalasztott sorokat lezarhatja. Ezutan mas mivelet is olvashatja
ezeket a sorokat, de a tablazatbeirasokat nem modosithatja.
Mindig zarja le a kivasztott sorokat, amikor valtoztatdsokat készill
végrehajtani (SQL SELECT ... FOR UPDATE).

Sorok kiolvasasa az eredmény beallitasbol, sorok modositasa
vagy Uj sorok beszurasa:

— Az eredmény beadllitas egy soranak atvitele az NC program Q
paramétereibe (SQL FETCH...).

— Valtoztatasok el6készitése a Q paraméterekben és egy sor
atvitele az eredmény beallitasbol (SQL UPDATE...).

— Az Uj tablazatsor el6készitése a Q paraméterekben és atvitele Uj
sorként az eredmény beallitasba (SQL INSERT...).

Tranzakcié befejezése:

— Ha moédositasok/beszurasok torténtek, akkor az adat az
eredmeény beallitasbodl a tablazatba kerdl (fajl). Az adat most mar a
fajlban van elmentve. Minden lezarast visszavon, és az eredmény
beallitast feloldja (SQL COMMIT...).

— Ha tablazatbeirasokat nem maodositott vagy szurt be (csak
olvasasi hozzaférés), minden lezarast visszavon és az eredmény
beallitast feloldja (SQL ROLLBACK... WITHOUT INDEX).

Tobb tranzakcid is szerkeszthetd egyidében.

olvasasi hozzaférést tartalmaz. Csak ez garantalja, hogy a
modositasok/beszurasok nem vesznek el, hogy a
lezarasok visszavonasra kerlilnek és hogy az eredmény
beallitasok fel lesznek oldva.

@ Le kell zarnia a tranzakciét, még akkor is, ha az kizardlag
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Eredmény beallitas

A kivalasztott sorok az eredmény beallitdson belll névekvd
szamsorrendben vannak, 0-t6l kezdve. Erre a szdmozasra index ként
hozzaférésekhez, amilehetévé teszi, hogy az eredmény beallitas egy
sorat specialisan megcimezze.

Ez gyakran el6nyds az eredmény beallitas sorainak rendezéséhez.
Ezt a tablazat oszlopanak meghatérozasaval teheti meg, ami
tartalmazza a rendezési kritériumot. Valassza ki a nOvekvé vagy
csokkend rendezést is (SQL SELECT ... ORDER BY ...).

A kivalasztott sorok, amik az eredmény beallitdsba lettek kuldve, a
HANDLE paranccsal vannak cimezve. Minden ezt kdvet§ SQL
parancs a handle-t hasznélja a "kivalasztott oszlopok és sorok"
beadllitasara valé hivatkozasra.

Tranzakcio befejezésével a handle-t feloldja (SQL COMMIT... or SQL
ROLLBACK...). Ezutan tovdbb mar nem érvényes.

Egyidében egynél tdbb eredmény beallitast is szerkeszthet. Az SQL
szerver egy Uj handle-t jeldl ki minden "Select" (kivalaszt) parancsra.

Q paraméterek oszlopokhoz "kétése"

Az NC programnak nincs kézvetlen elérése a tablazatbeirasokhoz az
eredmeény beallitasban. Az adatokat Q paraméterekben kell atkildeni.
A masik irdnyban az adatok el6szér a Q paraméterekben kertinek
elékészitésre, és ezutan lehet 4tkuldeni azokat az eredmény
beallitasba.

Annak meghatarozasa SQL BIND ... paranccsal, hogy a tablazat mely
oszlopai mely Q paraméterekhez tartoznak. A Q paraméterek az
oszlopokhoz “kétottek” (hozza vannak rendelve). A Q paraméterekhez
nem kotétt oszlopok nem tartoznak az irasi/olvasasi eljarasokba.

Ha egy Uj tablazatsort hozott Iétre az SQL INSERT... paranccsal, akkor
a Q paraméterekhez nem kotott oszlopok az alapértékekkel vannak
kitoltve.

224

SQL@QY)SELECT ...

Tabelle
"ABC

Dateiver-
waltung

Result-
set

Q5 = Handle
far
selektierte
Daten

SQL-Server

SQL FETCH Q1 HANDLE(QS)...

%1234

NC-Pro-
gramm

Programozas: Q paraméterek @




SQL parancsok pogramozasa

SQL parancsok programozasa a Programozas Gzemmaddban:

Hivja el6 az SQL funkciokat az SQL funkciogomb

saL

megnyomasaval.

Valasszon egy SQL parancsot egy funkciégombbal
(lasd attekintés), vagy nyomja meg az SQL
EXECUTE funkciégombot és programozza az SQL

parancsot.
Funkciégombok attekintése

Funkcio

Funkciégomb

SQL EXECUTE
“Select” parancs programozasa.

saL
EXECUTE

SQL BIND
“Kdsson” egy Q paramétert egy tablazat
oszlophoz.

saL
BIND

SQL FETCH

Tablazatsorok kiolvasasa az eredmény
beallitasbdl, és azok elmentése Q
paraméterekben.

saL
FETCH

)i

SQL UPDATE
Adatok mentése a Q paraméterekbél egy létezb
tablazatsorba az eredmény beallitasban.

saL
UPDATE

SQL INSERT
Adatok mentése a Q paraméterekbdl egy Uj
tablazatsorba az eredmény beallitasban.

saL
INSERT

SQL COMMIT

Tablazatsorok atklldése az eredmény
beallitasbdl a tablazatba és a tranzakcio
befejezése.

soL.
COMMIT

SQL ROLLBACK

Ha az INDEX nincs programozva: Elvet minden
modositast/beszurast és befejezi a tranzakciot.

Ha az INDEX programozva van: Az indexelt sor

az eredmény bellitasban marad. Minden mas
sor kitorlédik az eredmény beallitasbol. A
tranzakcid nincs befejezve.

soL.
ROLLBACK
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SQL BIND

Az SQL BIND egy Q paramétert rendel egy tablazatoszlophoz. A
"Fetch", "Update" és "Insert" SQL parancsok kiértékelik ezt a kotést
(hozzarendelést) az eredmény beallitas és az NC program kdzotti
adatatvitel soran.

Egy SQL BIND parancs tablazat- vagy oszlopnév nélkil érvényteleniti
a hozzarendelést. A hozzarendelés legkésébb az NC program vagy
alprogram végeéig marad érvényben.

=)

saL
BIND

226

Tetsz6leges szamu hozzarendelést programozhat. Az
olvasasi és irasi miiveletek csak azokat az oszlopokat
veszik szamitasba, amiket a "Select" parancsban
megadott.

Az SQL BIND...-et a "Fetch", az "Update" vagy az
"Insert" parancsok programozasa elé6tt kell
programozni. "Select" parancsot lehet a "Bind" parancs
el6zetes programozasa nélkul is programozni.

Ha a "Select" parancsba olyan oszlopokat vont be,
amelyek nem tartalmaznak hozzarendelés
programozast, egy hibalizenet jelenik meg az
olvasasi/irasi miivelet soran (programmegszakitas).

Paraméterszam az eredményhez: Q paraméter, ami
kotott (hozzarendelt) a tablazat oszlophoz.

Adatbazis: Oszlop neve: Adja meg a tablazat és az
oszlop nevét egy . karakterrel elvalasztva (pont).
Tablazat neve: A tablazat szinonimaja, vagy elérési
ut és fajl neve. A szinonimat kdzvetlenul, mig az
elérési utat és a fajlnevet egyszerii idézéjelekben adja
meg.

Oszlopkijelolés: A tablazat oszlopanak kijeldlése,
ahogy az a konfiguracios adatoknal meg van adva.

Példa: Q paraméter tablazat oszlophoz rendelése
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: Hozzarendelés visszavonasa

91 SQL BIND Q881
92 SQL BIND Q882
93 SQL BIND Q883
94 SQL BIND Q884

Programozas: Q paraméterek @



SQL SELECT

Az SQL SELECT tablazatsorokat valaszt ki és atkuldi azokat az
eredmény beallitasba.

Az SQL szerver soronként helyezi be az adatokat az eredmény

beallitasba. A sorok novekvd szamsorrendben vannak, 0-tél kezdve.

Ezt az INDEX nek nevezett szamot a "Fetch" és "Update" SQL
parancsban hasznaljak.

Adja meg a kivalasztas feltételeit az SQL SELECT...WHERE...
opciéban. Ezzel korlatozhatja az atklldend® sorok szamat. Ha nem

hasznalja ezt az opciot, akkor a tablazat valamennyi sora betéltédik.

Adja meg a rendezés feltételeit az SQL SELECT...ORDER BY...
opciéban. Adja meg az oszlop kijel6lést és a kulcsszét a
névekvé/csdkkend rendezéshez. Ha nem hasznalja ezt az opciét,
akkor a sorok véletlenszer(i sorrendben t6ltédnek be.

Zarja ki a kivalasztott sorokat mas alkalmazasokbdl az SQL
SELECT...FOR UPDATE opcidval. Mas alkalmazésok tovabbra is
olvashatjak ezeket a sorokat, de nem médosithatjak azokat. Erésen
ajanlott ezen opcié hasznalata, ha modositja a tablazatbeirasokat.

Ures eredmény beallitas: Ha egyetlen sor sem felel meg a
kivalasztasi feltételeknek, az SQL szerver visszallit egy érvényes
handle-t, de tablazatbeirast nem.
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saL
EXECUTE
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Paraméterszam az eredményhez: Q paraméter a
handle opciéhoz. Az SQL szerver visszaallitja az
oszlopok és sorok csoportjanak handle-jét az
aktualisan kivalasztott paranccsal.

Hiba esetén (kivalasztas nem lehetséges) az SQL
szerver visszaallitja az 1-es kddot.

A 0-as egy érvénytelen handle-t azonosit.

Adatbank: SQL parancs-szovegek: a kdvetkezd
elemekkel:

SELECT (kulcsszo):

Az SQL parancs neve. Az atkiildendd tablazat
oszlopok nevei. Valassza el az oszlopneveket egy ,
karakterrel (vessz6) (lasd a példakban). A Q
paramétereket az itt megadott valamennyi
oszlophoz kétni kell.

FROM tablazatnév:

Szinonima, vagy a tablazat elérési utja és fajlnevei.
A szinonimat kdzvetlenul, mig az elérési utat és a
tablazatneveket egyszer( idézdjelekben adja meg
(lasd a példakat: SQL parancsok, atkildendd
tablazat oszlopnevei - az egyes oszlopok vesszdvel
elvalasztva). A Q paramétereket az itt megadott
valamennyi oszlophoz koétni kell.

Opcionalis:

WHERE kivalasztasi feltételek:

A kivalasztasi feltétel tartalmazza az oszlop nevét,
a feltételt (lasd a tablazatot) és az 0sszehasonlitasi
feltételt. A kivalasztasi feltételeket logikai ES vagy
VAGY paranccsal kapcsolja 6ssze. Az
Osszehasonlitasi feltételt programozza kozvetlendil
vagy egy Q paraméterrel. Egy Q paraméter
kettdsponttal kezd6dik és egyszeri idézéjelek
kozott van (lasd a példaban).

Opcionalis:

ORDER BY oszlopnév ASC névekvl sorrendbe
rendezéshez - vagy

ORDER BY oszlopnév DESC cstkkend sorrendbe
rendezéshez.

Ha sem ASC, sem DESC nincs programozva, akkor
az alapértelmezett bedllitas a névekvé sorrend. A
TNC a jelzett oszlopba teszi a kivalasztott sorokat.
Opcionalis:

FOR UPDATE (kulcsszo):

A kivalasztott sorokba mas miveletek nem
irhatnak.

Példa: Az 6sszes tablazatsor kivalasztasa

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 kivalasztasa a WHERE
opcioéval

20 SQL Q5 "SELECT
MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS_Z FROM
TAB_EXAMPLE WHERE MEAS_NO<20"

Példa: Tablazatsorok kivalasztasa a WHERE
opcioval és Q paraméterekkel

20 SQL Q5 "SELECT
MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS_Z FROM
TAB_EXAMPLE WHERE MEAS_NO==:'Q11""

Példa: Tablazatnév meghatarozasa elérési uttal és
fajlnévvel

20 SQL Q5 "SELECT
MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS_Z FROM
*V:\\TABLE\TAB_EXAMPLE’ WHERE
MEAS_NO<20"

Programozas: Q paraméterek @



Feltétel Programozas

Egyenld =

Nem egyenlé 1=

SQL parancsokkal

<>
Kisebb mint <
Kisebb vagy egyenl6 <=
Nagyobb mint >
Nagyobb vagy egyenl6 >=
(]
Tobb feltétel 6sszekapcsolasa: 8
N
Logikai ES AND 2
Logikai VAGY OR (]
=
®]
]
©
N
\©
o
\©
-
o
0
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SQL FETCH

Az SQL FETCH beolvassa az INDEXszel cimzett sort az eredmény
beallitasbdl, és a tablazatbeirasokat a kotott (hozzarendelt) Q
paraméterekbe teszi. Az eredmény bedllitds a HANDLE opciéval van
cimezve.

Az SQL FETCH a "Select" parancsban megadott valamennyi oszlopot
szamitasba veszi.

Paraméterszam az eredményhez: Q paraméter, amiben
P az SQL szerver az eredményt jelenti:
0: Nem Iépett fel hiba.
1: Hiba Iépett fel (nem megfelelé handle vagy az index
tal nagy)

Adatbank: SQL ID hozzaférés: Q paraméter a handle
opcioval az eredmény beallitds azonositasahoz (lasd
még: SQL SELECT).

Adatbank: Index SQL eredményhez: Sor szama az
eredmény beallitdsban. A sor tablazatbeirasai be
vannak olvasva és at vannak kildve a kotott Q
paraméterekbe. Ha nem ad meg indexet, akkor az
elsé sor kerll beolvasasra (n=0).

Vagy adja meg a sor szamat kdzvetlendl, vagy
programozza az indexet tartalmazé Q paramétert.
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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 szamanak kozvetlen programozasa

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEXS

Programozas: Q paraméterek @



SQL UPDATE

Az SQL UPDATE a Q paraméterekben elékészitett adatokat viszi at az
INDEX-szel megcimzett eredmény beallitas soraba. Az eredmény
beallitasban mar létez6 sor felllirodott.

Az SQL UPDATE a "Select" parancsban megadott valamennyi

oszlopot szamitasba veszi.

’T‘ Paraméterszam az eredményhez: Q paraméter, amiben
U az SQL szerver az eredményt jelenti:

0: Nem Iépett fel hiba.

1: Hiba lépett fel (nem megfelel6 handle, tul nagy

index, értéktartomanyon kivili érték vagy nem

megfelelé adatformatum)

Adatbank: SQL ID hozzaférés: Q paraméter a handle
opcioval az eredmény beallitds azonositasahoz (lasd
még: SQL SELECT).

Adatbank: Index SQL eredményhez: Sor szadma az
eredmény bedllitasban. A Q paraméterekben
el6készitett tablazatbeirasokat ebbe a sorba irja. Ha
nem ad meg indexet, akkor az elsé sorba ir (n=0).
Vagy adja meg a sor szamat kdzvetlendl, vagy
programozza az indexet tartalmazé Q paramétert.

SQL INSERT

Az SQL INSERT egy Uj sort hoz létre az eredmény beallitasban és a
Q paraméterekben elékészitett adatokat az Uj sorba kiildi.

Az SQL INSERT a "Select" parancsban megadott valamennyi

oszlopot szamitasba veszi. A "Select" parancsban nem megadott

tablazat oszlopok az alapértékekkel vannak kitoltve.

Paraméterszam az eredményhez: Q paraméter, amiben
S az SQL szerver az eredményt jelenti:

0: Nem lépett fel hiba.

1: Hiba lépett fel (nem megfelel6 handle,

értéktartomanyon kivdili érték vagy nem megfelelé

adatformatum)

Adatbank: SQL ID hozzaférés: Q paraméter a handle
opciéval az eredmény beallitas azonositasahoz (lasd
még: SQL SELECT).
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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

40 SQL UPDATE Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

Példa: Sor szamanak kozvetlen programozasa

40 SQL UPDATE Q1 HANDLE QS 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 lezaras a SELECT...FOR UPDATE opcidval vissza lett

vonva.

Az SQL SELECT parancsban megadott handle érvényességét veszti.

saL
COMMIT

Paraméterszam az eredményhez: Q paraméter, amiben
az SQL szerver az eredményt jelenti:

0: Nem Iépett fel hiba.

1: Hiba lépett fel (nem megfelel6 handle vagy az
azonos bevitelek az oszlopokban egyedi beviteleket
igényelnek)

Adatbank: SQL ID hozzaférés: Q paraméter a handle
opciéval az eredmény beallitds azonositasahoz (lasd
még: SQL SELECT).

SQL ROLLBACK

Az SQL ROLLBACK végrehajtdsa az INDEX programozasatél flgg:

Ha az INDEX nincs programozva: Az eredmény beallitas nem kerul
visszairasra a tablazatba (minden médositas/beszuras elvetve). A
tranzakcio lezarva és az SQL SELECT parancsban megadott
handle érvényességét veszti. Tipikus alkalmazas: Kizardlag
olvasasi hozzaférést tartalmazoé tranzakcio befejezése.

Ha az INDEX programozva van: Az indexelt sor megmarad. Minden
mas sor kitérlédik az eredmény beallitasbdl. A tranzakcié nincs
befejezve. A lezaras a SELECT...FOR UPDATE opciéval
megmarad az indexelt sorban. Az dsszes tébbi sor nullazédik.

saL
ROLLBACK
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Paraméterszam az eredményhez: Q paraméter, amiben
az SQL szerver az eredményt jelenti:

0: Nem Iépett fel hiba.

1: Hiba lépett fel (nem megfeleld handle)

Adatbank: SQL ID hozzaférés: Q paraméter a handle
opciéval az eredmény bedllitas azonositasahoz (lasd
még: SQL SELECT).

Adatbank: Index SQL eredményhez: Sor, aminek meg
kell maradnia az eredmény beallitasban. Vagy adja
meg a sor szamat kdzvetlenul, vagy programozza az
indexet tartalmazo Q paramétert.

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

Programozas: Q paraméterek @
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Képletek bevitele

Tobb miveletet tartalmazé matematikai képletek funkciégombokkal

kdzvetlenll bevihetdk az alkatrészprogramba.

Nyomja meg a KEPLET funkciégombot a matematikai funkcidk

meghivasahoz. A TNC a kévetkezd funkcidgombokat jeleniti meg tébb

funkciégombsorban:

Matematikai fiiggvény

m
c
S
=
9o,
(o]}

Q
o
3
o

Osszeadas
Példa: Q10 =Q1 + Q5

Kivonas
Példa: Q25=Q7- Q108

Szorzas
Példa: Q12 =5 * Q5

Osztas
Példa: Q25=Q1/Q2

Nyit6 zardjel
Példa: Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Zaro zarojel
Példa: Q12=Q1 * (Q2 + Q3)

Négyzetre emelés
Példa: Q15=SQ 5

Négyzetgyokvonas
Példa: Q22 = SQRT 25

SGRT

Egy szbg szinusza
Példa: Q44 = SIN 45

Egy sz6g koszinusza
Példa: Q45 = COS 45

Egy sz6g tangense
Példa: Q46 = TAN 45

D

Arkusz szinusz

A szinusz inverz miivelete. Meghatarozza a
szbget a szoggel szemkdzti oldal és az atfogd

aranyabol.
Példa: Q10 = ASIN 0,75

iR EEEERE NN

Arkusz koszinusz

A Koszinusz inverz miivelete. Meghatarozza a
szbget a sz0g melletti oldal és az atfogd

aranyabol.
Példa: Q11 = ACOS Q40
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Matematikai fliggvény Funkciégomb
Arkusz tangens -
A tangens inverz mivelete. Meghatérozza a

szdget a sz0ggel szemkozti és a sz6g melletti
oldal aranyabdl.
Példa: Q12 = ATAN Q50

Hatvanyozas
Példa: Q15=3"3

>

HED

Konstans “pi” (3,14159)
Példa: Q15 =PI

Egy szam természetes alapu logaritmusa (LN)
Alapja: 2,7183
Példa: Q15=LN Q11

Egy szam 10-es alapu logaritmusa
Példa: Q33 = LOG Q22

Exponencialis fliiggvény, 2,7183 az n-ediken
Példa: Q1 = EXP Q12

Negalt alak (szorzas —1-gyel)
Példa: Q2 =NEG Q1

B
o
]

Tizedesvessz6 utani érték elhagyasa
(egészrész képzeés)
Példa: Q3 =INT Q42

Abszolutérték
Példa: Q4 = ABS Q22

Tizedesvessz6 elébtti 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

]

234 Programozas: Q paraméterek @



Képletekkel kapcsolatos szabalyok

A matematikai képleteket a kdvetkez6 szabalyok szerint kell

programozni:

A magasabb rendii miiveleteket kell el6szor végrehajtani

12 Q1=5*3+2*10=35

1. szamitas: 5*3 =15
2. szamitas:2*10=20
3. szamitas: 15+ 20 =35
vagy

13 Q2=SQ10-323=73

1. szamitas: 10 a négyzeten = 100
2. szamitas: 3 a kdbon = 27

3. szamitas: 100 -27 =73
Disztributivitas

Szabaly zaréjeles szamitasokhoz

a*(b+c)=a*b+a*c
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Programozasi példa

Szd6g kiszamitasa arkusz tangenssel a szemkozti (Q12) és a
szomszédos (Q13) befogdbdl; az eredmény tarolasa a Q25
paraméterben.

m e | Képletmegadas valasztasahoz nyomja meg a Q
gombot, majd a KEPLET funkciégombot, vagy
hasznalja a parancsikont:

@ Nyomja meg a Q gombot az ASCII billentylizeten

PARAMETERSZAM AZ EREDMENYHEZ?

25 Adja meg a paraméter szamat.

E ., Valasszakia funkciégombsort, majd valassza ki az
arkusz tangens fliggvényt.

a ) Valassza ki a funkciégombsort, majd illesszen be egy
nyité zardjelet.

m 12 Adja meg a Q paraméter szamat: 12.
Valassza az osztast.
m 13 Adja meg a Q paraméter szamat: 13.

E @ Zarja be a zarojelet, majd fejezze be a képletbevitelt.

NC példamondat
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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8.10 Szovegparaméterek

Szovegfeldolgozasi funkciok

Valtoz6 karakterlancok (szévegek) Iétrehozasdhoz hasznalhatja a QS
paramétereket.

Linearis sorba rendezett karakterek (betlik, szamok, kiilénleges
karakterek és sz6kdzok) legfeljebb 256 karakter hosszuségu lancat
rendelheti egy szévegparaméterhez. A hozzarendelt vagy importalt
értékeket ellendrizheti és feldolgozhatja az alabbi funkciok
segitségével. A Q paraméteres programozashoz hasonléan,
Osszesen 2000 QS paramétert hasznalhat (Lasd még “Alapelv és
attekintés” 196. oldal).

A SZOVEG KEPLET és a KEPLET Q paraméteres funkciok a
szbvegparaméterek feldolgozasahoz tobbféle funkciot is
tartalmaznak.

8.10 Szdévegparaméterek

SZOVEG KEPLET funkcidok Funkciégomb  Oldal
Szdvegparaméterek kijeldlése e Oldal 238
Szbvegparaméterek lancolasa Oldal 238
Numerikus érték konvertalasa oo Oldal 240
szbvegparaméterré

Alszéveg masolasa egy e Oldal 241
szbvegparaméterbdl

KEPLET sz6vegfunkciok Funkciégomb  Oldal
Szbvegparaméter konvertalasa . Oldal 242
numerikus értékke

Szovegparaméter ellenbrzése e Oldal 243
Szévegparaméter hosszanak s Oldal 244
meghatarozasa

Betlirendes prioritas oo Oldal 245
Osszehasonlitasa

miiveletek eredmeénye mindig egy karakterlanc. Ha a
KEPLET funkciét hasznalja, a szamtani mivelet
eredménye mindig egy szamértek.

@ Ha SZOVEG KEPLET funkciot hasznal, az aritmetikai
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ovegparaméterek

8.10 Sz

Szovegparaméterek kijelolése

Az alkalmazas el6tt ki kell jelSinie egy szévegvaltozot. Hasznalja a
DECLARE STRING (szoveg kijeldlése) parancsot.

SPEC
FCT

PROGRAM-
FUNKCI&K

STRING

FUNKCI6K

DECLARE
STRING

Jelenitse meg a specialis funkciok funkcibgombsort

Valassza a kilonb6z6 hagyomanyos konturleird
funkciok meghatarozasahoz tartozé menit

Valassza a szoveg funkciokat

Valassza a SZOVEG KIJELOLESE funkciét

NC példamondat:
N37 DECLARE STRING QS10 = "MUNKADARAB"
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Szovegparaméterek lancolasa éé

e

Az Osszekapcsolas operatorral (szovegparaméter ||) kettd vagy tobb Q

szbvegparaméterbdl egy lancot hozhat létre. :Id-;

Jelenitse meg a specidlis funkcidk funkciégombsort E

FCT

Valassza a kulonb6zd hagyomanyos konturleird ©

RLERS funkcidk meghatarozdsahoz tartozé menut o

Valassza a szdveg funkcidkat g

Vélassza a SZOVEG KEPLET funkciot :3

- iria be annak a szévegparaméternek a szamat, J‘,
amelybe a TNC-nek az 6sszekapcsolt szdveget

masolnia kell. Nyugtazza az ENT gombbal o

) .

Irja be annak a szévegparaméternek szamat, w

amelyben az els6 alszdveg el van mentve. Nyugtazza
az ENT gombbal: A TNC megijeleniti a ||
Osszekapcsolas jelet

Nyugtazza az adatbevitelt az ENT gombbal

irja be annak a szévegparaméternek szamat,
amelyben a masodik alszéveg el van mentve.
Nyugtazza az ENT gombbal

Ismételje a folyamatot, amig az dsszes kivant
alszdveget ki nem valasztotta. Zarja le az END
gombbal

Példa: A QS12, QS13 és QS14 teljes szévegének
osszekapcsolasa a QS10 paraméterben

N37 QS10 = QS12 || QS13 || QS14

Paraméterek tartalma:
QS12: Munkadarab
QS13: Allapot:
QS14: Torés
QS10: Munkadarab Allapot: Torés
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8.10 Szovegparaméterek

Numerikus érték konvertalasa
szOovegparaméterré
A TOCHAR funkciéval egy numerikus értéket konvertalhat

szbvegparaméterré. Ez lehetdvé teszi numerikus értékek
szOvegparaméterekkel vald dsszekapcsolasat.

m Valassza a Q paraméteres funkciokat

Valassza a SZOVEG KEPLET funkciot

Valassza ki a numerikus értéket szévegparaméterré
konvertal6 funkciot

irja be a konvertalni kivant Q paraméter szamat, és
nyugtazza az ENT gombbal

Szlikség esetén irja be a konvertalandé tizedeshelyek
szamat, és nyugtazza az ENT gombbal

Zarja be a zardjelben levd kifejezést az ENT gombbal
és nyugtazza a bevitelt az END gombbal

Példa: A Q50 paraméter konvertalasa a QS11 szévegparaméterré,
3 tizedeshellyel

N37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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Alszoveg masolasa egy szovegparaméterbél

A SUBSTR funkcidval a szévegparaméterekbdl egy bizonyos
tartomanyt tud kimasolni.

m Valassza a Q paraméteres funkciokat
Véalassza a SZOVEG KEPLET funkci6t

irja be annak a szévegparaméternek a szamat,
amelybe a TNC-nek a kimasolt sz6veget mentenie
kell. Nyugtdzza az ENT gombbal

Valasza az alszéveg kivagasa funkciot

irja be annak a QS paraméternek a szamat, amelybél
az alszdveget ki kell masolni. Nyugtazza az ENT
gombbal

8.10 Szdévegparaméterek

irjia be az alszéveg masolasanak kiindulasi pontjat és
nyugtédzza az ENT gombbal

irja be a kimasolandé karakterek szamat és nyugtazza
az ENT gombbal

Zarja be a zarojelben levd kifejezést az ENT gombbal
és nyugtazza a bevitelt az END gombbal

Vegye figyelembe, hogy egy szoveg elsé karaktere beliil
@ mindig a nulladik hellyel kezdédik.

Példa: Egy négykarakteres alszéveg (LEN4) kiolvasasa a QS10
szovegparaméterbdl, a harmadik karakterrel kezdve (BEG2)

N37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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8.10 Szovegparaméterek

Szovegparaméter konvertalasa numerikus

értékké

A TONUMB funkci6 egy szdévegparamétert konvertal numerikus
értékké. A konvertalando érték csak numerikus lehet.

KEPLET

O

TONUMB

A QS paraméter csak egy szamértéket tartalmazhat.
Ellenkez6 esetben a TNC hibalizenetet kiild.

Valassza a Q paraméteres funkciokat

Valassza a KEPLET funkciot

irja be annak a szévegparaméternek a szamat,
amelybe a TNC-nek a szamértéket mentenie kell.
Nyugtazza az ENT gombbal

Véltsa at a funkcigombsort
Valassza ki a szovegparamétert numerikus értékké
konvertal6 funkciot

irja be a konvertalni kivant Q paraméter szamat, és
nyugtazza az ENT gombbal

Zarja be a zarojelben levd kifejezést az ENT gombbal
és nyugtazza a bevitelt az END gombbal

Példa: A QS11 szovegparaméter konvertalasa Q82 numerikus

paraméterré

N37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11)
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Szovegparaméter ellenérzése

Az INSTR funkcioval ellenérizheti, hogy egy szovegparaméter
megtalalhato-e egy masik szévegparaméterben.

KEPLET

=)

Valassza a Q paraméteres funkciokat

Valassza a KEPLET funkciot

irja be annak a Q paraméternek a szamat, amelybe a
TNC-nek azt a helyet kell mentenie, amelynél a
keresett szbveg kezd6dik. Nyugtazza az ENT
gombbal

Véltsa at a funkcigombsort

Valassza ki a szévegparaméter ellendrzé funkciot

irja be annak a QS paraméternek a szamat, amelyben
a keresett széveg el van mentve. Nyugtazza az ENT
gombbal

irja be a keresend QS paraméter szamat, és
nyugtédzza az ENT gombbal

irja be az alszdveg keresésének kiinduld helyét és
nyugtazza az ENT gombbal

Zarja be a zardjelben levd kifejezést az ENT gombbal
és nyugtazza a bevitelt az END gombbal

Vegye figyelembe, hogy egy szoveg elsé karaktere beliil
mindig a nulladik hellyel kezdédik.

Ha a TNC nem talalja a keresett alszoveget, akkor a
keresett szbveg teljes hosszat menti az
eredményparaméterbe (1-gyel kezdi a szamolast).

Ha az alszOveg egynél tébb helyen is megtalalhatd, a TNC
visszatér az elsé helyre, ahol az alszOveget megtalalta.

Példa: A QS13 paraméterben mentett szoveg keresése a QS10
paraméterben. A keresés kezdése a harmadik helyen.

N37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2)
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8.10 Szovegparaméterek

Szovegparaméter hosszanak meghatarozasa

A STRLEN funkcié a mentett sz6veg hosszat adja meg egy
valaszthaté szévegparaméterben.

KEPLET

STRLEN

Valassza a Q paraméteres funkciokat

Valassza a KEPLET funkciét

irja be annak a Q paraméternek a szamat, amelybe a
TNC-nek a széveg hosszat mentenie kell. Nyugtazza
az ENT gombbal

Valtsa at a funkciogombsort
Vélassza a szévegparaméter hosszat meghatarozo
funkciot

irja be annak a QS paraméternek a szamat, amelynek
hosszusagat a TNC-nek meg kell hataroznia, és
nyugtazza az ENT gombbal

Zarja be a zardjelben levd kifejezést az ENT gombbal
és nyugtazza a bevitelt az END gombbal

Példa: A QS15 hosszusaganak meghatarozasa
N37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15)
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Betlirendes prioritas 6sszehasonlitasa

A STRCOMP funkciéval 0sszehasonlithatja sz6vegparaméterek
betlirendes prioritasat.

KEPLET

STRCOMP

|

=)

Valassza a Q paraméteres funkciokat

Valassza a KEPLET funkciot

irja be annak a Q paraméternek a szamat, amelybe a
TNC-nek az dsszehasonlitas eredményét mentenie
kell. Nyugtdzza az ENT gombbal

Valtsa at a funkciogombsort

Vélassza a szOvegparaméterek 6sszehasonlité
funkcidjat

irja be az els6 dsszehasonlitandé QS paraméter
szamat, és nyugtazza az ENT gombbal

irja be a masodik 6sszehasonlitandé QS paraméter
szamat, és nyugtazza az ENT gombbal

Zarja be a zardjelben levé kifejezést az ENT gombbal
és nyugtazza a bevitelt az END gombbal

A TNC az alabbi eredményt adja:

0: Az 6sszehasonlitott QS paraméterek azonosak

+1: Az els6 QS paraméter megel6zi a masodik QS
paramétert az abécében

—1: Az elsd QS paraméter koveti a masodik QS
paramétert az abécében

Példa: QS12 és QS14 6sszehasonlitasa betilirendes prioritas

szempontjabol

N37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14)
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8.11 Elére meghatarozott Q paraméterek

8.11 Elére meghatarozott Q
paraméterek

A Q100-Q199 Q paraméterek értékét a TNC elére meghatarozza. A
kovetkez6k vannak a Q paraméterekhez hozzarendelve:

PLC értékek

Szerszam- és orsdadatok

Mikodési allapot adatok

Tapintéciklusok mérési eredményei stb.
A TNC a Q108, Q114 és Q115 - Q117 elére meghatarozott Q

parameétereket az aktiv programban hasznalt mértékegységben menti
el.

paraméterként Q100 és Q199 (QS100 és QS199) kdzotti
elére meghatarozott Q paramétereket (vagy QS
paramétereket). Ellenkez6 esetben nem kivant
eredményeket kaphat.

@ Ne hasznaljon NC programokban szamitasi

PLC értékek: Q100-Q107

A TNC a Q100-Q107 paramétereket hasznalja a PLC-bdl az NC
programba térténé adatatvitelhez.

Aktiv szerszamsugar: Q108

Az aktiv szerszamsugar a Q108 paraméterben van tarolva. A Q108
paraméter értékét a TNC a kovetkez6kbdl szamitja:

Szerszamsugar R (szerszamtablazat vagy G99 mondat)
Delta érték DR a szerszamtablazatbol
Delta érték DR a T mondatbdl

A TNC nem felejti el az aktualis szerszamsugarat
@ aramkimaradas esetén sem.
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Szerszamtengely: Q109

A Q109 paraméter értéke az aktualis szerszamtengelytél fligg:

Szerszamtengely

Paraméter értéke

Nincs szerszamtengely meghatarozva Q109 = -1
X tengely Q109=0
Y tengely Q109 =1
Z tengely Q109 =2
U tengely Q109 =6
V tengely Q109=7
W tengely Q109 =8

Forso allapota: Q110

A Q110 paraméter értékét a féorsoéra utoljara programozott M funkcid

hatérozza meg.

M funkcio Paraméter értéke
Nincs féorso allapot meghatarozva Q110 = -1

M3: Féors6 BE, az éramutato jarasaval Q110=0
egyezben

M4: Féors6 BE, az éramutato jarasaval Q110 =1
ellentétesen

M5 az M3 utan Q110=2

M5 az M4 utan Q110=3

Hiités bel/ki: Q111

M funkcio Paraméter értéke
M8: Hités BE Q111 =1
M9: Hités Ki Q111 =0

Atlapolasi tényez6: Q112

A zsebek marasanak (pocketOverlap) atlapolasi tényezgéjét a TNC a

Q112-ben tarolja.
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8.11 Elére meghatarozott Q paraméterek

A programban megadott értékek
mértékegysége: Q113
A PGM CALL egymasbaagyazasa soran a Q113 paraméter érteke

fligg azon program méretadataitol, amibél a TNC a tobbi programot
meghivja.

Féprogram méretadatai Paraméter értéke
Metrikus rendszer (mm) Q113=0
Inch-es rendszer (inch) Q113 =1

Szerszamhossz: Q114

A szerszam aktualis hosszat a Q114 paraméterbdl lehet kiolvasni.

A TNC nem felejti el az aktualis szerszamhosszat
aramkimaradas esetén sem.

A tapintas utani koordinatak programfutas
kozben

A Q115-Q119 paraméterek a 3D-s tapinté altal tapintott orsopozicio
koordinatait taroljak abban az idépillanatban, amikor a programozott
méreés soran érintkezés torténik. A koordinatdk a Kézi tzemmaddban
aktiv nullaponthoz vannak viszonyitva.

A tapintdszar hossza és a tapintogémb sugara nincs korrigalva
ezeknél a koordinataknal.

Koordinatatengely Paraméter értéke
X tengely Q115

Y tengely Q116

Z tengely Q117

4. tengely Q118

Gépfiiggd

5. tengely Q119

Gépfiiggd
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A pillanatnyi és a célérték kozotti eltérésaTT 130
tapintéval végzett automatikus
szerszambeméréskor

Eltérés a pillanatnyi és a célérték kozott  Paraméter értéke

Szerszamhossz Q115

Szerszamsugar Q116

A munkasik dontése matematikai szogekkel: a
TNC altal kiszamitott forgastengely-koordinatak

Koordinatak Paraméter értéke
A tengely Q120
B tengely Q121
C tengely Q122
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8.11 Elére meghatarozott Q paraméterek

Tapintéciklussal végzett mérés eredményei
(lasd a Tapintéciklusok Felhasznaléi

kézikényvet is)

Mért pillanatnyi érték

Paraméter értéke

Egyenes szdge Q150
Kbézéppont a referenciatengelyben Q151
Kbézéppont a melléktengelyben Q152
Atméré Q153
Zseb hossza Q154
Zseb szélessége Q155
A ciklusban kivalasztott tengely hossza Q156
A kbézépvonal pozicidja Q157
Az A tengely szdge Q158
A B tengely szdge Q159
A ciklusban kivalasztott tengely koordinataja Q160

Mért eltérés

Paraméter értéke

Kbézéppont a referenciatengelyben

Q161

K&ézéppont a melléktengelyben

Q162

Atmeérs

Q163

Zseb hossza

Q164

Zseb szélessége

Q165

Mért hossz

Q166

A kdzépvonal pozicidja

Q167

Meghatarozott térszog

Paraméter értéke

Az A tengely kortli elfordulas

Q170

A B tengely kortili elfordulas

Q171

A C tengely kortli elfordulas

Q172
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Munkadarab allapota

Paraméter értéke

Megfeleld Q180
Ujramegmunkalas Q181
Selejt Q182

440-es ciklussal mért eltérés

Paraméter értéke

X tengely Q185
Y tengely Q186
Z tengely Q187
Ciklusjelolések Q188

Szerszammérés a BLUM lézerrel

Paraméter értéke

Fenntartva Q190
Fenntartva Q191
Fenntartva Q192
Fenntartva Q193

Fenntartva bels6 hasznalatra

Paraméter értéke

Ciklusjeldlések

Q195

Ciklusjeldlések Q196
Ciklusjeldlések (megmunkalasi mintazatok) Q197
Az utoljara aktiv mérési ciklus szama Q198

TT-vel tortént szerszambemérés allapota

Paraméter értéke

Szerszam tlirésen belll Q199=0.0
Szerszam kopott (LTOL/RTOL tullépve) Q199 =1.0
Szerszam torott (LBREAK/RBREAK Q199 =2.0

tullépve)
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8.12 Programoz

8.12 Programozasi példak

Példa: Ellipszis

Programozasi sorrend

Az ellipszis konturja sok rovid kozelité
egyenesbdl all 6ssze (amik a Q7 paraméterben
vannak megadva). Minél tébb szamitasi Iépést
alkalmaz, az annal jobban kozelit az idealis
alakzathoz.

A megmunkalas iranya médosithaté a sik
megadott kezd6- és végszdgeinek
megvaltoztatasaval:

Orajarassal egyez6 megmunkalasi irany:
kezd6sz6g > végszog

Orajarassal ellentétes megmunkalasi irany:
kezdbszog < végszdog

A szerszam sugarat nem veszi figyelembe.

%ELLIPSZIS G71 *

N10 D00 Q1 P01 +50 *

N20 D00 Q2 P01 +50 *

N30 D00 Q3 P01 +50 *

N40 D00 Q4 P01 +30 *

N50 D00 Q5 P01 +0 *

N60 D00 Q6 P01 +360 *

N70 D00 Q7 P01 +40 *

N80 D00 Q8 P01 +30 *

N90 D00 Q9 P01 +5 *

N100 D00 Q10 P01 +100 *
N110 D00 Q11 P01 +350 *
N120 D00 Q12 P01 +2 *

N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N150 T1 G17 S4000 *

N160 G00 G40 G90 Z+250 *
N170 L10.0 *

252
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50

30

50

x ¥

Kdzéppont az X tengelyben
Kbdzéppont az Y tengelyben
Féltengely az X mentén
Féltengely az Y mentén
Kezd8szdg a sikban

Végszog a sikban

Szamitasi |épések szama

Az ellipszis elforgatasi pozicidja
Marasi mélység

Fogasvételi el6tolas

Marasi el6tolas

Biztonsagi tavolsag az elépozicionalashoz

Nyers munkadarab meghatarozasa

Szerszamhivas
Szerszam visszahuzasa

Megmunkalasi mivelet hivasa
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Szerszamtengely visszahlUzasa, program vége
10. alprogram: Megmunkalasi mivelet
Nullaponteltolas az ellipszis kozéppontjaba
Elforgatasi pozicié szamitasa a sikban
Szbglépés szamitasa

Kezddsz6g masolasa

Szamlalé beallitasa

A kezd6pont X koordinatajanak szamitasa

A kezd6épont Y koordinatajanak szamitasa
Mozgas a kezd6pontra a sikban
El6pozicionalas a féorsoé tengelyén a biztonsagi tavolsagra
Mozgas a megmunkalasi mélységre

Sz6g aktualizalasa

Szamlalo léptetése

Aktualis X koordinata szamitasa

Aktualis Y koordinata szamitasa

Mozgas a kodvetkez6 pontra

Befejezte? Ha nem fejezte be, térjen vissza az LBL 1-re
Forgatas visszaallitasa

Nullaponteltolas visszaallitasa

Mozgas a biztonsagi tavolsagra

Az alprogram vége

aldak
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8.12 Programoz

Példa: Konkav henger megmunkalasa gombvégii maréval

Programozasi sorrend

A program csak gémbveégi maréval mikodik. A
szerszam hossza a gémb kdzepére vonatkozik.

A henger konturja sok révid kdzelitd egyenesbél
all 6ssze (amik a Q13 paraméterben vannak
megadva). Minél tébb egyenesbdl all a henger,
az annal jobban koézelit az idealis alakzathoz.

A henger marasa hossziranyl megmunkalassal
torténik (itt: parhuzamosan az Y tengellyel).

A megmunkalas iranya médosithaté a tér
megadott kezd6- és végszdgeinek
megvaltoztatasaval:

Orajarassal egyez6 megmunkalasi irany:
kezd6sz06g > végszog

Orajarassal ellentétes megmunkalasi irany:
kezdbszbg < végszdg

A szerszamsugar korrigalasa automatikus.

%HENG G71 *

N10 D00 Q1 P01 +50 *

N20 D00 Q2 P01 +0 *

N30 D00 Q3 P01 +0 *

N40 D00 Q4 P01 +90 *

N50 D00 QS P01 +270 *

N60 D00 Q6 P01 +40 *

N70 D00 Q7 P01 +100 *

N80 D00 Q8 P01 +0 *

N90 D00 Q10 PO1 +5 *

N100 D00 Q11 P01 +250 *
N110 D00 Q12 P01 +400 *
N120 D00 Q13 P01 +90 *

N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-50 *
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N150 T1 G17 S4000 *

N160 GO0 G40 G90 Z+250 *
N170 L10.0 *

N180 D00 Q10 P01 +0 *

N190 L10.0
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Kbézéppont az X tengelyben
Kbézéppont az Y tengelyben
Kbézéppont a Z tengelyben
Térbeli kezd6szog (Z/X sik)
Térbeli végszdg (Z/X sik)
Henger sugara

Henger hossza

Elforgatasi pozicié az X/Y sikban
Hengersugar rahagyasa
Fogasvételi el6tolas

Marasi el6tolas

Fogasok szama

Nyers munkadarab meghatarozasa

Szerszamhivas

Szerszam visszahuzasa
Megmunkalasi mivelet hivasa
Rahagyas visszaallitasa
Megmunkalasi mivelet hivasa

Programozas: Q paraméterek @




N200 G00 G40 Z+250 M2 * Szerszamtengely visszahuzasa, program vége fé
N210 G98 L10 * 10. alprogram: Megmunkalasi mivelet ©
N220 Q16 = Q6 - Q10 - Q108 * Rahagyas és szerszam szamitasa a hengersugar alapjan ‘TJ
N230 D00 Q20 PO1 +1 * Szamlalé beallitasa E'
N240 D00 Q24 P01 +Q4 * Térbeli kezd6szd6g masolasa (Z/X sik) ~g
N250 Q25=(Q5-Q4)/Q13 * Sziglépés szamitasa N
N260 G54 X+Q1 Y+Q2 Z+Q3 * Nullaponteltolas a henger kdzepére (X tengely) g
N270 G73 G90 H+Q8 * Elforgatasi pozicié szamitasa a sikban E
N280 G00 G40 X+0 Y+0 * Elépozicionalas a sikban a henger k6zéppontjara o
N290 GO01 Z+5 F1000 M3 * El6pozicionalas a szerszamtengelyen e
N300 G98 L1 * o
N310 I+0 K+0 * Pdluspont beallitasa a Z/X sikban g
N320 G11 R+Q16 H+Q24 FQ11 * A kezdbpontra mozgas a hengeren, ferde fogasvétel az anyagban w‘
N330 G01 G40 Y+Q7 FQ12 * Hossziranyl megmunkalas Y+ iranyban

N340 D01 Q20 P01 +Q20 P02 +1 * Szamlalé léptetése

N350 D01 Q24 P01 +Q24 P02 +Q25 * Térszog aktualizalasa

N360 D11 P01 +Q20 P02 +Q13 P03 99 * Befejezte? Ha befejezte, ugorjon a végére

N370 G11 R+Q16 H+Q24 FQ11 * Mozgas egy kozelit6 "iv" mentén a kdvetkez6 alkotd kezdbpontjara

N380 G01 G40 Y+0 FQ12 * Hossziranyu megmunkaléas Y— iranyban

N390 D01 Q20 P01 +Q20 P02 +1 * Szamlalé léptetése

N400 D01 Q24 P01 +Q24 P02 +Q25 * Térszog aktualizalasa

N410 D12 P01 +Q20 P02 +Q13 P03 1 * Befejezte? Ha nem fejezte be, térjen vissza az LBL 1-re

N420 G98 L99 *

N430 G73 G90 H+0 * Forgatas visszaallitasa

N440 G54 X+0 Y+0 Z+0 * Nullaponteltolas visszaallitasa

N450 G98 L0 * Az alprogram vége

N99999999 %HENG G71 *
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8.12 Programoz

Példa: Konvex goémb megmunkalasa szarmaréval

Programozasi sorrend

Ehhez a programhoz szarmard sziikséges.

A gomb konturja sok rovid kozelité egyenesbdl
all ssze (a Z/X sikban, a Q14 paraméterben
vannak megadva). Minél kisebb szdglépéseket
alkalmaz a gémbhoz, az annal jobban kézelit az
idealis alakzathoz.

A megmunkalasi fogasvételek szamat a sikban
megadott szoglépéssel hatarozhatja meg (ami a

Q18 paraméterben van megadva).

A szerszam felfelé mozogva 3 dimenzios
forgacsolast végez.

A szerszamsugar korrigalasa automatikus.

%GOMB G71 *

N10 D00 Q1 P01 +50 *

N20 D00 Q2 P01 +50 *

N30 D00 Q4 P01 +90 *

N40 D00 Q5 P01 +0 *

N50 D00 Q14 P01 +5 *

N60 D00 Q6 P01 +45 *

N70 D00 Q8 P01 +0 *

N80 D00 Q9 P01 +360 *

N90 D00 Q18 P01 +10 *

N100 D00 Q10 P01 +5 *

N110 D00 Q11 P01 +2 *

N120 D00 Q12 P01 +350 *
N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-50 *
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N150 T1 G17 S4000 *

N160 G00 G40 G90 Z+250 *
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Kbézéppont az X tengelyben
Kdzéppont az Y tengelyben
Térbeli kezd6szdg (Z/X sik)
Térbeli végszog (Z/X sik)
Szoglépés a térben

GOmb sugara

Elforgatasi pozicio kezdészdge az X/Y sikban

Elforgatasi pozicid végszdge az X/Y sikban

Szdglépés az X/Y sikban a nagyolashoz

Nagyolasi rahagys a gémbsugér irdnyaban

Biztonsagi tavolsag az elépozicionalashoz a szerszamtengelyen

Marasi el6tolas
Nyers munkadarab meghatarozasa

Szerszamhivas

Szerszam visszahuzasa

Programozas: Q paraméterek @



N170 L10.0 *

N180 D00 Q10 P01 +0 *

N190 D00 Q18 P01 +5 *

N200 L10.0 *

N210 GO0 G40 Z+250 M2 *

N220 G98 L10 *

N230 D01 Q23 P01 +Q11 P02 +Q6 *
N240 D00 Q24 P01 +Q4 *

N250 D01 Q26 P01 +Q6 P02 +Q108 *
N260 D00 Q28 P01 +Q8 *

N270 D01 Q16 P01 +Q6 P02 -Q10 *
N280 G54 X+Q1 Y+Q2 Z-Q16 *
N290 G73 G90 H+QS8 *

N300 G98 L1 *

N310 1+0 J+0 *

N320 G11 G40 R+Q26 H+Q8 FQ12 *
N330 1+Q108 K+0 *

N340 G01 Y+0 Z+0 FQ12 *

N350 G98 L2 *

N360 G11 G40 R+Q6 H+Q24 FQ12 *
N370 D02 Q24 P01 +Q24 P02 +Q14 *
N380 D11 P01 +Q24 P02 +Q5 P03 2 *

HEIDENHAIN TNC 620

Megmunkalasi mivelet hivasa

Rahagyas visszaallitasa

Szoglépés az X/Y sikban a simitashoz

Megmunkalasi mivelet hivasa

Szerszamtengely visszahuzasa, program vége

10. alprogram: Megmunkalasi mivelet

Z koordinata szamitasa az elépozicionalashoz

Térbeli kezd6szdg masolasa (Z/X sik)

A gébmb sugaranak korrigalasa az elépozicionalashoz
Elforgatasi pozicié masolasa a sikban

Gombsugar rahagyasanak szamitasa

Nullaponteltolas a gémb kdzepére

Elforgatasi pozicié kezd6szégének szamitasa a sikban
Elépozicionalas a szerszamtengelyen

Pélus beallitasa az X/Y sikban elépozicionalashoz
El6pozicionalas a sikban

Pdlus beallitasa a Z/X sikban, eltolva a szerszam sugaraval
Mozgas a megmunkalasi mélységre

Mozgas felfelé egy kdzelitd "iv" mentén
Térszog aktualizalasa
Befejezte az ivet? Ha nem fejezte be, térjen vissza az LBL 2-re
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Végszogre mozgas a térben

Szerszamtengely visszahuzasa

El6pozicionalas a kovetkez6 ivhez

Elforgatasi pozicié aktualizalasa a sikban

Térszog visszaallitasa

Uj forgatasi pozicio aktivalasa

Befejezte? Ha nem fejezte be, térjen vissza az LBL 1-re

Forgatas visszaallitasa

Nullaponteltolas visszaallitasa
Az alprogram vége

Programozés: Q paraméterek @



Programozas:
Mellékfunkcidk




9.1 M mellékfunkciok és STOP megadasa

9.1 M mellékfunkcidok és STOP
megadasa

Alapismeretek

A TNC a mellékfunkciokkal — amiket M funkcioknak is neveznek —
kezeli

a programfutast, pl. a program megszakitasa

a gépi funkcidkat, pl. a féorsé forgasiranyanak valtasa és a hiités be-
és kikapcsolasa

a szerszam palyaviselkedését

nem szereplé mellékfunkciokkal is kiegészitheti a gépet.

@ A szerszamgép gyartdja a Felhasznaloi kézikonyvben
Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

Legfeljebb két M funkciét adhat meg egy pozicionalé6 mondat végén
vagy egy kilon mondatban. A TNC az alabbi parbeszédet jeleniti meg:
M mellékfunkciok ?

Ekkor altaldban csak az M funkcio szamat kell megadni. Néhany M
funkcio kiegészité paraméterekkel programozhaté. Ebben az esetben
egy paraméter parbeszédablak is megnyilik.

Kézi izemmaodban és Elektronikus kézikerék lizemmaddban az M
funkcidk bevitele az M funkciégombbal lehetséges.

mondat elején, mig a tébbi a mondat végén Iép érvénybe,

@ Vegye figyelembe, hogy néhany M funkcio a pozicionald
tekintet nélkiil az NC mondatban elfoglalt helyiikre.

Az M funkci6 attol a mondattél érvényes, amelyikben
meghivja azt.

Néhany M funkcié csak abban a mondatban érvényes,
amelyikben programozta. Egy M funkciét vagy egy kulén M
funkcidval kell visszavonnia egy kdvetkez6 mondatban,
vagy a TNC automatikusan visszavonja azt a program
végeén, kivéve ha az csak mondatonként Iép érvénybe.

M funkcio bevitele STOP mondatba

A STOP mondat programozasaval leéllithatja a program futasat vagy
a programtesztet, pl. a szerszam ellenérzéséhez. A STOP mondat M
funkciot is tartalmazhat:

A programfutas leallitasahoz nyomja meg a STOP
gombot

Adjon meg egy M mellékfunkciot
NC példamondatok

N87 G36 M6
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9.2 Mellékfunkcidk a programfutas,

a foorso és a hiités
vezérléséhez

Attekintés

Ervényességi Elsé

b Aol hatarmondatok... mondat Vége
MO Programfutés leéllitasa
Féors6 STOP
Hités Kl
M1 Opcionalis program STOP
F6orsé STOP
Hités Ki
M2 Programfutés leéllitasa
Féors6 STOP
Hités Kl
Ugras az 1. mondathoz
Allapotkijelzé torlése (a clearMode
(térlési mod) gépi paramétertdl fligg)
M3 F6orsé BE az 6rajaras szerint
M4 F6orsé BE az 6rajarassal
ellentétesen
M5 Féors6 STOP
M6 Szerszamcsere
Féors6 STOP
Programfutés leéllitasa
M8 Hités BE
M9 Hités Kl
M13  Fdorsé BE o6rajaras szerint
Hités BE
M14  Fdorsé BE orajarassal ellentétesen
Hités BE
M30 Ugyanaz, mint az M2

HEIDENHAIN TNC 620
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9.3 Mellékfunkciok koord

9.3 Mellékfunkciok koordinatak
megadasahoz

Gépi koordinatak programozasa: M91/M92

Mérdérendszer nullapontja
A mérérendszeren egy referenciajel jeldli a nullapont helyét.

Gépi nullapont
A gépi nullapont a kdvetkez6khoz sziikséges:

Az elmozdulas behatéarolasa (szoftver végallaskapcsold)
Raallas gépi referenciapontokra (pl. szerszamcsere-poziciora)
Munkadarab nullapontjanak felvétele

A szerszamgépgyartd gépi paraméterekben hatarozza meg a
tengelyeken a referenciapontok tavolsagat a gépi nullaponttdl.

Standard viselkedés

A TNC a koordinatakat a munkadarab nullaponttél szamitja (lasd
“Nullapontfelvétel 3D-s tapintd nélkil,” oldal 322).

Viselkedés M91 hasznalataval — Gépi nullapont

Ha azt akarja, hogy egy pozicionalas a gépi nullaponthoz képest
torténjen, akkor a pozicionalé mondatot zarja le az M91 funkcioval.

Abban az esetben, ha inkrementalisan 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 szerszampozicidohoz képest.

A képernyén lathato koordinatak a gépi nullapontra vonatkoznak.

Allitsa a koordinatakijelzést a REF allapotba (lasd “Allapotkijelzések,”

oldal 63).

262

X (Z,Y)

Programozas: Mellékfunkciok @



Viselkedés M92 hasznalataval — Kiegészitd gépi nullapont

A gépi nullaponton felll a gép gyartdja egy tovabbi gépi
@ nullapontot is felkinal.

A szerszamgépgyarté minden tengelynél megadija, hogy a
gépi nullapont és a kiegészité gépi nullapont milyen
tavolsagra vannak egymastol. Tovabbi informacioért lasd
a gépkonyvet.

Ha a koordinatakat a kiegészité gépi nullaponthoz képest kivanja
megadni, akkor az adott mondatot zarja le az M92 funkciéval.

M91 vagy M92 programozasanal a TNC figyelembe veszi
@ a sugarkorrekcio értékét. A szerszam hosszkorrekcidjat
azonban nem figyeli.

Funkcio
Az M91 és az M92 funkcié csak abban a mondatban érvényes,
amelyikben programozza.

Az M91 és M92 a mondat elején fejti ki hatasat.

Munkadarab nullapont

Ha azt szeretné, hogy az adatok mindig a gépi nullaponthoz képest
legyenek megadva, akkor letilthatja a nullapont beallitast egy vagy
tébb tengelyre.

Ha minden tengelyre letiltja a nullapont beallitast, akkor a TNC nem
jelzi ki tovabb a Kézi tzemmaddban a NULLAPONTFELVETEL
funkciégombot.

Az abra mutatja a gépi és a munkadarab nullapontot.

M91/M92 Programteszt iizemmaédban

megmunkalasi teriilet ellenérzését és a nyers munkadarab kijelzését a
megadott nullaponthoz viszonyitva (lasd “A munkadarab abrazolasa a
munkatérben,” oldal 365).

HEIDENHAIN TNC 620
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9.3 Mellékfunkciok koord

Mozgatas egy nem elforgatott
koordinatarendszer pozicidira dontott
munkasikkal: M130

Standard viselkedés dontott munkasikkal

A TNC az elforgatott koordinatarendszerbeli pozicionalé6 mondatokban
programozza a koordinatakat.

Viselkedés M130 hasznalataval
A TNC a nem elforgatott koordinatarendszerbeli egyenes
mondatokban programozza a koordinatakat.

A TNC ezutan az (elforgatott) szerszamot a nem elforgatott
rendszerben programozott koordinatakra mozgatja.

Utkdzésveszély!
Az ezt kdvetd pozicionald mondatokat vagy fix ciklusokat a

TNC az elforgatott koordinatarendszerben hajtja végre. Ez
problémakhoz vezethet a fix ciklusokban abszolut
elépozicionalas esetén.

Az M130 funkcio csak aktiv dontott munkasik funkcid
esetén megengedett.

Funkcio

Az M130 funkcié egyenes mondatok esetén csak az adott mondatban
érvényes, sugarkorrekcio nélkil.

264
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9.4 Palyaviselkedésre vonatkozé
mellékfunkciék

Kis konturlépcs6k megmunkalasa: M97

Standard viselkedés
A TNC a kiils6 sarkoknal egy ivatmenetet szur be. Ez nagyon kis
Iépcsbknél azt eredményezheti, hogy a szerszam belevag a konturba.

llyen esetekben a TNC megszakitja a programfutast és a kdvetkezd
hibalizenetet kildi: ,Szerszamsugar tul nagy*.

Viselkedés M97 hasznalataval
A TNC kiszamitja a kontdrelemek metszéspontjat — mint a belsd
sarkoknal — és atviszi a szerszamot e pont folott.

Az M97 funkciét abban a mondatban kell megadni, amelyikben a kiilsé
sarkot.

funkcio (lasd “Sugarkorrigalt palya elézetes kiszamitasa
(LOOK AHEAD): M120” 270 oldalon).

@ M97 helyett hasznalhaté a jéval hatékonyabb M120 LA
Funkcié

Az M97 funkcié csak abban a mondatban érvényes, amelyikben
programozza.

teliesen. Amennyiben szikséges, végezze el a kontur

@ Az M97 funkcid a konturt a sarkokban nem munkalja meg
megmunkalasat egy kisebb szerszammal.

HEIDENHAIN TNC 620
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9.4 Pélyaviselkedl vonatkozé mellékfunkcidk

NC példamondatok

Nagy szerszamsugar

Raallas a 13. kontdrpontra
A 13-14. konturlépcs6 megmunkalasa
Raallas a 15. kontdrpontra
A 15-16. konturlépcs6 megmunkalasa
Raallas a 17. kontdrpontra

N
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Nyitott kontursarkok megmunkalasa: M98

Standard viselkedés

A TNC kiszamitja a szerszampalyak metszéspontjat a belsé sarkoknal
és megvaltoztatja ezekben a pontokban a haladasi iranyt.

Ha azonban a kontur a sarkoknal nyitott, a megmunkalas nem lesz
teljes.

Viselkedés M98 hasznalataval

AZ M98 mellékfunkcioval a TNC ideiglenesen felfliggeszti a
sugarkorrekciot, hogy biztositsa mindkét sarok teljes megmunkalasat:

Funkcio

Az M98 funkcié csak abban a mondatban érvényes, amelyikben
programozza.

Az M98 a mondat végén lép érvénybe.

NC példamondatok
Raallas sorban a 10., 11. és 12. konturpontokra:

N100 G01 G41 X ... Y...F ... *
N110 X ... G91 Y ... M98 *
N120 X+ ... *

HEIDENHAIN TNC 620
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9.4 Palyaviselkedésre vonatkoz6 mellékfunkcidk

Elétolasi tényez6 fogasvételi mozgasoknal:
M103

Standard viselkedés

A TNC a szerszamot a mozgas iranyatdl fuggetlenil az utoljara
programozott elétolassal mozgatja.

Viselkedés M103 hasznalataval

A TNC a szerszamtengely negativ iranyaban torténé mozgasnal
lecsdkkenti az el6tolast az utoljara programozott el6tolas megadott
szazalékara. Az FZMAX fogasvételi el6tolas egyenlé az FPROG
utoljara programozott elétolas és az F% tényezd szorzataval:

FZMAX = FPROG x F%

M103 programozasa

Ha egy pozicionalé mondatban megadja az M103 funkcidt, akkor a
TNC egy parbeszédablakban rakérdez az F értékére.

Funkcio

Az M103 a mondat elején Iép érvénybe.
Az M103 visszavonasahoz programozza azt ismét, tényezé nélkiil.

el6tolas-csokkentés érvényes a dontott siku

@ Az M103 aktiv elforgatott munkasikban is érvényes. Az
szerszamtengely negativ iranyba forditasa alatt.

NC példamondatok
A fogasvételi el6tolas az eredeti el6tolas 20%-a.

N170 G01 G41 X+20 Y+20 F500 M103 F20 *
N180 Y+50 *

N190 G91 Z-2.5 *

N200 Y+5 Z-5 *

N210 X+50 *

N220 G90 Z+5 *
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Pillanatnyi megmunkalasi elétolas (mm/perc):

500
500
100
141
500
500
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El6tolas milliméter/fordulatban megadva: M136

Standard viselkedés

A TNC a szerszdmot a mm/perc-ben megadott F elétolassal mozgatja.

Viselkedés M136 hasznalataval

Inch-es programok esetén nem engedélyezett az M136 és

az uj FU valtakoz¢ el6tolas kombinacioja.

A forso vezérlése nem megengedett, ha az M136 aktiv.
Az M136 hatasara a TNC nem mm/perces el6tolassal mozgatja a
szerszamot, hanem a programozott F értéket milliméter/fordulatnak

veszi. Ha megvaltoztatja a fordulatszamot, akkor a TNC
automatikusan hozzaigazitja az el6tolast is.

Funkcio
Az M136 a mondat elején Iép érvénybe.

Az M136 torlésére M137-et kell programozni.

Korivek elétolasa: M109/M110/M111

Standard viselkedés
A programozott el6tolas a szerszamkozéppont palyajara vonatkozik.

Viselkedés koriveken M109 hasznalataval

A TNC bels6 és kuls6 kontaroknal ugy allitja be a kérivek elétolasat,
hogy a szerszam forgacsoloélénél az elétolas allandé maradjon.

Viselkedés koriveken M110 hasznalataval

A TNC a korivekre vonatkozo el6tolast csak a belsé konturoknal tartja

allandod értéken. A kiilsé konturoknal az el6tolas nincs beallitva.

szamu megmunkalasi ciklus meghivasa el6tt, a beallitott
el6tolas a megmunkalasi ciklusokon bellili kérivekre is
érvényes lesz. A megmunkalasi ciklus befejezése vagy
megszakitasa utan visszaall a kezdeti allapot.

@ Ha M109-et vagy M110-et ad meg egy 200-nal nagyobb

Funkcio

Az M109 és az M110 a mondat elején 1ép érvénybe. AzM109 és M110

torléséhez adja meg az M111-et.
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9.4 Palyaviselkedésre vonatkoz6 mellékfunkcidk

Sugarkorrigalt palya el6zetes kiszamitasa
(LOOK AHEAD): M120

Standard viselkedés

Ha a szerszam sugara nagyobb, mint a sugarkorrekciéval
megmunkalandé konturlépés, akkor a TNC megszakitja a program
futasat és hibalizenetet kiild. Az M97 (lasd “Kis konturlépcsék
megmunkalasa: M97” 265 oldalon) letiltja ezt a hibalizenetet, de a
sarok igy sem lesz sarok.

Ha a program tartalmaz alametszéseket, akkor a szerszdm belevaghat
a konturba.

Viselkedés M120 hasznalataval

A TNC ellenérzi a sugarkorrigalt palyakat, hogy a kontur tartalmaz-e
alametszéseket vagy szerszampalya-keresztezéseket, és elére
kiszamolja a szerszampalyat az aktualis mondattdl. Azt a helyet, ahol
a szerszam belevagna a konturba, a szerszam nem munkalja meg (a
sotét terlilet az abran). A digitalizalt vagy kulséleg létrehozott adatok
sugarkorrekciojanak kiszamitasahoz is hasznalhatja az M120 funkciot.
Ez azt jelenti, hogy igy az elméleti sugartdl valé eltérés korrigalhato.

Programozza az LA (Look Ahead = el6retekintés) funkciét az M120
utan, igy meghatarozhatja azon mondatok szamat (maximum: 99),
amit szeretne a TNC-vel el6re kiszamittatni. Vegye figyelembe, hogy

minél tdbb mondatot szamoltat elére, annal lassabb lesz a feldolgozas.

Bemenet

Ha egy pozicionalé mondatban megadja az M120 funkciét, akkor a
TNC tovabbviszi a parbeszédet, és rakérdez, hogy hany mondatot
szeretne el6re kiszamitani.
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Funkcioé
Az M120-nak egy olyan NC mondatban kell szerepelnie, amely G41
vagy G42 sugarkorrekciét is tartalmaz. Az M120 ett6l a mondattdl
érvényes. Az érvényességet a kdvetkezok torlik:

a sugarkorrekcio térlése az G40 funkcioval

M120 LAO programozasa, vagy

M120 LA nélkili programozasa, vagy

egy masik program meghivasa a % utasitassal

a munkasik dontése a Ciklus G80 vagy a PLANE funkcio
hasznalataval

Az M120 a mondat elején Iép érvénybe.

Korlatozasok

Egy kilsé vagy bels6 program stop utan a konturt csak a RESTORE
POS. AT N (pozicio visszaallitasa N-nél) funkciéval tudja Ujra
behivni. A mondatkeresés elkezdése elétt tordlnie kell az M120
funkcidt, kiilonben a TNC hibatizenetet kiild.

Az G25 és a G24 palyafunkciok hasznalata esetén az G25 vagy a
G24 el6tti és utani mondatok csak a munkasikba esé koordinatakat
tartalmazhatnak.

Miel6tt alkalmazna az alabb felsorolt funkciokat, torolje az M120
funkciot és a sugarkorrekciot:

Ciklus G60 Tirés
Ciklus G80 Munkasik
PLANE funkcio
M114

M128
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9.4 Palyaviselkedésre vonatkoz6 mellékfunkcidk

Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa
programfutas kozben: M118

Standard viselkedés

Programfutas lizemmaodban a TNC a szerszamot az
alkatrészprogramban megadottak szerint mozgatja.

Viselkedés M118 hasznalataval

Az M118 megengedi a kézikerekes korrigalast a programfutas soran.
Csak programozza az M118-at, és adjon meg egy tengelyspecifikus
értéket (egyenes vagy forgd tengely) milliméterben.

Bevitel

Ha egy pozicionald mondatban megadja az M118-at, akkor a TNC
folytatja a parbeszédet, és rakérdez a tengelyspecifikus értékekre. A
koordinatak bevitele torténhet a narancssarga tengelyiranygombokkal
vagy az ASCII billenty(zetrél.

Funkcié
Torolheti a kézikerekes pozicionalast az M118 ismételt
programozasaval, de koordinatak nélkul.

Az M118 a mondat elején Iép érvénybe.

NC példamondatok

Szeretné, hogy program futésa alatt lehetésége legyen a szerszamot
a kézikerékkel az X/Y munkasikban +1 mm-rel és a B forgétengely
korul £5°-kal mozgatnia, a programozott értékhez képest:

N250 G01 G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 BS *

M118 egy dontétt koordinatarendszerben érvényes, ha

@ aktivalja a dontott megmunkalasi sik funkciot a Kézi
tizemmddhoz. Ha a Kézi izemmddban nincs aktivalva a
dontétt megmunkalasi sik, akkor az eredeti
koordinatarendszer lesz érvényben.

Az M118 Pozicionalas kézi értékbeadassal izemmaddban
is érvényes!

Ha az M118 aktiv, akkor a KEZI MOZGATAS funkcié nem
érhetd el a program megszakitasa utan.

Az M118 funkcié nem hasznalhatd, ha azM128 aktiv!
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Visszahuzas a konturrél a szerszam tengelyének
iranyaban: M140

Standard viselkedés

Programfutas tizemmaodban a TNC a szerszamot az
alkatrészprogramban megadottak szerint mozgatja.

Viselkedés M140 hasznalataval

Az M140 MB funkciéval (MB = move back, visszahuzas) megadhatja
azt a palyat a szerszamtengely irdnyaban, amelyiken a szerszam
elhagyja a konturt.

Bevitel

Ha megadja a M140-et egy pozicionalé mondatban, a TNC folytatja a
parbeszédet és rakérdez a palyara, amelyiken a szerszdm a konturt
elhagyja. Adja meg a kivant palyat, amelyen a szerszam a konturt
elhagyja, vagy nyomja meg az MB MAX funkciégombot, hogy a
szerszam az elmozdulasi tartomany széléig elmozduljon.

Ezen kivil az el6tolas is programozhato, amellyel a szerszam a
megadott utat megteszi. Ha nem adja meg az el6tolast, a TNC
gyorsjaratban teszi meg a programozott utat.

Funkcio

Az M140 funkcio csak abban a mondatban érvényes, amelyikben
programozza.

Az M140 a mondat elején Iép érvénybe.

NC példamondatok
250. mondat: A szerszam visszahuzasa a konturtdl 50 mme-rel.

251. mondat: A szerszam elmozgatasa a mozgasi tartomany hataraig.

N250 G01 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB50 *
N251 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX *

vagy az M128 aktiv. Donthetd fejjel felszerelt gépek
esetén a TNC ekkor a szerszamot a dontott
koordinatarendszerben mozditja el.

@ Az M140 akkor is hatasos, ha a dontott munkasik funkcio,

Az M140 MB MAX segitségével csak pozitiv iranyban
térténhet a visszahuzas.

Mindig hatarozzon meg egy SZERSZAMHIVAST egy
szerszamtengellyel az M140 funkcié programozasa elétt,
kilénben a mozgas iranya nem lesz meghatarozva.
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9.4 Palyaviselkedésre vonatkoz6 mellékfunkcidk

Tapintérendszer felligyelet elnyomasa: M141

Standard viselkedés

Ha a gép tengelyeit akkor akarja elmozditani, amikor a tapintészar
kitéritett helyzetben van, akkor a TNC hibalizenetet kild.
Viselkedés M141 hasznalataval

A TNC akkor is elmozditja a gép tengelyeit, ha a tapinto kitéritett
helyzetben van. Ez a funkcié akkor sziikséges, ha sajat mérési ciklust
ir a 3-as mérési ciklus felhasznalasaval. Ekkor a kitéritett tapintdszarat
egy pozicionalé mondattal visszahuzhatja.

Utkozésveszély!
Ha az M141 funkciét alkalmazza, Gigyeljen arra, hogy a

tapintét a helyes iranyban hizza vissza.

Az M141 csak az egyenes mondatokban hatasos.

Funkcio

Az M141 funkcié csak abban a mondatban érvényes, amelyikben
programozza.

Az M141 a mondat elején Iép érvénybe.

274

Programozas: Mellékfunkciok @



Szerszam automatikus visszahuzasa a konturtol
NC stop esetén: M148

Standard viselkedés
A TNC egy NC stop esetén minden mozgast leallit. A szerszam a
megszakitasi pontnal megall.

Viselkedés M148 hasznalataval
gépgyarto egy gépi paraméterben hatarozza meg azt a

palyat, amit a TNC a KIEMELES utasitas
végrehajtdsahoz bejar.

@ Az M148 funkciot a gépgyartonak kell engedélyeznie. A

A TNC a szerszamot a szerszamtengely iranyaban 30 mm-re felemeli
a konturrol, amennyiben a szerszamtablazat LIFTOFF oszlopaban az
aktiv szerszamra Y (Y=igen, N=nem) van bejegyezve (lasd
“Szerszamtablazat: Standard szerszamadatok” 134 oldalon).

A LIFTOFF (kiemelés) a kdvetkezd esetekben lép érvénybe:

A kezel6 altal el6idézett NC stop

A szoftver altal el6idézett NC stop, pl. ha hiba keletkezik a
hajtasrendszerben

Aramkimaradas

Utkozésveszély!
Vegye figyelembe, hogy kiilondsen ivelt feliileteknél a

fellleti sériilések veszélye jelentds a konturhoz vald
visszatéréskor. Kdszortlje hatra a szerszamot a konturhoz
valé visszatérés 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.

Funkcié
Az M148 addig érvényes, amig az M149 funkciéval deaktivalja azt.

Az M148 a mondat elején, az M149 a mondat végén lép érvénybe.
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10.1 Specialis funkcidk attekintése

10.1 Specialis funkcidk attekintése

Nyomja meg a SPEC FCT gombot és a megfelel6 funkcibgombokat a
TNC tovabbi specialis funkcidinak eléréséhez. A kbvetkezd tablazatok

attekintést adnak az elérhet6 funkciokrol.

A SPEC FCT specialis funkciok fomenije

SPEC
FCT

Valassza a specialis funkciokat

Funkcioé Funkciégomb Leiras
Program alapértelmezések PROGRAN Oldal 279
meghatarozasa

Funkcidk a kontur- és konTGR- Oldal 279
pontmegmunkalashoz MEGHUNK .

A PLANE funkcio
meghatarozasa

Oldal 287

Folvanatos z
programfutss Programozés

333.1
%333 G71 *

N1e 630 G17 X+0 Y+ Z-25%
Nzo 531 X+150 Y+100 Z+0x
scomment

Nze TS G17 S3s00*

N70 Go1 X+15 Y+15 G41 F350%
5.

N16@ GOO Z+200 G4 M3x
N15e G200 FURAS
200=+2  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
0201=-20  ;MELYSEG
0206=+150 ELOTOLAS SULLYSZTKOR

0202=+5  ;SULLVESZTESI MELYSEG
0218=+@  ;KIVARASI IDO FENT
0203=+@  ;FELSZIN KOORD.
0204=+5@ ;2. BIZTONSAGI TAVOLS

3KIVARASI IDO LENT#
N16@ GOO X+55 v+8@ G40 MIgx

@![5

T

HEE|

Kilénb6zé DIN/ISO funkcidk
meghatarozasa

PROGRAM-

o=
o m
2Xa
moE
25

H

Oldal 280

N15e Go1 Z+100 GAo M3ex | prAGNOSTS
El
PROGRAM KONTUR/- | MEBMUNK. | ppogpay- TAGOLS
. PONT Sik BIL- 5 MONDATOT
poRHaK | [mecruniciil| BiTENTESE ] [HRINKCT SR BEILLESZT

Struktura adatok meghatérozasa

TABOLG
MONDATOT
BEILLESZT

Oldal 113
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Program alapértelmezések menu

Vélassza a program alapértelmezések menut
NORMAK

Fotvanat ”

Prosramtutes Programozas
333.1

%333 671 *

Funkcié Funkciégomb Leiras
Nyersdarab meghatérozasa ok Oldal 79

Nullaponttablazat kivalasztéasa W Lasd:
eSS Felhasznaloi
kézikdnyv
ciklusokhoz

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-25%
NZO G31 X+150 Y+100 Z+@%

mmen
N3Ze T5 617 S3500%
v-30%

0200=+2 3BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-20  ;MELVSEG
0206=+150 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR

Funkcidk a kontur- és pontmegmunkalas
meniiben

KoNTGR/ - Valassza a kontur- és pontmegmunkalas menihdz
HEGHUNK. tartozo funkciokat
Funkcio Funkciégomb Leiras

0202=+5  ;SULLYESZTESI MELYSEG
0210=+0 KIVARASI IDO FENT
0203=+0 FELSZIN K
0204=+450 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
0211=+0 KIVARASI IDO LENT*
N16@ GO® X+55 Y+80 G4® Mg
N15@ GO1 Z+100 G4@ M3ox DIRCHoSTS
N99999988 %333 671 * !
E
BLK NULLAPONT m/m
FORM LisTA P —
Folyamatos Programozas
programtutas a8

333.1I

Konturleirasok hozzarendelése e Lasd:
Felhasznaloi
kézikbnyv
ciklusokhoz

Konturmeghatarozas - Lasd:

kivalasztasa CEER Felhasznaldi
kézikonyv
ciklusokhoz

Komplex konturképletek Lasd:
megadasa LA Felhasznaldi

kézikdnyv
ciklusokhoz

%333 671 %
N10 G3@ G17 X+0 Y+0 Z-25%
NZO G31 X+150 Y+100 Z+@%

N30 T5 617 S3500%
NS0 X-30 Y-30%

NGO Z-5%

N70 G@1 X+15 Y+15 G41 F350%

0200=+2 sBIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-20  ;MELYSEG
Q208=+150 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR

0202=+5 3SULLYESZTESI MELYSEG
0210=+0 >KIVARAST IDO FENT
0203=+@ 3FELSZIN KOORD.
Q204=+50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
0211=+@ sKIVARASI IDO LENT#

N16@ GO® X+55 Y+80 G4 MIg:
N1S@ G@1 Z+100 G420 M3@s
Ng9999999 %333 G71 *

B
il =

DIAGNOSIS

DECLARE
CONTOUR

SEL
CONTOUR

KONTUR-
KEPLET

SEL
PATTERN

W

[E==Soses)
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Kulonbozé DIN/ISO funkcidk meniije

Valassza a menit kiilonboz6é DIN/ISO funkciok
LI meghatarozasahoz

Funkcié Funkciégomb Leiras

Fotvanat e

prostamtutss Programozas
333.1

%333 G?71 *

Szoveg funkcidok meghatarozasa Oldal 237

Hatérozza meg a DIN/ISO e Oldal 281
funkciokat

Megjegyzések hozzaflizése Oldal 111

N10 630 G17 X+2 Y+@ 2-25%
Nze 531 X+150 Y+100 Z+0%
>comment

Nze TS G17 S3se0*

140_G0o 2+100 G42_G3@ M3+
-30%

0200=+2  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
0201=-20  ;MELYSEG
0206=+150 ELOTOLAS SULLYSZTKOR

0202=4+5  ;SULLVESZTESI MELYSEG

N160 GO® X+55 Y+80 G4® Mg
N15@ GO1 Z+100 G40 M3@%
N9999999s %333 671 =

DIAGNOSIS

10.1 Specialis funkcidk attekintése
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10.2 DIN/ISO funkcidk o
meghatarozasa 'S

o)

Attekintés S

Ha egy USB billentyiizet csatlakoztatva van, akkor annak
@ alkalmazasaval is megadhatja a DIN/ISO funkcidkat.

DIN/ISO programok létrehozasahoz a TNC funkciogombokat biztosit,
a kovetkez6 funkciokkal:

Funkcio
Valasszon DIN/ISO funkcidkat

m
c
]
x
o,
O

Q
o
3
T

DIN/ISO

El6tolas

Szerszam mozgasok, ciklusok és program
funkciok

Korkézéppont/pdlus X koordinataja

10.2 DIN/ISO funkciék meghat

Kérkdzéppont/pdlus Y koordinataja

Cimke hivasa alprogram és programrész
ismétléséhez

Mellékfunkcio

Mondatszam

Szerszamhivas

Polarkoordinata szbg

Kérkdzéppont/pdlus Z koordinataja

Polarkoordinata sugar

Orsoéfordulatszam

BB R R B R E R
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N 11.1 Funkcidk a tobbtengelyes

o)

< megmunkalashoz

\(©

o Ez a fejezet a tobbtengelyes megmunkalashoz alkalmazhaté

funkciokat targyalja.

TNC funkcioé Leiras Oldal
PLANE Megmunkalas meghatédrozasa a dontétt munkasikban Oldal 285
PLANE/M128 Dontétt tengelyli megmunkalas Oldal 306
M116 Forgdtengelyek el6tolasa Oldal 307
M126 Forgotengelyek palyaoptimalizacidja Oldal 308
M94 Forgétengelyek kijelzett értékének csdkkentése Oldal 309
M128 A TNC viselkedésének meghatarozasa a forgétengelyek pozicionalasakor Oldal 310

. ”

11.1 Funkcidk a tobbtengelyes megmunka
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11.2 A PLANE Funkcié: A munkasik =
dontése (Szoftver opcid 1) )
(&)
. Q.
Bevezetés o)
[
A munkasik déntésére szolgalo funkciokat a gép >
@ gyartéjanak kell lehetévé tennie. b
A PLANE funkcio teljességében csak azokon a gépeken g
hasznalhaté, amelyeknek legalabb két forgoétengelye van (7))
(fej és/vagy asztal). Kivétel: A PLANE AXTAL akkor is ~—
hasznalhatd, ha csak egy forgétengely van jelen vagy Q
aktiv a gépen. N
‘O
A PLANE funkcidval egy olyan funkcio &ll rendelkezésére, amellyel 'E
kilonb6z6 médokon tud elforditott megmunkalasi sikokat :0
meghatarozni. g o)
Minden, a TNC-ben rendelkezésre allé6 PLANE funkci6 a kivant L4
munkasikot a gépen ténylegesen meglévé forgétengelyektdl "a
figgetlenll irja le. Az alabbi lehetéségek allnak rendelkezésére: ©
=
Funkcio Sziikséges paraméterek Funkciégomb Oldal c
SPATIAL (TERBELI) Harom térszdg: SPA, SPB, és SPC Oldal 289 g
PROJECTED Két vetitési sz6g: PROPR és PROMIN, valamint Oldal 291 <
(VETITETT) egy forgasszdg ROT e o
EULER Harom Euler-szdg: precesszios sz6g (EULPR), Oldal 293 O
nutacios szog (EULNU) és forgasszdg (EULROT) SV é
VECTOR (VEKTOR) Meréleges (normal) vektor a sik UEcTOR Oldal 295 =)
meghatarozdsahoz és bazisvektor az elforditott X L.
tengely iranyanak meghatarozasahoz LU

POINTS Az elforditandd sik harom tetszéleges pontjanak PomnTs Oldal 297
koordinatai 5
RELATIVE Egyetlen, inkrementalisan hato térszdg e Oldal 299 o
W\ <
AXIAL , ] Legfeljebb 3 abszolut vagy inkrementalis AxzaL Oldal 300 N
(TENGELYIRANYU) tengelyszég A, B, C N -
F

VISSZAALLITAS A PLANE funkci6 visszadllitasa REsET Oldal 288

A
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@ A PLANE funkcié paraméter-meghatarozasa két részre
oszlik:

A sik mértani meghatarozasa, ami a rendelkezésre allé
PLANE funkciék mindegyikénél eltérd.

A PLANE funkcié pozicié-viselkedése, ami a sik
meghatarozastdl fliggetlen és ami mindegyik PLANE
funkcional azonos ((lasd “A PLANE funkcio
pozicionalasi viselkedésének meghatarozasa” 302
oldalon)).

(Szoftver opcié 1)

ese

A pillanatnyi pozicid atvétele funkcié nem alkalmazhaté
aktiv dontétt munkasikkal egytt.

Ha akkor alkalmazza a PLANE funkciét, amikor az M120

”

P aktiv, a TNC automatikusan torli a sugarkompenzaciét,

g ami pedig visszavonja az M120 funkciot.

'-c A PLANE funkciok visszaallitasahoz mindig alkalmazza a
PLANE RESET funkci6t. Ha a PLANE funkcié minden

é paraméterére nullat ad meg, azzal még nem torli teljesen

0 a funkciot.

©
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A PLANE funkcié meghatarozasa

SPEC
FCT

Jelenitse meg a specialis funkciok funkcigombsort

reanuc Valassza a PLANE funkciét: Nyomja meg a
LenTese MUNKASIK DONTESE funkciégombot. A TNC ekkor

megjeleniti az elérheté meghatarozasi lehetéségeket
a funkcidgombsorban

Funkciok kivalasztasa

Valassza ki a kivant funkciét a funkciogombbal. A TNC folytatja a
parbeszédet és lekérdezi a sziikséges paramétereket.

Pozicidkijelzé

Amint egy PLANE funkcié aktivva valik, a TNC a kiegészitd
allapotkijelz6n megjeleniti a szamitott térszéget (lasd az abran). A
TNC — az alkalmazott PLANE funkciétol fliggetlenil — belséleg mindig
térszégekkel szamol.

HEIDENHAIN TNC 620
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A PLANE funkcioé visszaallitasa

SPEC
FCT

SPECIALIS
TNC
FUNKCIK

MEGMUNK .
StK BIL-
LENTESE

RESET

S

MOVE

@@
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Jelenitse meg a specialis funkciok funkcigombsort

Valassza a specialis TNC funkciokat: Nyomja meg a
SPECIALIS TNC FUNKCIOK funkciégombot

Valassza a PLANE funkciot: Nyomja meg a
MUNKASIK DONTESE funkciégombot. A TNC ekkor
megjeleniti az elérheté meghatarozasi lehetéségeket
a funkciégombsorban

Vélassza a visszadllitas funkciot. Ezzel belsdleg
visszaallitia a PLANE funkciot, de a tengely
pillanatnyi poziciéit nem valtoztatja meg

Hatarozza meg, hogy a TNC az elforgatott tengelyeket
automatikusan alaphelyzetbe allitsa-e (MOVE =
mozgatas vagy TURN = forgatas) vagy sem (STAY =
véltozatlanul hagyas) (lasd “Automatikus
pozicionalas: MOVE/TURN/STAY (megadasa
kotelez6)” 302 oldalon).

A bevitel lezarasahoz nyomja meg az END gombot

A PLANE RESET funkci6 az aktiv PLANE funkciét — vagy
az aktiv G80 ciklust — teljes mértékben visszaallitja
(szégek = 0 és a funkcio inaktiv). Nincs szikség annak
tébbszdri meghatarozasara.

Példa: NC mondatok

25 PLANE RESET MOVE SET-UP50 F1000

Programozas: Tébbtengelyes megmunkalas @



Munkasik meghatarozasa térszogekkel: PLANE
SPATIAL

Funkcio

A térbeli sz6gek egy megmunkalasi sikot maximum harom, a fix gépi
koordinatarendszer koriili elfordulasig hataroznak meg. Az
elforgatasok sorrendje rogzitett: el6szor az A, majd a B és végul a C
tengely korul (a funkcio megfelel a Ciklus 19-nek, ha az adatbevitel a
Ciklus 19-nél térszogekre van éllitva).

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Mindig meg kell adni mindharom térszdget SPA, SPB és
SPC, még akkor is, ha az egyik = 0.

Az elfordulasok fent leirt sorrendje az aktiv
szerszamtengelytdl fliggetlendl érvényes.

Paraméterleiras a pozicionalasi viselkedéshez: Lasd “A
PLANE funkcié pozicionalasi viselkedésének
meghatarozasa”, 302. oldal.

HEIDENHAIN TNC 620
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Beviteli paraméterek

SPATIAL

Térszog A?: Elforgatasi sz6g SPA a fix gépi X
tengely koril (lasd az abrat jobbra fent). Beviteli
tartomany: -359,9999° és +359,9999° kozott

Térszog B?: Elforgatasi sz6g SPB a fix gépi Y
tengely koril (Iasd az abrat jobbra fent). Beviteli
tartomany: -359,9999° és +359,9999° kozott

Térszog C?: Elforgatasi sz6g SPC a fix gépi Z tengely
korll (lasd az abrat kozépen jobbra). Beviteli
tartomany: -359,9999° és +359,9999° kozott

Folytassa a pozicionalas tulajdonsagaival (lasd “A
PLANE funkcié pozicionalasi viselkedésének
meghatarozasa” 302 oldalon)

Hasznalt roviditések

Rovidités Jelentés

SPATIAL Spatial = térbeli

SPA Spatial A: X tengely korili elfordulés

SPB Spatial B: Y tengely kortili elfordulas

SPC Spatial C: Z tengely korili elfordulas
290

Példa: NC mondatok

5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 .....

Programozas: Tébbtengelyes megmunkalas @



Munkasik meghatarozasa vetitési szogekkel:
PROJECTED PLANE

Alkalmazas

A vetitési szogek egy munkasikot két szégérték megadasaval
hataroznak meg, amelyeket az 1. koordinatasik (Z/X a Z
szerszamtengely esetén) és a 2. koordinatasik (ZY a Z
szerszamtengely esetén) meghatarozandd munkasikba térténé
kivetitésével hatarozhat meg.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Csak akkor hasznalhat vetitési szogeket, ha a szogek
meghatarozasa egy derékszdgl hasabra vonatkozik.
Ellenkez6 esetben a munkadarab torzulhat.

Paraméterleiras a pozicionalasi viselkedéshez: Lasd “A
PLANE funkcié pozicionalasi viselkedésének
meghatarozasa”, 302. oldal.

HEIDENHAIN TNC 620
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Beviteli paraméterek

PROJECTED

NC mondatok

1. koordinatasik vetitési szoge?: A dontott munkasik
vetitési szoge a fix gépi koordinatarendszer 1.
koordinatasikjaban (Z/X a Z szerszamtengely
esetén, lasd az abrat jobbra fent). Beviteli
tartomany: -89,9999° és +89,9999° k6zott. A 0°-o0s
tengely az aktiv munkasik fétengelye (X a Z
szerszamtengely esetén, a pozitiv iranyt lasd a jobb
fels6 abran).

2. koordinatasik vetitési szoge?: Vetitési szdg a fix gépi
koordinatarendszer 2. koordinatasikjaban (Y/Z a Z
szerszamtengely esetén, lasd az abrat jobbra fent).
Beviteli tartomany: -89,9999° és +89,9999° kozott. A
0°-os tengely az aktiv munkasik melléktengelye (Y a
Z szerszamtengely esetén).

Dontott sik ROT szoge?: A dontott koordinatarendszer
elforgatasa az elforditott szerszamtengely kordl
(megfelel egy, a 10-es, FORGATAS ciklussal térténd
elforgatasnak). Az elforgatasi szoggel egyszerlien
hatarozhatja meg a munkasik fétengelyének iranyat
(X a Z szerszamtengely esetén, Zaz 'Y
szerszamtengely esetén, lasd az abrat jobbra lent).
Beviteli tartomany: —360° és +360° kdzott

Folytassa a pozicionalas tulajdonsagaival (lasd “A
PLANE funkcié pozicionalasi viselkedésének
meghatarozasa” 302 oldalon)

5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 .....

Hasznalt roviditések

Rovidités Jelentés

PROJECTED Vetitett

PROPR Principal plane (fésik)

PROMIN Minor plane (melléksik)

PROROT Rotation (elforgatas)
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Munkasik meghatarozasa Euler-szogekkel:
EULER PLANE

Alkalmazas

Az Euler-szégek egy munkasikot a mindenkori elforgatott
koordinatarendszer koriili maximum harom elforgatassal
hatédroznak meg. A harom Euler-szbget a svajci matematikus,
Leonhard Euler meghatarozta meg. A gépi koordinatarendszerre valo
alkalmazés esetén jelentésiik a kbvetkezé:

Precesszios sz6g A koordinatarendszer elforgatasa a Z tengely
EULPR kordl

Nutaciés szdg A koordinatarendszer elforgatasa a precessziés
EULNU szdggel elforgatott X tengely kordil

Elforgatasi sz6g A dontott munkasik elforgatasa az elforditott Z
EULROT tengely kérul

@ Mielétt programoz, vegye figyelembe a kévetkezoket:

Az elfordulasok fent leirt sorrendje az aktiv
szerszamtengelytdl fliggetlenil érvényes.

Paraméterleiras a pozicionalasi viselkedéshez: Lasd “A
PLANE funkcié pozicionalasi viselkedésének
meghatarozasa”, 302. oldal.

HEIDENHAIN TNC 620
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Beviteli paraméterek

PROJECTED

NC mondatok

Fo6 koordinatasik elforg. szoge?: Elforgatasi szdg
EULPR a Z tengely kortl (lasd az abrat jobbra fent).
Ne feledje:

Beviteli tartomany: -180.0000° és +180.0000°
kdzott

A 0°-os tengely az X tengely.

Szerszamtengely dontési szoge?: A koordinatarendszer
dontési sz6ge ELNUT a precesszios szoggel
elforditott X tengely koril (lasd az abrat jobbra
kozépen). Ne feledje:

Beviteli tartomany: 0° és +180.0000° kozott
A 0°-os tengely a Z tengely.

Dontott sik ELFORG szoge?: A dontott
koordinatarendszer elforgatasa EULROT az
elforditott Z tengely korll (megfelel egy, a 10-es,
FORGATAS ciklussal torténé elforgatasnak). Az
elforgatasi szoggel egyszeriien meghatarozhatja az X
tengely iranyat a dontétt munkasikban (lasd az abrat
jobbra lent). Ne feledje:

Beviteli tartomany: 0° és 360.0000° kdzott
A 0°-os tengely az X tengely.

Folytassa a pozicionalas tulajdonsagaival (lasd “A
PLANE funkcio pozicionalasi viselkedésének
meghatarozasa” 302 oldalon)

S PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 .....

Hasznalt roviditések

Rovidités Jelentés

EULER Svajci matematikus, aki meghatarozta ezeket a
szbgeket

EULPR Precession angle (precesszios sz6g): az a szog,
ami a koordinatarendszernek a Z tengely koruli
elforgatasat irja le

EULNU Nutation angle (nutécids sz6g): az a sz6g, ami a
koordinatarendszernek a precesszios széggel
elforgatott X tengely koriili elforgatasat irja le

EULROT Rotation angle (elforgatasi sz6g): az a szdg, ami a
dontétt munkasiknak a dontétt Z tengely koruli
elforgatasat irja le
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Munkasik meghatarozasa két vektorral:
VECTOR PLANE

Alkalmazas

Egy munkasik meghatarozasa két vektorral akkor lehetséges, ha az
alkalmazott CAD rendszer képes kiszamitani az elforgatott munkasik
alapvektorat és normalvektorat. A vektor atszamitasa egységvektorra
nem sziikséges. A TNC kiszamitja a normalvektort, igy a beviteli
tartomany: -9.999999 és +9.999999 kdzatti.

A munkasik meghatarozdsdhoz szikséges alapvektor a BX, BY és BZ
komponensekkel hatarozhaté meg (lasd az abrat jobbra). A
normalvektort az NX, NY és NZ komponensek hatarozzak meg.

Az alapvektor meghatédrozza az X tengely iranyat a dontétt
munkasikban, a normalvektor pedig meghatarozza a szerszamtengely
iranyat és arra meréleges.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A TNC a megadott adatokbdl kiszamitja az
egységvektorokat.

Paraméterleiras a pozicionalasi viselkedéshez: Lasd “A
PLANE funkci6 pozicionalasi viselkedésének
meghatarozasa”, 302. oldal.
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Beviteli paraméterek

VECTOR

=

—

NC mondatok

Bazisvektor X osszetevéje?: A B bazisvektor X
Osszetevdje BX (lasd az abrat jobbra fent). Beviteli
tartomany: -9.9999999 és +9.9999999 ko6zott

Bazisvektor Y osszetevéje?: A B bazisvektor Y
Osszetevdje BY (lasd az abrat jobbra fent). Beviteli
tartomany: -9.9999999 és +9.9999999 kozott

Bazisvektor Z osszetevije?: A B bazisvektor Z
Osszetevéje BZ (lasd az abrat jobbra fent). Beviteli
tartomany: -9.9999999 és +9.9999999 kozott

Normalvektor X dsszetevije?: Az N normalvektor X
Osszetevdje NX (lasd az abrat jobbra kbzépen).
Beviteli tartomany: -9.9999999 és +9.9999999 kozott

Normalvektor Y dsszetevije?: Az N normalvektor Y
Osszetevdje NY (lasd az abrat jobbra kbzépen).
Beviteli tartomany: -9.9999999 és +9.9999999 kozott

Normalvektor Z osszetevéje?: Az N normalvektor Z
Osszetevéje NZ (lasd az abrat jobbra lent). Beviteli
tartomany: -9.9999999 és +9.9999999 kozott

Folytassa a pozicionalas tulajdonsagaival (lasd “A
PLANE funkcié pozicionalasi viselkedésének
meghatarozasa” 302 oldalon)

S PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-
0.4472 NX0.2 NY0.2 NZ0.9592 ...

Hasznalt roviditések

Rovidités Jelentés

VEKTOR Vektor

BX, BY, BZ Bazisvektor: X, Y és Z Osszetevok

NX, NY,NZ Normalvektor: X, Y és Z 6sszetevok
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Munkasik meghatarozasa harom pontbdl:
POINTS PLANE

Alkalmazas

Egy megmunkalasi sik egyértelmien meghatarozhato, ha megadjuk
ezen sik harom tetszéleges pontjat: P1 - P3. A POINTS PLANE
funkcio a lehetéséget hasznalja ki.

=)

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

Az 1. és 2. pont 0sszekdtése meghatarozza az elforditott
fétengely (X a Z szerszamtengely esetén) iranyat.

A dontott szerszamtengely iranyat a 3. pontnak az 1. és 2.
pontot 6sszek6td egyeneshez képesti poziciéja hatarozza
meg. A jobbkézszabalyt alkalmazva (huvelykujj = X
tengely, mutatoujj = Y tengely, k6zépsd ujj = Z tengely
(lasd az abrat jobbra fent) érvényes a kdvetkez6: a
hivelykujj (X tengely) az 1. pont felél mutat a 2. pont felé,
a mutatoujj (Y tengely) a dontétt Y tengellyel
parhuzamosan mutat a 3. pont iranyaba. Igy a k6zépsé ujj
a dontott szerszamtengely iranyaba mutat.

A harom pont meghatarozza a sik délését. Az aktiv
nullapont pozicidjat a TNC nem médositja.

Paraméterleiras a pozicionalasi viselkedéshez: Lasd “A
PLANE funkcio pozicionalasi viselkedésének
meghatarozasa”, 302. oldal.

HEIDENHAIN TNC 620
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Beviteli paraméterek

POINTS
)

NC mondatok

5 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20

1. sikbeli pont X koordinataja?: Az 1. sikbeli pont
X koordinataja P1X (lasd az abrat jobbra fent).

1. sikbeli pont Y koordinataja?: Az 1. sikbeli pont
Y koordinataja P1Y (lasd az abrat jobbra fent).

1. sikbeli pont Z koordinataja?: Az 1. sikbeli pont
Z koordinataja P1Z (lasd az abrat jobbra fent).

2. sikbeli pont X koordinataja?: A 2. sikbeli pont
X koordinataja P2X (lasd az abrat jobbra
kozépen).

2. sikbeli pont Y koordinataja?: A 2. sikbeli pont
Y koordinataja P2Y (lasd az abrat jobbra
kozépen).

2. sikbeli pont Z koordinataja?: A 2. sikbeli pont
Z koordinataja P2Z (lasd az abrat jobbra
kozépen).

3. sikbeli pont X koordinataja?: A 3. sikbeli pont
X koordinataja P3X (lasd az abrat jobbra lent).

3. sikbeli pont Y koordinataja?: A 3. sikbeli pont
Y koordinataja P3Y (lasd az abrat jobbra lent).

3. sikbeli pont Z koordinataja?: A 3. sikbeli pont
Z koordinataja P3Z (lasd az abrat jobbra lent).

Folytassa a pozicionalas tulajdonsagaival (lasd
“A PLANE funkcio pozicionalasi viselkedésének
meghatarozasa” 302 oldalon)

P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 .....

Hasznalt roviditések

Révidités Jelentés ~_ pav
POINTS Points ez | |
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Munkasik meghatarozasa egyetlen
inkrementalis térszoggel: PLANE RELATIVE

Alkalmazas
Az inkrementalis térszoget akkor alkalmazza, amikor egy mar aktiv

elforgatott munkasikot egy tovabbi elforgatassal szeretne elforgatni.

Példa: 45°-0s letérés megmunkalasa egy elforditott sikon.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kévetkezoket:

A meghatarozott sz6g mindig az aktiv munkasikhoz
képest értend6 és fliggetlen attdl a funkcidtol, amelyikkel
aktivalta azt.

Tetsz6legesen sok PLANE RELATIVE funkci6t
hasznalhat egymas utan.

Amennyiben vissza akar térni arra a munkasikra, amelyik
a PLANE RELATIVE funkci6 el6tt volt aktiv, akkor
hatarozzon meg egy PLANE RELATIVE funkcidt azonos
szbggel, de ellentétes eljellel.

Ha a PLANE RELATIVE funkciét egy nem dontétt sikra
alkalmazza, akkor a nem dontott sikot egyszeriien
elforgatja a PLANE funkciéban meghatarozott térszoggel.

Paraméterleiras a pozicionalasi viselkedéshez: Lasd “A
PLANE funkcié pozicionalasi viselkedésének
meghatarozasa”, 302. oldal.

Beviteli paraméterek

Inkrementalis szog?: Az a térszdg, amellyel az aktiv
= munkasikot tovabb kell forgatni (lasd az abrat a jobb
oldalon). Az elforgatas tengelyét funkciogombbal

valaszthatja ki. Beviteli tartomany: -359.9999° és
+359.9999° kozott

Folytassa a pozicionalas tulajdonsagaival (lasd “A
PLANE funkcié pozicionalasi viselkedésének
meghatarozasa” 302 oldalon)

Hasznalt roviditések

Rovidités Jelentés

RELATIVE Relativ

HEIDENHAIN TNC 620

SPA - SPB - SPC

SPA - SPB - SPC

Példa: NC mondatok

5 PLANE RELATIVE SPB-45
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A munkasik dontése a tengelyszoggel: PLANE
AXIAL (FCL 3 funkcio)

Alkalmazas

A PLANE AXIAL funkcié meghatarozza mind a munkasik helyzetét,

mind a forgétengely névleges koordinatait. Ezt a funkciot kilonésen
kénnyl olyan gépeken hasznélni, amelyek derékszdgi

koordinatarendszerrel és olyan kinematikai szerkezettel rendelkeznek,

amelyben csak egy forgotengely aktiv.

&)

=)
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A PLANE AXIAL akkor is hasznalhato, ha a gépen csak
egy aktiv forgétengely van.

Hasznalhatja a PLANE RELATIVE funkciot a PLANE
AXIAL utan, ha a gép lehetévé teszi térszogek
meghatarozasat. Tovabbi informaciokat a Gépkonyv
szolgaltat.

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kévetkezdket:

Csak olyan tengelyszdgeket adjon meg, amelyek a gépén
a valésagban léteznek. Ellenkezé esetben a TNC
hibatizenetet kiild.

A PLANE AXIAL funkcioval meghatarozott forgétengely-
koordinatak modalisan érvényesek. Ennek kdvetkeztében
az egymas utani meghatarozasok egymasra éplinek. Az
inkrementalis bevitel megengedett.

A PLANE AXIAL funkcié visszaallitasahoz mindig a
PLANE RESET funkciot alkalmazza. A 0 beirasaval
torténd visszaallitas nem deaktivalja a PLANE AXIAL
funkciot.

A SEQ, TABLE ROT és COORD ROT utasitasoknak
nincs funkciéjuk a PLANE AXIS funkciéval
Osszefiliggésben.

Paraméterleiras a pozicionalasi viselkedéshez: Lasd “A
PLANE funkcié pozicionalasi viselkedésének
meghatarozasa”, 302. oldal.

Programozas: Tébbtengelyes megmunkalas @



Beviteli paraméterek

AXIAL

A tengelyszog?: Az a tengelysz0g, amelyhez az A
tengelyt el kell mozditani. Ha inkrementalisan adja
meg, ez az a sz0g, amennyivel az A tengelyt
pillanatnyi helyzetébdl el kell mozditani. Beviteli
tartomany: -99999,9999° és +99999,9999° kdzott

B tengelyszog?: Az a tengelyszog, amelyhez a B
tengelyt el kell mozditani. Ha inkrementalisan adja
meg, ez az a sz6g, amennyivel a B tengelyt
pillanatnyi helyzetébdl el kell mozditani. Beviteli
tartomany: -99999,9999° és +99999,9999° k6zott

C tengelyszog?: Az a tengelyszdg, amelyhez a C
tengelyt el kell mozditani. Ha inkrementalisan adja
meg, ez az a sz0g, amennyivel a C tengelyt
pillanatnyi helyzetébdl el kell mozditani. Beviteli
tartomany: -99999,9999° és +99999,9999° kozott

Folytassa a pozicionalas tulajdonsagaival (lasd “A
PLANE funkcié pozicionalasi viselkedésének
meghatarozasa” 302 oldalon)

Hasznalt roviditések

Rovidités

Jelentés

TENGELYIRANYU Tengelyiranyban

HEIDENHAIN TNC 620

Példa: NC mondatok

5 PLANE AXIAL B-45

ése (Szoftver opcio 1)

A munkasik dont

11.2 A PLANE Funkcio
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ése (Szoftver opcié 1)

A munkasik dont

11.2 A PLANE Funkcié

A PLANE funkcié pozicionalasi viselkedésének
meghatarozasa

Attekintés
Attol figgetlenul, hogy melyik PLANE funkciét alkalmazza a dontott

munkasik meghatarozasara, az alabbi funkciok mindig rendelkezésre
allnak a pozicionalasi viselkedéshez:

Automatikus pozicionalas
Valasztas alternativ elforgatasi lehetéségek kozil
A transzformacio tipusanak kivalasztasa

Automatikus pozicionalas: MOVE/TURN/STAY (megadasa
kotelezd)

Miutdn minden paramétert megadott a sik meghatarozasahoz, meg
kell hataroznia, hogy a TNC hogyan pozicionalja a forgoétengelyeket a
kiszamitott tengelyértékekre:

A PLANE funkcidnak automatikusan kell a
forgotengelyeket a kiszamitott pozicioértékekre
pozicionalnia. A munkadarab és a szerszam
egymashoz viszonyitott helyzete nem valtozik. ATNC
egy kompenzaciés mozgast végez a linearis
tengelyeken.

A PLANE funkciénak automatikusan kell a
forgotengelyeket a kiszamitott pozicioértékekre
pozicionalnia, mikdzben csak a forgétengelyek

helyzete valtozik. A TNC nem végez kompenzacids
mozgast a linearis tengelyeken.

A forgastengelyek pozicionalasa egy késébbi, kilén
pozicionalé mondatban torténik.
Ha a MOVE opciét valasztja (a PLANE funkcié automatikusan végzi
el a pozicionalast), a kdvetkezd két paramétert kell még
meghataroznia: Forg.kozépp.tav. a szersz.cstcstol és Elotolas? F=. Ha a
TURN opciot valasztja (a PLANE funkcié automatikus kiegyenlité
mozgas nélkll végzi a pozicionalast), a kévetkezé paramétert kell még
meghataroznia: Elétolas? F=. Az F el6tolas kdzvetlenul, egy
szamértékkel is meghatarozhato, a pozicionalast FMAX (gyorsjarat)
vagy FAUTO (el6tolas a T mondatbdl) felhasznéldsaval is végezheti.

hasznalja, a forgdtengelyeket egy kilén mondatban kell

@ Ha a PLANE AXIAL funkciot és a STAY opciot egyuitt
pozicionalnia a PLANE funkcié utan.
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Forg.kozépp.tav. a szersz.csucstol (inkrementalis érték): A TNC a
szerszam csUcsahoz képest forgatja el a szerszamot (vagy az
asztalt). A DISTANCE paraméter eltolja a pozicionalé mozgas
elforgatasanak kézéppontjat a szerszamcsucs aktualis pozicidjahoz
képest.

Megjegyzés:
Ha a szerszam mar a pozicionalas elétt a

munkadarabhoz képest a megadott tavolsagra van,
akkor a szerszam relativ helyzete a pozicionalas utan
valtozatlan marad (lasd az abrat jobbra kdzépen, 1 =
BIZTONSAGI TAVOLSAG)

Ha a szerszam a pozicionalas el6tt a munkadarabhoz

képest nem a megadott tavolsagra van, akkor a

szerszam relativ helyzete az eredeti helyzetéhez képest

eltolodik a pozicionalas utan (lasd az abrat jobbra lent,
= BIZTONSAGI TAVOLSAG)

(Szoftver opcio 1)

ese

/4

Elétolas ? F=: Az a palyasebesség, amellyel a szerszdmot be kell
forgatni Mk

Forgotengelyek pozicionalasa egy kilén mondatban

Ha a forgastengelyek pozicionalasat egy kulén pozicionalé6 mondattal E
akarja végrehajtani (a STAY opci6t valasztotta), az alabbiak szerint
jarjon el:

A szerszamot ugy elépozicionalja, hogy a pozicionalasnal
ne legyen Utkdzésveszély a szerszam és a munkadarab )
(befogbeszkozok) kozott. 4

1]
A munkasik dont

Valasszon ki egy tetsz6leges PLANE funkcioét, és hatarozza meg az
automatikus pozicionalast a STAY opcidval. A program
végrehajtasa soran a TNC kiszamolja a gépen meglévé
forgotengelyek pozicidértékeit, és elmenti ezeket a Q120 (A
tengely), a Q121 (B tengely) és a Q122 (C tengely)
rendszerparaméterekbe.

Hatarozza meg a pozicionalé mondatot a TNC altal kiszamitott
szogeértékekkel

NC példamondatok: Egy gép pozicionalasa C forgdasztallal és A
donthet6 asztallal B+45° térszdg pozicidba.

11.2 A PLANE Funkcio

12 L Z+250 R0 FMAX Pozicionalas a biztonsagi magassagra
13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0 STAY A PLANE funkcié meghatéarozésa és aktivalasa

14 L A+Q120 C+Q122 F2000 Forgoétengely pozicionalasa a TNC altal szamitott
értékekkel

Megmunkalas meghatarozasa a dontott
munkasikban
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ése (Szoftver opcié 1)

A munkasik dont

11.2 A PLANE Funkcié

Valasztas alternativ elforgatasi lehet6ségek koziil: SEQ +/-
(opcionalis megadas)

A munkasik meghatarozott helyzetébdl a TNC szamitja ki a gépen
meglévd forgdtengelyek ehhez illeszkedé helyzetét. Rendszerint
mindig két megoldasi lehetéség adodik.

A SEQ kapcsoloval allithatja be, hogy a TNC melyik megoldasi
lehet&séget alkalmazza:

A SEQ+ ugy pozicionalja a mestertengelyt, hogy az pozitiv széget
vegyen fel. A mestertengely az 1. forgotengely a szerszamtél
szamitva, vagy az utolsé forgdtengely az asztaltol (a gép
konfiguracidjatol fliggéen, lasd az abrat jobbra fent).

A SEQ- ugy pozicionalja a mestertengelyt, hogy az negativ széget
vegyen fel.

Amennyiben a SEQ segitségével kivalasztott megoldasi lehetéség
nincs a gép elmozdulasi tartomanyaban, a TNC a Nem megengedett
szog hibalzenetet jeleniti meg.

Ha a PLANE AXIAL funkciét hasznalja, a PLANE RESET
kapcsolénak nincs funkcioja.

Ha nem hatarozza meg a SEQ funkciét, a TNC az alabbi médon
hatarozza meg a megoldast:

1 ATNC el6szor ellendrzi, hogy mindkét megoldas a forgétengelyek
elmozdulasi tartomanyaba esik-e.

2 Amennyiben igy van, a TNC azt a megoldast valasztja, amelyiket
a legrévidebb uton lehet elérni.

3 Hacsak egy megoldas létezik az elmozdulasi tartomanyon beldl, a
TNC ezt valasztja.

4 Ha nincs megoldas az elmozdulasi tartomanyon beliil, a TNC a
Nem megengedett szog hibalizenetet jeleniti meg.
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Példa egy C korasztallal és A donthetd asztallal felszerelt gépre.
Programozott funkcio: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

Végallaskapcsolé  Kezdd pozicié SEQ fer:ggyp osicié
Nincs A+0, C+0 nem prog. A+45, C+90
Nincs A+0, C+0 + A+45, C+90
Nincs A+0, C+0 - A-45, C-90
Nincs A+0, C-105 nem prog. A-45, C-90
Nincs A+0, C-105 + A+45, C+90
Nincs A+0, C-105 - A—45, C-90
-90<A<+10 A+0, C+0 nem prog. A-45, C-90
-90<A<+10 A+0, C+0 + Hibauzenet
Nincs A+0, C-135 + A+45, C+90

A transzformacio tipusanak kivalasztasa (opcionalis megadas)

C korasztallal felszerelt gépeknél rendelkezésre all egy olyan funkcio,
amellyel meghatarozhatja a transzformacio tipusat:

RoT A COORD ROT meghatarozza, hogy a PLANE
funkcidnak csak a koordinatarendszert kell-e a
meghatarozott elforgatasi szogre elforgatnia. A
korasztal nem mozdul el, az elforgatas kompenzalasa
egy geometriai transzformacioval térténik.

RoT A TABLE ROT meghatarozza, hogy a PLANE
funkcionak a korasztalt a meghatarozott elfordulasi
szogre kell-e pozicionalnia. A kompenzalas a
munkadarab elforgatasaval torténik.

Ha a PLANE AXIAL funkciét hasznalja, akkor a COORD
ROT és a TABLE ROT utasitasnak nincs funkcidja.
Ha a TABLE ROT funkciét az alapelforgatassal és 0

dontési szoggel hasznalja, akkor a TNC az asztalt az
alapelforgatasban meghatarozott szégre donti.

HEIDENHAIN TNC 620
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ése (Szoftver opcio 1)

A munkasik dont
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11.3 Dontott tengelyli megmunkalas a dontott sikban (szoftver opcio 2)

11.3 Dontott tengelyl megmunkalas a
dontott sikban (szoftver opcio 2)

Funkcio

Az M128 és az Uj PLANE funkcié kombinaciéjaval lehetéség van egy
elforditott sikban végzett dontott tengelyli megmunkalasra. Ehhez
két meghatarozasi lehetéség all rendelkezésre:

Doéntott tengelyll megmunkalas egy forgétengely inkrementalis
elmozditasaval

Dontétt tengelyl megmunkalas normalvektorokkal

Az elforditott munkasikban torténé dontott tengely
@ megmunkalas csak gémbvégi mardkkal lehetséges.

Dontott tengelyi megmunkalas egy
forgétengely inkrementalis elmozditasaval

Szerszam visszahuzasa
M128 aktivalasa

Tetsz6leges PLANE funkcié meghatarozasa, pozicionalasi
viselkedés figyelembe vétele

Egy egyenes mondattal a kivant délésszdgre mozgas a megfeleld
tengelyen (inkrementalisan)

NC példamondatok:
N12 G00 G40 Z+50 M128 *
N13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB-

45 SPC+0 MOVE ABSTS0 F900 *
N14 G01 G91 F1000 B-17 *
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Pozicionalas a biztonsag magasséagra, M128
aktivalasa

A PLANE funkcié meghatarozasa és aktivalasa
Délésszog beallitasa

Megmunkalas meghatarozasa a dontétt
munkasikban
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11.4 Forgb6tengelyekre vonatkozé
mellékfunkciék

El6tolas mm/perc-ben az A, B, C
forgotengelyeken: M116 (szoftver opcid 1)

Standard viselkedés

A TNC a forgdtengelyek programozott elétolasat fok/perc-ben
értelmezi (mm-es és inch-es programokban egyarant). Ezért az
elétolas a szerszamkozéppont és a forgétengely kdzéppontja kézotti
tavolsagtol fligg.

Minél nagyobb ez a tavolsag, annal nagyobb az el6tolasi sebesség.

El6tolas mm/perc-ben a forgétengelyeken az M116 funkciéval

A szerszamgép geometriajat a gépgyartonak a kinematikai
@ leirasban kell meghataroznia.

Az M116 csak forgdasztalnal miikédik. Az M116 nem
hasznalhaté elforgathato fejnél. Ha a gép asztallal és
elforgathatd fejjel is rendelkezik, a TNC figyelmen kivil
hagyja az elforgathato fej forgdtengelyét.

Az M116 egy aktiv dontétt munkasikban és az M128
funkcioval egydtt is érvényes.

A TNC a forgétengelyek programozott elétolasat fok/perc-ben (vagy
1/10 inch/perc-ben) értelmezi. Ebben az esetben a TNC az egyes
mondatokhoz tartozé elétolast a mondatok elején szamitja ki. Az
el6tolas értéke a megmunkalas soran akkor sem valtozik, ha a
szerszam kozeledik a forgotengelyhez.

Funkcio

Az M116 a munkasikban érvényes. Az M117 funkciéval
visszaallithatja az M116 funkciot. Az M116 hatasa a program végén
szintén megszinik.

Az M116 a mondat elején Iép érvénybe.

HEIDENHAIN TNC 620
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11.4 Forgotengelyekre vonatkozé mellékfunkcidk

Forgétengely palyaoptimalizaciéja: M126

Standard viselkedés

A szerszamgépgyarto beallitdsatol fliggéen a TNC alapesetben a
forg6tengelyek pozicionalasat maximum 360°-ig mutatja,
shortestDistance gépi paramétertél fliggéen (300401). A gépi
paraméter meghatarozza, hogy a TNC figyelembe vegye-e a
kiildnbséget a cél- és a pillanatnyi pozicio kézott, illetve hogy a TNC
(az M126-t¢l figgetlenul) mindig a legrévidebb Utvonalat valassza-e a
programozott pozicio felé. Példak:

Pillanatnyi pozicié  Célpozicio Megtett ut
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Viselkedés M126 hasznalataval

Az M126 alkalmazasaval a forgétengely a rovidebb uton fog a
célpozicidig mozogni, melynek kijelzése 360°-nal kisebb értékre van
redukalva. Példak:

Pillanatnyi pozici6  Célpozicio Megtett ut

350° 10° +20°

10° 340° -30°
Funkcioé

Az M126 a mondat elején Iép érvénybe.

Az M126 térléséhez programozza az M127 funkciét. A program végén
az M126 automatikusan torlédik.

308

Programozas: Tébbtengelyes megmunkalas @



Forgétengely kijelzésének csokkentése 360°-nal
kisebb értékre: M94

Standard viselkedés

A TNC a szerszamot az aktualis szogértékrél a programozott
szbgértékre mozgatja.

Példa:

Aktualis szogérték: 538°
Programozott sz6gérték: 180°
Pillanatnyi palyaelmozdulas: -358°

Viselkedés M94 hasznalataval

A mondat elején a TNC 360°-nal kisebb értékre csdkkenti le az aktualis
szbgeértéket, majd a szerszamot a programozott értékre mozgatja. Ha
tobb forgotengely is aktiv, az M94 funkcid az 6sszes forgotengely
kijelzett értékét lecsokkenti. Masik lehetéség, hogy az M94 utan
megad egy forgotengelyt. Ekkor a TNC csak az ehhez a
forgdtengelyhez tartozo kijelzést fogja lecsdkkenteni.

NC példamondatok
Az Osszes aktiv forgotengely kijelzett értékének csokkentéséhez:

N50 M94 *

Csak a C tengely kijelzett értékének csokkentéséhez:

N50 M9%4 C *

Az 6sszes aktiv forgotengely kijelzett értékének csdkkentéséhez, majd
a szerszam C tengely menti programozott értékre mozgatasahoz:

N50 GO0 C+180 M94 *

Funkcio

Az M94 funkcié csak abban a mondatban érvényes, amelyikben
programozza.

Az M94 a mondat elején Iép érvénybe.

HEIDENHAIN TNC 620
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11.4 Forgotengelyekre vonatkozé mellékfunkcidk

= s

dontott tengelyli pozicionalas esetén (TCPM):
M128 (szoftver opcio 2)

Standard viselkedés

A TNC a szerszamot az alkatrészprogramban megadott pozicidba
mozgatja. Ha a déntétt tengely pozicidja valtozik a programban, akkor
a linearis tengelyek eredd eltolasat ki kell szamitani és atvezetni egy
pozicionald mondatba.

Viselkedés M128 hasznalataval (TCPM: Tool Center Point
Management = szerszamkozéppont kezelése)

A szerszamgép geometriajat a gépgyartonak a kinematikai
@ leirdsban kell meghataroznia.

Ha a dontétt tengely pozicidja megvaltozik a programban, a
szerszamcsucs munkadarabhoz viszonyitott helyzete valtozatlan
marad.

Dontott tengelyek Hirth csatlakozassal: A szerszam

pozicionalasa utan ne valtoztassa meg a dontétt tengely
helyzetét. Ellenkez6 esetben megsértheti a konturt, amikor
oldja a kapcsolédast.

Az M128 utan programozhat egy masik el6tolast, amivel a TNC a
linearis kompenzéaciés mozgasokat végrehajtja. Ha nem ad meg
el6tolast, akkor a TNC a maximalis el6tolast alkalmazza.

Miel6tt az M91 vagy az M92 funkcidéval pozicional vagy egy
@ T mondatot programoz, allitsa vissza az M128 funkciot.

A kontur alametszésének elkeriiléséhez csak gémbveégi
marot hasznaljon az M128 funkciénal.

A szerszam hosszat a szerszamcsucs végeétdl kell mérni.

Ha az M128 aktiv, akkor a TNC a TCPM szimboélumot
jeleniti meg az allapotkijelzén.

Az M128 dontheté asztalokon

Ha aktiv M128 esetén programoz egy asztal dontést, akkor a TNC
megfeleléen elforgatja a koordinatarendszert. Ha példaul a C tengelyt
elforgatja 90°-kal (egy pozicionalé utasitassal vagy
nullaponteltolassal), majd ezt kdvetéen mozgatja az X tengelyt, akkor
a TNC az Y tengely mentén haijtja végre az elmozdulast.

A TNC transzformalja a meghatarozott nullapontot, amit a forgéasztal
mozgésa eltolt.

Az M128 3D-s szerszamkompenzaciéval

Ha aktiv M128 funkci6 és aktiv G41/G42 sugarkompenzacio mellett
hajt végre egy 3D-s szerszamkompenzaciot, akkor a TNC
automatikusan pozicionalja a forgétengelyt bizonyos gépgeometriai
konfiguraciékhoz .
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Funkcio

Az M128 a mondat elején, az M129 a mondat végén Iép érvénybe. Az
M128 kézi Uizemmaodban is érvényes, és lzemmaodvaltas utan is aktiv
marad. A kompenzacids mozgasra érvényes el6tolas addig érvényes,
amig Uj el6tolast nem programoz, vagy amig az M128 térlésére az
M129 funkciot nem programozza.

Az M128 torléséhez programozza az M129 funkciét. A TNC akkor is
torli az M128 hatasat, ha a programfutas izemmaddban egy Uj
programot valaszt ki.

NC példamondatok
A kompenzacié mozgasa 1000 mm/perc elétolassal.

N50 G01 G41 X+0 Y+38.5 IB-15 F125 M128 F1000 *

Dontott tengelyli megmunkalas, nem vezérelt forgétengelyekkel

Ha az On gépén van nem vezérelt forgétengely (tengely
poziciokijelzdvel), akkor ezen tengelyek és az M128 kombinalasaval
dontoétt tengelyli megmunkalasi miveleteket hajthat végre.

Kovesse az alabbiakat:

1 Manualisan mozgassa a forgétengelyeket a kivant pozicidkba. Az
M128 nem lehet aktiv!

2 Aktivalja az M128 funkciot: A TNC kiolvassa minden meglévé
forgoétengely pillanatnyi értékét, ebbdl kiszamitja a szerszam
kdzéppontjanak uj poziciojat, és frissiti a poziciokijelzést.

3 A TNC a kovetkezé mondatban hajtja végre a sziikséges
kompenzalé mozgast.

4 Hajtsa végre a megmunkalast.

5 A program végén az M129 funkcioval allitsa vissza az M128
funkciot, és allitsa vissza a forgotengelyeket a kezdépozicidkba.

Amig az M128 aktiv, a TNC figyeli a nem vezérelt

@ forgétengelyek pillanatnyi poziciéit. Ha a pillanatnyi
pozicié a gépgyarté altal meghatarozottnal nagyobb
mértékben tér el a célpoziciotdl, a TNC hibalizenetet kiild
és megszakitja a program futasat.

HEIDENHAIN TNC 620
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11.5 Per

11.5 Periférias maras: 3D-s
sugarkompenzacio a
munkadarab tajolasaval

Alkalmazas

Periférias marasnal a TNC a szerszamot a mozgas iranyara
merdlegesen és a szerszam iranyara merélegesen eltolja a DR delta
értékek 6sszegével (szerszamtablazat és T mondat). Meghatarozza a
korrekci6 iranyat a G41/G42 sugarkorrekciéval (lasd az abrat jobbra
fent, elmozdulasi irany: +Y).

Ahhoz, hogy a TNC el tudja érni a beallitott szerszamtajolast,
aktivalnia kell az M128 funkciét (lasd “A szerszamcsucs pozicidjanak
megtartasa dontétt tengelyl pozicionalas esetén (TCPM): M128
(szoftver opcid 2)” 310 oldalon) és ezt kdvetden a sugarkorrekciot. A
TNC ekkor automatikusan olyan poziciéba allitja a forgétengelyt, hogy
a szerszam elérje a forgétengely koordinatai altal kijelolt tajolast az
aktiv korrekcioval.
Ez a funkcio csak akkor érvényes, ha a gépen a dontott
@ tengely konfiguralasakor térszégeket ad meg. Lasd a
gépkonyvet.
A TNC nem tudja automatikusan beallitani a
forgotengelyeket minden gépen. Lasd a gépkdnyvet.

Ne feledje, hogy a TNC korrekciés mozgast végez a
meghatarozott delta értékekkel. A szerszamtablazatban
meghatarozott R szerszamsugarnak nincs hatasa a
kompenzéciora.

Utkdzésveszély!

®

Azokon a gépeken, ahol a forgétengelyek mozgasa
korlatozott, el6fordulhat, hogy az automatikus
pozicionalas 180°-kal elforgatja az asztalt. Ebben az
esetben gy6z6djon meg arrdl, hogy a szerszamfej nem
Utkdzik a munkadarabbal vagy a befogoeszkozokkel.

Szerszamtajolast az alabb részletezett GO1 mondatban hatarozhat
meg.

Példa: M128 szerszamtajolas és a forgotengely koordinatainak
meghatarozasa

N10 G00 G90 X-20 Y+0 Z+0 B+0 C+0 *

N20 M128 *

N30 G01 G42 X+0 Y+0 Z+0 B+0 C+0 F1000 *

N40 X+50 Y+0 Z+0 B-30 C+0 *

312

ElSépozicionalas
M128 aktivalasa
Sugarkorrekcio aktivalasa

Forgotengely pozicionalasa (szerszamtajolas)
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12.1 Bekapcsolas, kikapcsolas

12.1 Bekapcsolas, kikapcsolas

Bekapcsolas

A bekapcsolas és a referenciapontokon valé athaladas
@ geépfiiggd funkciok. Lasd a gépkdnyvet.

Kapcsolja be a vezérl6 és a gép tapfesziiliségét. Ekkor a TNC az
alabbi parbeszédet inditja:

RENDSZER FELALLAS

A TNC elindult
ARAMKIMARADAS
Ez a TNC Uzenet jelzi, hogy aramkimaradas volt —
torélje az tzenetet

PLC PROGRAM FORDITASA

A PLC programot a TNC automatikusan leforditja

RELEVEZERLO FESZULTSEGE HIANYZIK

@ Kapcsolja be a kilsé egyenfesziltséget. A TNC
ellenérzi a VESZLEALLITO kér mikédését

KEZI UZEMMOD
ATHALADAS A REFERENCIAPONTOKON

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

® @ Haladjon at a referenciapontokon tetszéleges
sorrendben: Minden tengely mentén nyomja meg és
tartsa lenyomva a tengelyiranygombot, amig a
referenciapontot el nem éri.

314 Kézi lizemmad és beallitas @
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Amennyiben a szerszamgép abszolut jeladékkal van
felszerelve, nincs sziikség a referenciajeleken valo
athaladasra. Ebben az esetben a TNC lGizemkész
allapotban van kézvetlenil a tapfesziltség bekapcsolasa
utan.

A TNC ekkor Gizemkészen all Kézi izemmaodban.

=)

A referenciapontokat csak akkor kell felvenni, ha a gép
tengelyeit mozgatni akarja. Ha csak programot akar irni,
szerkeszteni vagy tesztelni, a bekapcsolas utan régtén
kivalaszthatja a Programbevitel és szerkesztés vagy a
Programteszt izemmadot.

A referenciapontok késébb is felvehet6k a
REFERENCIAPONT FELVETEL funkciégombbal Kézi
tUzemmaodban.

Referenciapont felvétele dontétt munkasik esetén

A TNC automatikusan aktivalja a dontétt munkasikot, ha engedélyezte
ezt a funkciot a vezérld kikapcsolasakor. Majd a TNC valamely
tengely-iranygomb megnyomasakor mozgatja a tengelyeket a dontoétt
koordinatarendszerben. Pozicionalja a szerszamot ugy, hogy ne
torténjen tkdzés a referenciapontok kévetkezd felvételekor. A
referenciapontok felvételéhez deaktivalnia kell a "Dontétt munkasik”
funkcidt, lasd “Kézi dontés aktivalasa,” oldal 349.

&)

=)

Utkdzésveszély!

Ugyeljen arra, hogy a déntétt munkasik meniiben
megadott szogértékek a dontétt tengely tényleges
szdgeértékeivel megegyezzenek.

A referenciapontok felvétele el6tt deaktivalja a "Dontott
munkasik" funkciot. Ugyeljen az iitkdzések elkeriilésére.
El6sz6r huzza vissza a szerszamot az aktualis
pozicidjabdl, ha szikséges.

E funkcié alkalmazasakor nem abszolut jeladdk esetén
nyugtaznia kell a forgétengelyek poziciéit, amiket a TNC
egy felugro ablakban jelenit meg. A kijelzett pozicio a
forgétengely utolsé érvényben |évé pozicidja kikapcsolas
elott.

Ha a korabban aktiv két funkcié kdzul valamelyik ekkor is aktiv, az NC
START gombnak nincs funkcidja. A TNC egy megfelel6 hibailizenetet

kdild.

HEIDENHAIN TNC 620
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12.1 Bekapcsolas, kikapcsolas

Kikapcsolas

Kikapcsolasnal az adatvesztés elkertiilése érdekében a TNC operacios
rendszerét ki kell kapcsolnia az alabbiak szerint:

Valassza ki a Kézi izemmaddot

Valassza a kikapcsolas funkciot, majd nyugtazza az
IGEN funkciégombbal

Ha a TNC képernydjén megjelenik egy ablak az alabbi
lizenettel: MOST MAR BIZTONSAGOSAN
KIKAPCSOLHATO A GEP, akkor a gépet
lekapcsolhatja a haldzatrol.

A TNC nem megfeleld kikapcsolasa adatvesztést
@ okozhat!

Ne feledje, hogy az END gomb megnyomasa a vezérld
kikapcsolasa utan Ujrainditja a vezérlét. Ha Ujrainditas
kdzben kapcsolja ki a gépet, az szintén adatvesztést
eredményezhet!

316

Kézi lizemmad és beallitas @



12.2 Tengelyek mozgatasa

Megjegyzés

A tengelyiranygombokkal végzett mozgatas gépfliggd
@ funkci6. Tovabbi informaciokat a gépkdnyvben olvashat.

A tengelyiranygombokkal torténé mozgatashoz:

@ Valassza ki a Kézi izemmaodot.
@ Nyomja meg a tengelyiranygombot, és tartsa nyomva
addig, amig a tengelyt mozgatni akarja, vagy

@ @ Mozgassa allanddan a tengelyt: Nyomja le és tartsa
lenyomva a tengelyiranygombot, majd nyomja meg a
gépi START gombot.

@ A tengely megallitasahoz nyomja meg a gépi STOP
gombot.

Mindkét esetben egyszerre tObb tengelyt is mozgathat. A tengelyek
el6tolasértéke az F funkcigombbal médosithato (lasd “S féorsoé-
fordulatszam, F el6tolas és M mellékfunkcidk,” oldal 320).

HEIDENHAIN TNC 620

12.2 Tengelyek mozgatasa
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12.2 Tengelyek mozgatasa

Inkrementalis pozicionalas

Inkrementalis pozicionalasnal a vezérl a tengelyeket a beallitott
Iéptetési tavolsaggal mozgatja el.

LEPTETEST
ERTEK
BE

Vélassza a Kézi vagy az Elektronikus kézikerék
Uzemmaodot.

Valtsa at a funkciégombsort.

Vélassza az inkrementalis pozicionalast: Kapcsolja a
LEPTETESI ERTEK funkciégombot BE allasba.

LEPTETESI ERTEK =

“ 8

O

318

Adja meg a léptetési értéket mm-ben, és nyugtazza
az ENT gombbal.

A tengelyiranygombok megnyomasaval tetszés
szerint pozicionalhat.

A megengedhetd legnagyobb fogasvételi érték 10mm.
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@
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Tengelymozgatas HR 410 elektronikus
kézikerékkel

A hordozhat6 HR 410 kézikerék két engedélyez6 gombbal van ellatva.
Az engedélyez6 gombok a markolat alatt talalhatok.

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

A HR 410 kézikerék az alabbi kezel6elemekkel rendelkezik:
VESZLEALLITO gomb
Kézikerék
Engedélyezé gombok
Tengelycim gombok
Pillanatnyi pozicié atvétele gomb

El6tolas-beallitdé gombok (lassu, kdzepes, gyors; az
el6tolasértékeket a gépgyartd hatarozza meg)

Az az irany, amelyikben a TNC a kivalasztott tengelyt mozgatja
Szerszamgép funkcioi (a gép gyartdja hatarozza meg)

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

A kézikerékkel valé tengelymozgatas programfutas alatt is lehetséges,
ha az M118 aktiv.

Folyamat

Valassza ki az Elektronikus kézikerék izemmadot.

Nyomja meg és tartsa lenyomva valamelyik
engedélyezd gombot.

Valassza ki a tengelyt.

Valassza ki az el6tolast.

Mozgassa a kivalasztott tengelyt pozitiv, vagy

Mozgassa a kivalasztott tengelyt negativ iranyba

B8 .= x I@
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12.3 S foorso-fordulatszam, F elo6tol

12.3 S féorsd-fordulatszam, F
elotolas és M mellékfunkciok

Funkcio

Kézi izemmaodban és Elektronikus kézikerék izemmaddban az S
f6orsé fordulatszam, az F el6tolas és az M mellékfunkciok
funkcidgombokkal adhaték meg. A mellékfunkciokrél bévebben a 7.,
"Programozas: Mellékfunkciok" c. fejezetben olvashat.

Az On vezérléjén elérheté M mellékfunkcidkat és azok
@ hatasait a gépgyart6é hatarozza meg.

Ertékek bevitele

S féorso fordulatszam, M mellékfunkcidk

< A f6orso fordulatszamanak megadasahoz nyomja
meg az S funkciégombot.

FOORSO-FORDULATSZAM S =

1000 Adja meg a kivant fordulatszamértéket, és nyugtazza
@ a bevitelt a gépi START gombbal.

A féorsd megadott S fordulatszamu forgasa egy M mellékfunkcioval
aktivalhatd. Az M mellékfunkciét hasonlé médon adhatja meg.

F el6tolas

A megadott F el6tolast a gépi START gomb helyett az ENT gombbal
nyugtazhatja.
Az F el6tolas megadasanal vegye figyelembe:
Ha F=0-t ad meg, akkor az érvényes el6tolas a manualFeed gépi
paraméter legkisebb értéke.

Ha a megadott el6tolas értéke meghaladja a maxElétolas gépi
paraméterben megadott értéket, akkor a paraméter értéke lesz az
érvényes.

Aramkimaradas utan az el6zd F el6tolas marad érvényben

320
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Féorsoé-fordulatszam és el6tolas médositasa éot
\

Az S féorsé-fordulatszam és az F el6tolas megadott értékét 0%-t6l .G

150%-ig valtoztathatja az override gombokkal. 4

c

Az override gombbal a megadott f6orso-fordulatszamot E

@ csak fokozatmentes orséhajtas esetén tudja valtoztatni. v

‘O

£

0

‘O

0

‘O

”

12.3 S foorso-fordulatszam, F el6tol
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12.4 Nullapontfelvétel 3D-s tapint

12.4 Nullapontfelvétel 3D-s tapinté
nélkul

Megjegyzés

Nullapontfelvétel 3D-s tapintoval: (Iasd “Nllapontfelvétel 3-
@ D Tapintéval” 339 oldalon).

Nullapontfelvételnél a TNC pozicidkijelz6jén egy ismert munkadarab-
pozicié koordinatait régziti.
El6készités

Fogja fel és igazitsa be a munkadarabot

Helyezze be a féorsdba az ismert sugart bazisszerszamot
Ellenérizze, hogy a TNC a pillanatnyi poziciét mutatja a kijelz6n

322
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Munkadarab elébeallitasa tengelygombokkal

Sériilékeny munkadarab?
@ Ha a munkadarab feliilete nem sériilhet meg, egy ismert d

vastagsagu fém alatétet helyezhet ra. llyen esetben ezen
a tengelyen a d vastagsaggal nagyobb értéket adjon meg.

@ Valassza a Kézi Uzemmaddot
@ @ Mozgassa lassan a szerszamot egészen addig, mig
az megeérinti (karcolja) a munkadarab feliiletét

@ Valassza ki a tengelyt.
NULLAPONTFELVETEL Z=

a o Bazisszerszam a f6orso tengelyében: Adja meg a
munkadarab egy ismert pozicidjat (a konkrét
esetben: 0), vagy adja meg az alatét d vastagsagat.
A szerszamtengelyben vegye figyelembe a
szerszamsugar-eltolast

A tovabbi tengelyek nullapontfelvételét ugyanezen médon teheti meg.

Ha a szerszamtengelyen egy elére bemért szerszamot hasznal, akkor
a szerszamtengely kijelzéjét allitsa be a szerszam L hosszara, vagy
adja meg a Z=L+d Osszeget.

A TNC automatikusan menti a meghatarozott nullapontot
@ a tengelygombokkal a preset tablazat 0. soraban.

HEIDENHAIN TNC 620
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12.4 Nullapontfelvétel 3D-s tapint

Nullapont kezelés a preset tablazattal

=)

A preset tablazatot feltétlenill hasznalnia kell, ha:

A gép forgo tengelyekkel (donthetd asztal vagy
elforgathaté fej) van felszerelve, és a munkasik dontése
funkcidéval dolgozik

A gép fejvalté rendszerrel van felszerelve

Mostanaig régebbi TNC vezérléseknél hasznalt REF
bazisu nullaponttablazatokkal dolgozott

Ha t6bb azonos munkadarabot akar megmunkalni,
amelyek kilonb6z6 ferde helyzetekben vannak felfogva

A preset tablazat tetszéleges szamu sort (nullapontot)
tartalmazhat. A fajlméret és a feldolgozasi sebesség

optimalizalasa érdekében csak annyi sort hasznaljon,
amennyire szlikség is van a nullapontok kezeléséhez.

Biztonsagi okokbdl Uj sorokat csak a preset tablazat
végéhez tud hozzaflizni.

Nullapontok mentése a preset tablazatba

A preset tablazat neve PRESET.PR, és a TNC:\table kdnyvtarban
talalhatd. A PRESET.PR tablazat csak a Kézi és az Elektronikus
kézikerék Uzemmodban szerkeszthetd, ha a PRESET CSERE
funkciogombot megnyomta.

Lehetdéség van arra, hogy a preset tablazatot egy masik konyvtarba
masolja (adatmentés). Azok a sorok, amiket a gépgyarto beirt és
lezart, a masolat tablazatban is irasvédettek. Ezért ott sem
szerkeszthetok.

Soha ne valtoztassa meg a sorok szamat a masolt tablazatokban! Ez
a tablazat visszaallitasakor problémat jelenthet.

A preset tablazat érvényesitéséhez vissza kell masolni a TNC:\table\
kdényvtarba a mashova mentett tablazatot.

Tébb lehetésége van a nullapontok és/vagy alapelforgatédsok preset
tablazatba mentésére:

Tapintociklusokkal a Kézi vagy az Elektronikus kézikerék
Uzemmodban (lasd a 14. fejezetet)

A 400-402 és a 410-419 szamu tapintociklusokkal automatikus
Uzemmadban (lasd: Felhasznaloi kézikonyv, Ciklusok, 14. és 15.
fejezet)

Kézi beadassal (lasd az alabbi leirast)

324

Kéezi tzemméd
Megjegyzés?

Programozas
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koordinatarendszert a megadott értékkel, ami megjelenik

Q A preset tablazatba irt alapelforgatas elforgatja a
az alapelforgatassal megegyez6 sorban.

/4

Ne felejtsen el meggy6z6dni arrdl, hogy
nullapontfelvételkor a dontott tengelyek pozicidja
megegyezzen a 3-D ROT menu megfeleld értékeivel.
Tehat:

O ne

/4

Ha a "Munkasik dontése" funkci6 inaktiv, akkor a
forgotengelyek pozicidkijelzésének 0°-nak kell lennie
(ha szikséges, nullazza a forgétengelyeket).
Ha a “Munkasik dontése” funkcio aktiv, akkor a
forgotengelyek pozicidkijelzésének meg kell egyeznie a
3D ROT meniiben megadott szogértékekkel.
A 0. sor a preset tablazatban irasvédett. A 0. sorbaa TNC
mindig elmenti azt a nullapontot, amit legutobb allitott be
kézzel a tengelygombokkal vagy a funkciogombokkal. Ha
a kézi nullapontfelvétel aktiv, a TNC az allapotkijelz6ben
a PR MAN(0) sz6veget jeleniti meg.

12.4 Nullapontfelvétel 3D-s tapint
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12.4 Nullapontfelvétel 3D-s tapint

Nullapontok kézzel torténdé mentése a preset tablazatba
Nullapontok preset tablazatba torténd felvételéhez kdvesse az

alabbiakat:

0
®O®

PRESET
TABLAZAT

PRESET
M6DOSETAS

.
PRESET

M6DO-
S1TASA

326

Valassza a Kézi izemmoddot

Mozgassa lassan a szerszamot egészen addig, mig
az megeérinti (karcolja) a munkadarab feluletét, vagy
pozicionaljon megfeleléen a mérédraval.

Jelenitse meg a preset tablazatot: A TNC megnyitja a
preset tablazatot és a kurzort az aktiv tablazatsorba
allitja.

Vaélassza ki a funkcidkat az értékek elézetes
megadasahoz: A TNC a funkciégombsorban
megjeleniti a rendelkezésre all6 beviteli
lehetéségeket. Az alabbi tablazatban a lehetséges
bevitelek leirasat lathatja.

Valassza ki a cserélendé sort a preset tablazatban (a
sor szama megegyezik a preset szammal).

Ha sziikséges, valassza ki a cserélend6 oszlopot
(tengelyt) a preset tablazatban.

Hasznalja a funkciégombokat az egyik lehetséges
bevitel kivalasztasahoz (lasd a kdvetkez6
tablazatban).
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Funkcio Funkciégomb

Kozvetlenll atveszi a szerszam (méréora)
pillanatnyi pozicidjat uj nullapontként: Ez a

funkcid csak az aktudlisan kijelolt tengelyen

menti el a nullapontot.

Egy értéket rendel a szerszam (mér&ora) preser
pillanatnyi pozicidjahoz: Ez a funkcié csak az BEVITELE
aktualisan kijeldlt tengelyen menti el a

nullapontot. Adja meg a kivant értéket a felugré

ablakban.
Inkrementalisan eltolja a tablazatban mar preser
mentett nullapontot: Ez a funkcioé csak az sitas

aktualisan kijeldlt tengelyen menti el a
nullapontot. A felugré ablakban helyes eldjellel
adja meg a kivant értéket. Ha az inch-es
megjelenités aktiv: Adja meg az értéket inch-
ben, és a TNC maga fogja atszamitani azokat
mme-re.

Kinematikai szamitasok nélkiil, kbzvetlenil adja AKTUALTS
meg az Uj nullapontot (tengelyspecifikus). Csak | szsceser
akkor alkalmazza ezt a funkciét, ha a gép

rendelkezik kdrasztallal, és 0 értékmegadassal a
nullapontot a kdrasztal kzén kivanja felvenni.

Ez a funkci6 csak az aktualisan kijeldlt tengelyen

menti el a nullapontot. Adja meg a kivant értéket

a felugro ablakban. Ha az inch-es megjelenités

aktiv: Adja meg az értéket inch-ben, és a TNC

maga fogja atszamitani azokat mm-re.

Valassza ki az o
ALAPTRANSZFORMACIO/TENGELYKORREK oFFsET

CIO nézetet. Az ALAPTRANSZFORMACIO
nézet mutatja az X, Y és Z oszlopokat. A géptél
fliggéen az SPA, SPB és SPC oszlopok is
megjelennek. Ekkor a TNC elmenti az
alapelforgatast (a Z szerszamtengelyhez a TNC
az SPC oszlopot hasznalja). A KORREKCIO
nézetben az el6re beallitott értékekhez
viszonyitott korrekcié lathato.

Beirja az aktualisan aktiv nullapontot a tablazat
egy valaszthatoé soraba: Ez a funkcié az 0sszes BT
tengely nullapontjat elmenti, és automatikusan

aktivalja a tablazatban a helyes sort. Ha az inch-

es megjelenités aktiv: Adja meg az értéket inch-

ben, és a TNC maga fogja atszamitani azokat

mm-re.
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12.4 Nullapontfelvétel 3D-s tapint

A preset tablazat szerkesztése

A tablazat szerkeszt6 funkcioi

-n
f=
=
x
()
O

Q
o
3
o

Ugras a tablazat elejére

KEZDES

e

Ugras a tablazat végére

<
m
o}
m

Ugras az el6z6 tablazatoldalra

OLDAL

Ugras a kovetkez§ tablazatoldalra

OLDAL

A preset bevitelhez sziikséges funkciok
kivalasztasa

PRESET
M6DOSITAS

Alaptranszformacié/tengelykorrekcid
megjelenitésének kivalasztasa

IEIEIE

BAZIS-
[TRANSZFOR .
OFFSET

A preset tablazat kivalasztott soraban lévé
nullapont érvényesitése

PRESET-
AKTIVALAS

H

Megadott szamu sor hozzéaf(izése a tablazat
végéhez (2. funkciégombsor)

N SORT A
VEGERE
BEILLESZT

Kijelélt mez6 masolasa (2. funkcibgombsor)

PILLNTNYI
ERTEKET
MASOL

Masolt mezd beszurasa (2. funkcibgombsor)

MASOLT
ERTEKET
BEILLESZT

Kivalasztott sor visszaallitadsa: A TNC ir minden
oszlopba (2. funkciégombsor)

SOR
vISszaA

Egy sor hozzaflizése a tablazat végéhez (2.
funkciégombsor)

SOR BEIL-
LESZTESE

Egy sor torlése a tablazat végérdl (2.
funkcidgombsor)

SOR
TORLESE

i o
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Preset tablazatbeli nullapont aktivalasa Kézi iizemmaédban E
Amikor a preset tablazatbdl aktival nullapontot, a TNC E

@ nulldzza az aktiv nullaponteltolast, a tiikrozést, az ‘0
elforgatast és a nagyitasi tényez6t. c

el

Ugyanakkor, a 19-es, Dont6tt munkasik ciklusban vagy a
PLANE funkcioval programozott koordinata-
transzformacié aktiv marad.

@ Valassza a Kézi izemmodot
e Jelenitse meg a preset tablazatot
Valassza ki az aktivalandé nullapont szdmat, vagy

n Adja meg az aktivalandé nullapont szamat a GOTO
O gombbal. Nyugtazza az ENT gombbal
Aktivalja a presetet

seamemr Nyugtazza a nullapont aktivalasat. Az TNC beallitja a
kijelzést és — ha meghatarozta — az alapelforgatast

12.4 Nullapontfelvétel 3D-s tapint

m Lépjen ki a preset tablazatbdl

Preset tablazatbeli nullapont aktivalasa egy NC programban

A preset tablazat egy nullapontjanak aktivalasa programfutas soran a
Ciklus 247 segitségével torténik. A Ciklus 247-ben csak az aktivalandé
nullapont szamat kell megadni (lasd: Felhasznaldi kézikdnyv
ciklusokhoz, Ciklus 247 NULLAPONTFELVETEL).
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12.5 3-D tapintok alkalmazasa

12.5 3-D tapinték alkalmazasa

Attekintés

A kdvetkezd tapintociklusok érheték el Kézi izemmadban:

. Funkcio-
Funkcié gomb Oldal
Ervényes hossz kalibralasa Oldal 334
ot
Ervényes sugar kalibralasa KeLze. R Oldal 335
Alapelforgatas mérése egyenes Oldal 337
alkalmazéasaval .
Nullapont felvétele barmely tengelyen Oldal 339
o
Sarok felvétele nullapontként Oldal 340
Korkdzéppont felvétele nullapontként Oldal 341
Tapintérendszer adatkezeld TRPINTe Lasd:
Felhasznaloi
kézikdnyv
ciklusokhoz

transzformacios ciklus sem lehet aktiv (Ciklus 7

O Tapintéciklusok futtatasakor egyetlen koordinata-

NULLAPONT, Ciklus 8 TUKROZES, Ciklus 10
ELFORGATAS, Ciklus 11 és 26 MERETTENYEZO és

Ciklus 19 MUNKASIK).

A tapinté tablazatokrol bévebb informaciot a Felhasznaloi
kézikdnyv ciklusprogramozashoz c. kézikényvben talal.
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Tapintéciklusok kivalasztasa

A Kézi vagy az El. kézikerék izemmadd kivalasztdsahoz

TAPINTS A tapinto funkciok kivalasztasahoz nyomja meg a
iz TAPINTO funkciégombot. A TNC tovabbi
funkcidgombokat jelenit meg: lasd a fenti tablazatot
Tapintéciklus kivalasztasahoz nyomja meg a
- megfelel6 funkcidgombot, példaul a PROBING ROT

gombot, és a TNC megjeleniti a megfelelé menit

HEIDENHAIN TNC 620
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A tapintéciklusokban mért értékek irasa
nullaponttablazatokba

munkadarab koordinatarendszerében kivanja menteni. Ha
a mért értékeket a régzitett gépi koordinatarendszerben
(REF koordinatak) akarja menteni, nyomja meg a
BEVITEL PRESET TABLAZATBA funkciégombot (lasd “A
tapintéciklusokban mért értékek irasa a preset tablazatba”
333 oldalon).

@ Akkor hasznalja ezt a funkciot, ha a mért értékeket a

A BEVITEL NULLAPONTTABLAZATBA funkciégombbal a TNC a
tapintociklusban mért értékeket beirja egy nullaponttablazatba.

Valasszon ki egy tapinté funkciot

irja be a nullapont kivant koordinatait a megfelels beviteli mez6kbe
(figg a futtatott tapintociklustol)

irja be a nullapont szamat a Szdm a tablazatban= beviteli mezébe
Nyomja meg a BEVITEL NULLAPONTTABLAZATBA

funkcidgombot. A TNC a nullapontot a megadott szamon tarolja a
megjeldlt nullaponttablazatban

12.5 3-D tapintok alkalmazasa
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A tapintéciklusokban mért értékek irasa a preset
tablazatba

rogzitett gépi koordinatarendszerben (REF koordinatak)
szeretné menteni. Ha a mért értékeket a munkadarab
koordinatarendszerében akarja menteni, nyomja meg a
BEVITEL NULLAPONTTABLAZATBA
funkciégombot(lasd “A tapintociklusokban mért értékek
irasa nullaponttablazatokba” 332 oldalon).

@ Akkor hasznalja ezt a funkciot, ha a mért értékeket a

A BEVITEL PRESET TABLAZATBA funkciégombbal a TNC a
tapintociklusban mért értékeket beirja a preset tablazatba. A mért
értékek ekkor a gép koordinatarendszerére vonatkoztatva lesznek
tarolva (REF koordinatak). A preset tablazat neve PRESET.PR és a
TNC:\table\ kényvtarban van elmentve.

Valasszon ki egy tapintd funkciét

irja be a nullapont kivant koordinatait a megfeleld beviteli mezékbe
(figg a futtatott tapintociklustol)

irja be a preset szamat a Szam a tablazatban: beviteli mezébe

Nyomja meg a BEVITEL PRESET TABLAZATBA funkciégombot. A
TNC a nullapontot a megadott szamon tarolja a preset tablazatban

HEIDENHAIN TNC 620
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12.6 3-D tapintok kalibralasa

12.6 3-D tapintdk kalibralasa

Bevezetés

Egy 3D-s tapinté aktualis kapcsolasi pontjanak pontos

meghatarozasahoz kalibralnia kell a tapintét, hogy a TNC pontos

méréseket tudjon végezni.

=)

A kovetkezd esetekben mindig kalibralja a tapintét:

Uzembe helyezés
Tapintészar torése
Tapintészar cseréje
Tapintasi el6tolas valtozasa

Rendellenességek esetén, példaul a gép
felmelegedésekor

Aktiv szerszamtengely valtozasakor

Kalibralaskor a TNC a tapintdszar "érvényes" hosszat és a
tapintogdémb "érvényes" sugarat hatarozza meg. A 3D-s tapinto
kalibralasahoz fogjon fel egy ismert magassagu és ismert belsé
atméroji kalibergydr(t a gépasztalra.

Ervényes hossz kalibralasa

=)

A tapint6 érvényes hossza mindig a szerszam

nullapontjara vonatkozik. A szerszamgépgyarto altalaban

a féorsod csucsat hatarozza meg a szerszam
nullapontjaként.

Vegye fel a nullapontot a féorsétengely mentén ugy, hogy a
szerszamtéblazatban Z=0 legyen.

KALIB. L
0y

334

A tapintéhossz kalibralasi funkcidjanak

kivalasztasahoz nyomja meg a TAPINTO és a KALIB.
L funkciogombokat. A TNC ekkor egy négy beviteli

mez6t tartalmazé menuablakot nyit meg

Adja meg a szerszamtengelyt (a tengelygombbal)
Nullapont: Adja meg a kalibergy(ir(i magassagat.

Az érvényes tapintégombsugarat €s az érvényes hosszt

nem kell megadnia.

Vigye a tapintot éppen a kalibergy(r( folé

A mozgasirany megvaltoztatasahoz (ha sziikséges)

nyomjon meg egy funkciégombot vagy egy
nyilbillenty(t

A kalibergyr felsé fellletének tapintasahoz nyomja

meg a gépi START gombot

z)
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Az érvényes sugar kalibralasa és a k6zéppont
eltérésének korrigalasa

A tapint6 befogasa utan altalaban sziikség van annak a
féorsotengellyel vald pontos beigazitasara. A kalibralasi funkciéval
meghatarozhatja a tapint6 tengelye és a f6orso tengelye kozotti
eltérést és kiszamitja a korrekciot.

A kalibralasi eljaras a tapinto tablazat TRACK oszlopanak beallitasatél
fligg (f6orso orientalas aktiv/inaktiv). Ha aktiv az infravords tapintonak
a programozott iranyba térténé tajolasa, a TNC végrehajtja a
kalibralasi ciklust, ha egyszer megnyomja az NC start gombot. Ha a
funkcio inaktiv, elddntheti, hogy szeretné-e korrigalni a kozéppont
ferde beallitasat az érvényes sugar kalibralasaval.

A TNC elforgatja a 3D-s tapintét 180°-kal a k6zéppont eltérésének
kalibralasahoz. Az elforgatast egy mellékfunkcié inditja, amelyet a
szerszamgépgyartd az mStrobeUTurn gépi paraméternél allitott be.

A kézi kalibralas menete:

Kézi izemmaodban pozicionalja a tapintdgdmb csucsat a
kalibergy(r( furataba

A gombsugar és a tapinto kdzéppontja kdzotti eltérés
kalibralasi funkcidjanak kivalasztasahoz nyomja meg
a KALIB. R funkciégombot

Valassza ki a szerszamtengelyt és adja meg a
kalibergydrl sugarat

A munkadarab tapintasahoz nyomja meg a gépi
START gombot négyszer. A 3D-s tapinté minden
tengely iranyaban megérint egy poziciét a furatban,
és kiszamitja az érvényes gémbsugarat

Ha ennél a pontnal szeretné befejezni a kalibralasi
funkcioét, nyomja meg a VEGE funkciégombot

A szerszdmgépgyarténak a TNC-t specialisan el kell
készitenie a gémb kdzéppontja eltérésének
meghatarozasahoz. Tovabbi informaciokat a
gépkdnyvben olvashat.

()

1se° Ha meg akarja hatarozni a gdmb kdzéppontjanak
& eltérését, nyomja meg a 180° funkciégombot. A TNC
180°-kal elforgatja a tapintot

A munkadarab tapintasahoz nyomja meg a gépi
START gombot négyszer. A 3D-s tapinté minden
tengely iranyaban megérint egy poziciét a furatban,
és kiszamitja a gdmb kézéppontjanak eltérését

HEIDENHAIN TNC 620
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12.6 3-D tapintok kalibralasa

Kalibralasi értékek megjelenitése

A TNC a szerszamtablazatba menti a tapintd érvényes hosszat és T T Prosrances
érvényes sugarat. A TNC elmenti a gdmb kdzéppontjanak eltérését a Tapintérendszert kivalaszt
tapinto tédblazatba, a CAL_OF1 (fétengely) és CAL_OF2 sor: e > g P
(melléktengely) oszlopokba. Az értékeket megjelenitheti a képernyén = e e e =
a TAPINTO TABLAZAT funkciégomb megnyomasaval. 4 Tz o o . % Zes 10 7 '
pLP]
Gy6z8djon meg arrdl, hogy a helyes szerszamszamot e
@ aktivalta a tapinté alkalmazasa elétt, tekintet nélkil arra, ¢ 4
hogy a tapintdciklust automatikus vagy kézi izemmaédban

kivanja futtatni.

A meghatarozott kalibraciés értékek nem kertilnek
figyelembevételre szerszamhivas alatt (vagy meg kell e
hivni Ujra, ha sziikséges)

A tapinté tablazatokrol bévebb informaciot a Felhasznaloi
kézikdnyv ciklusprogramozashoz c. kézikdnyvben talal.

HIE]

KEZDES VEGE OLDAL oLDAL SZERKESZT

kr] ee

KERESES

VEGE

336 Kézi lizemmad és beallitas @



12.7 Kompenzaciés Munkadarab-

Bevezetés

Beallitas 3-D Tapintoval

A TNC elektronikusan kompenzalja a munkadarab ferde felfogasat
egy alapelforgatas szamitasaval.

Ezért a TNC az elforgatas sz6gét a kivant szogre allitja be, a munkasik
referenciatengelyéhez képest. Lasd a jobb oldali abrat.

A TNC elmenti az alapelforgatast a preset tablazat SPA, SPB vagy
SPC oszlopaba, a szerszamtengelytdl fligg&en.

=)

Valassza a szdg referenciatengelyére meréleges tapintasi
iranyt a munkadarab ferde felfogasanak mérésekor.

Bizonyosodjon meg az alapelforgatas helyes
kiszamitasardl programfutas alatt. Ehhez programozza a
munkasik mindkét koordinatajat az elsé pozicionald
mondatban.

Az alapelforgatast a PLANE funkciéval egyiitt is
alkalmazhatja. Ebben az esetben el6szér az
alapelforgatast, majd a PLANE funkciét aktivalja.

Alapelforgatas mérése

ERINTES
-

Vélassza a tapint6 funkciét az ELFORG TAPINTAS
funkcidgomb megnyomasaval

Poziciondlja a tapintét egy, az els6 tapintasi pont
kdzelében talalhaté pozicidba

Valassza a sz0g referenciatengelyére meréleges
tapintasi iranyt: Valassza ki a tengelyt
funkcidgombbal

A munkadarab tapintasahoz nyomja meg a gépi
START gombot.

Pozicionalja a tapintét egy, a masodik tapintasi pont
kozelében talalhaté pozicidba

A munkadarab tapintadasahoz nyomja meg a gépi
START gombot. A TNC meghatarozza az
alapelforgatast és megjeleniti a szoget az Elforgatasi
szog = parbeszéd utan

Aktivalja az alapelforgatast: nyomja meg az
ALAPELFORGATAS BEALLITASA funkciégombot.

A tapint6 funkcié befejezéséhez nyomja meg a VEGE
funkcibgombot.

HEIDENHAIN TNC 620
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12.7 Kompenz

Alapelforgatas mentése a preset tablazatba

A tapintasi folyamat utan irja be azt a preset szamot, amelyikbe a
TNC-nek mentenie kell az aktiv alapelforgatast a Szam a
tablazatban: beviteli ablakban

Nyomja meg a BEVITEL PRESET TABLAZATBA funkciégombot az
alapelforgatas preset tablazatba térténé mentéséhez

Alapelforgatas megjelenitése

Az alapelforgatas sz6ge az ELFORGATASI SZOG utén jelenik meg az
ELFORG. TAPINTAS minden kivalasztasakor. A TNC az elforgatas
szogét is megjeleniti a kiegészit6 allapotkijelzén (POZ. ALLAPOT).

Az allapotkijelz6ben egy szimbolum jelzi az alapelforgatast,
valahanyszor a TNC az alapelforgatasnak megfeleléen elforgatja a
tengelyeket.

Alapelforgatas torlése

Vélassza a tapinté funkciét az ELFORG TAPINTAS funkciégomb
megnyomasaval

Adja meg a nulla elforgatasi széget és nyugtazza az
ALAPELFORGATAS BEALLITASA funkciégombbal.

A tapinté funkcié befejezéséhez nyomja meg a VEGE
funkcibgombot.
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12.8 Nllapontfelvétel 3-D Tapintéval

Attekintés

A kovetkez6 funkciok érheték el funkcidgombbal a nullapont

felvételéhez a beallitott munkadarabon:

Funkciégomb Funkcio Oldal
Nullapont felvétele barmely Oldal 339
- tengelyen
Sarok felvétele nullapontként Oldal 340
=
Korkdzeéppont felvétele Oldal 341
[® = nullapontként
Nullapont felvétele barmely tengelyen
Valassza ki a tapinté funkciét a POZ. TAPINTAS
<= funkcibgomb megnyomasaval.

Vigye a tapintét egy, a tapintasi ponthoz kézeli pontba.

Valassza ki azt a tapintd tengelyt és iranyt, amiben

szeretné felvenni a nullapontot, példaul Z tengelyt a

Z— iranyban. Valasztani a funkciégombokkal tud.

A munkadarab tapintasahoz nyomja meg a gépi

START gombot

Nullapont: Adja meg a célkoordinatat és nyugtazza a
beirast a NULLAPONT FELVETEL funkciégombbal.

lasd “A tapintéciklusokban mért értékek irasa

nullaponttablazatokba,” oldal 332

A tapinto funkcié lezarasahoz nyomja meg a VEGE

funkciégombot.
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12.8 Nllapontfelvétel 3-D Tapintéval

Sarok mint nullapont

ERINTES

[

340

Valassza a tapinté funkciét a P TAPINTAS
funkcibgomb megnyomasaval

Pozicionalja a tapintét az elsd tapintasi pont kdzelébe
a munkadarab elsé oldalan.

Valassza ki a tapintasi iranyt a megfeleld
funkcidgombbal.

A munkadarab tapintadsahoz nyomja meg a gépi
START gombot

Pozicionalja a tapint6t a masodik tapintasi pont
kdzelébe a munkadarab ugyanazon oldalan.

A munkadarab tapintasahoz nyomja meg a gépi
START gombot

Pozicionalja a tapintét az elsd tapintasi pont kdzelébe
a munkadarab masodik oldalan.

Vélassza ki a tapintasi iranyt a megfeleld
funkciégombbal.

A munkadarab tapintasahoz nyomja meg a gépi
START gombot

Pozicionalja a tapint6t a masodik tapintasi pont
kozelébe a munkadarab ugyanazon oldalan.

A munkadarab tapintdsahoz nyomja meg a geépi
START gombot

Nullapont: Adja meg a nullapont mindkét koordinatajat
egy menUablakban és nyugtazza a beirast a
NULLAPONT FELVETEL funkciégombbal, vagylasd
“A tapintociklusokban mért értékek irasa a preset
tablazatba,” oldal 333.

A tapinté funkcié lezarasahoz nyomja meg a VEGE
funkciogombot.
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Korkozéppont mint nullapont

S
Ezzel a funkcidval furatok, kérzsebek, hengerek, csapok, kdrszigetek o)
stb. kdzepére veheti fel a nullapontot. YA ‘E
Koron belil: 3_
A TNC automatikusan tapintja a belsé falat mind a négy |‘—s
koordinatatengely iranyaban.
Befejezetlen kordk (korivek) esetében kivalaszthatja a megfeleld Q.
tapintasi iranyt. (ap )
Pozicionalja a tapintét korilbelll a kor kbzepére Tg
eRINTES Valassza ki a tapinté funkciét a CC TAPINTAS :'&;
(® ] funkciégomb megnyomasaval S
A munkadarab tapintasahoz nyomja meg a gépi b} L [<}]
START gombot négyszer. A tapinté megtapintja a kor X ‘l“:‘
belsejének négy pontjat c
Nullapont: Adja meg a kdrkézéppont mindkét o
koordinatajat a menl ablakban, nyugtazza a ©
NULLAPONTFELVETEL funkciégombbal, vagy irja vi —_
be az értékeket egy tablazatba (lasd “A H va pd
tapintociklusokban mért értékek irasa 0
nullaponttablazatokba,” oldal 332, vagy lasd “A X4 .
tapintociklusokban mért értékek irasa a preset N
tablazatba,” oldal 333) =
A tapinté funkcié lezarasahoz nyomja meg a VEGE
funkcibgombot
Koron kiviil: X—
Pozicionalja a tapintot egy, az elsé tapintasi ponthoz kézeli
pozicidba a kérén kivdl R\ -
Valassza ki a tapintasi iranyt a megfelel® funkciégombbal gr/ H Y4 X
A munkadarab tapintasahoz nyomja meg a gépi START gombot

Ismételje meg a tapintasi folyamatot a masik harom pontnal. Lasd a
jobb also6 abrat

Nullapont: irja be a nullapont koordinatait és nyugtazza a bevitelt a
NULLAPONTFELVETEL funkciégombbal, vagy irja be az értékeket
egy tablazatba (lasd “A tapintéciklusokban mért értékek irasa
nullaponttablazatokba,” oldal 332, vagy lasd “A tapintéciklusokban
mért értékek irdsa a preset tdblazatba,” oldal 333).

A tapinté funkcio lezarasahoz nyomja meg a VEGE funkciégombot.

A tapintasi eljaras befejezése utan a TNC megjeleniti a korkdzéppont
koordinatait és a kér PR sugarat.
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12.8 Nllapontfelvétel 3-D Tapintéval

Munkadarabok mérése 3-D-s tapintoval

A tapintot Kézi és El. kézikerék lzemmaddban is hasznalhatja, ha
egyszer( méréseket végez a munkadarabon. Szamos programozhaté
tapintociklus érheté el 6sszetett mérési feladatokhoz (lasd:
Felhasznaldi kézikdnyv ciklusokhoz, 16. fejezet, Munkadarabok
automatikus mérése). A 3D-s tapintéval meghatarozhatja:

pozicidk koordinatait, és ezek alapjan
a munkadarab méreteit és szdgeit.

Beadllitott munkadarab egy pozicidja koordinatainak
meghatarozasa:

erINTeS Valassza ki a tapinté funkciét a POZ. TAPINTAS

u POS

Y funkciogomb megnyomasaval

Vigye a tapintét egy, a tapintasi ponthoz kézeli pontba.

Valassza ki a tapintas iranyat és a koordinata
tengelyét. Hasznalja a megfeleld funkciogombokat a
kivalasztashoz.

A munkadarab tapintdsahoz nyomja meg a geépi
START gombot.

A TNC a tapintasi pont — mint referenciapont — koordinatait mutatja.

Sarok koordinatainak meghatarozasa a munkasikban

Sarokpont koordinatainak meghatarozasa: Lasd “Sarok mint
nullapont”, 340. oldal. A TNC a tapintott sarok — mint referenciapont —
koordinatait mutatja.
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Munkadarab bemérése
Vélassza ki a tapinté funkciét a POZ. TAPINTAS
<= funkcidgomb megnyomasaval
Pozicionalja a tapintét egy, az elsé tapintasi ponthoz
kdzeli A pozicioba.
Valassza ki a tapintasi iranyt funkcigombbal.

A munkadarab tapintasahoz nyomja meg a gépi
START gombot

Ha késdbb sziksége lesz az aktudlis nullapontra, irja
le a nullapontkijelz6ben megjelend értéket.

Nullapont: Adjon meg “0”-t.

A parbeszéd lezdrasahoz nyomja meg az END
gombot

Valassza ki a tapinté funkciét a POZ. TAPINTAS
funkcibgomb megnyomasaval.

Pozicionalja a tapintét egy, a masodik tapintasi
ponthoz kdzeli B pozicidba.

Valassza ki a tapintas iranyat a funkciggombokkal:
Ugyanaz a tengely, de az ellenkez6 irany.

A munkadarab tapintadasahoz nyomja meg a gépi
START gombot

A nullapontként kijelzett érték a koordinatatengely két pontja kozotti
tavolsag.

Visszatérés a hossz mérése elétt aktiv nullaponthoz:
Valassza ki a tapinté funkciét a POZ. TAPINTAS funkciégomb
megnyomasaval
Tapintsa meg Ujra az elsé tapintasi pontot
Vegye fel a nullapontot arra az értékre, amit elézéleg leirt
A parbeszéd lezarasahoz nyomja meg az END gombot

Szbgek mérése

Hasznélhatja a 3D-s tapintét a munkasikban térténé sz6gméréshez.
Megmeérheti

a szog referenciatengelye és a munkadarab oldala kdzoétti szoget,
vagy
két oldal k6zotti szoget.

A mért szbg kijelzett értéke maximum 90° lehet.
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12.8 Nllapontfelvétel 3-D Tapintéval

A szog referenciatengelye és a munkadarab oldala k6z6tti sz6g
meghatarozasa

ERINTES
-

Valassza a tapinté funkciét az ELFORG TAPINTAS
funkcibgomb megnyomasaval

Elforgatasi sz6g: ha sziiksége van késébb az aktualis
alapelforgatasra, irja le az Elforgatasi szog alatt
megjelend értéket.

Végezzen alapelforgatast, a munkadarab oldalaval
Osszehasonlitva (lasd “Kompenzaciés Munkadarab-
Beallitas 3-D Tapintéval” 337 oldalon).

Nyomja meg az ELFORG TAPINTAS funkciégombot a
sz6g referenciatengelye és a munkadarab oldala
kozotti sz6g — mint elforgatasi szog —
megjelenitéséhez.

Vonja vissza az alapelforgatast, vagy allitsa vissza az
el6z6 alapelforgatast.

Ehhez allitsa be az elforgatasi szoget az el6z6 értékre.

A munkadarab két oldala k6z6tti sz6g mérése:
Valassza a tapinté funkciét az ELFORG TAPINTAS funkciégomb
megnyomasaval
Elforgatasi sz6g: Ha sziiksége van kés6bb az aktualis
alapelforgatasra, irja le a kijelzett elforgatasi szoget

Végezzen alapelforgatast, a munkadarab elsé oldalaval (lasd
“Kompenzaciés Munkadarab-Beallitas 3-D Tapintéval” 337 oldalon)
Tapintsa a masodik oldalt ugy, mint alapelforgatasnal, de ne éllitsa
az elforgatasi szoget nullara!

Nyomja meg az ELFORG. TAPINTAS funkciégombot a két oldal
kozotti PA sz6g — mint elforgatasi szog — megjelenitéséhez

Vonja vissza az alapelforgatast, vagy allitsa vissza az el6z6
alapelforgatast az elforgatasi szog el6zdleg leirt értékre vald

beallitasaval
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A tapinté funkcié hasznalata mechanikus
tapintéval vagy méréoraval

Ha a gépen nincs elektronikus 3D-s tapintd, az el6z6ekben leirt
mindegyik kézi tapintasi funkciét hasznalhatja (kivéve a kalibralasi
funkciot) mechanikus tapintdkkal, vagy a munkadarab szerszammal
torténd egyszerl megérintésével.

A 3D-s tapinté altal tapintaskor generalt elektronikus jel helyett kézzel
kioldhatja a kapcsoldjelet a tapintasi pozicioé atvételéhez, egy gomb
lenyomasaval. Kévesse az aldbbiakat:

ERINTES
u POS
Szzzzn

|

Valasszon ki egy tapinté funkciét funkciégombbal

Vigye a mechanikus tapintét a TNC altal elsének
meghatarozandé helyzethez.

Nyugtazza a poziciét: Nyomja meg a
pillanatnyi-pozicio-atvétele funkcidégombot az aktualis
helyzet mentéséhez.

Vigye a mechanikus tapintét a kdvetkez6 poziciora,
amit a TNC-nek at kell vennie

Nyugtazza a poziciét: Nyomja meg a pillanatnyi-
pozicié-atvétele funkcigombot az aktualis helyzet
mentéséhez.

Amennyiben sziikséges, vigye a tapintét tovabbi
pozicidkra, és jarjon el a leirtaknak megfeleléen

Nullapont: A meni ablakban adja meg az Uj nullapont
koordinatait, nyugtazza a NULLAPONTFELVETEL
funkcidgombbal, vagy irja be az értékeket egy
tablazatba (lasd “A tapintociklusokban mért értékek
irasa nullaponttablazatokba,” oldal 332, vagy lasd “A
tapintdciklusokban mért értékek irasa a preset
tablazatba,” oldal 333)

A tapinto funkcié lezarasahoz nyomja meg az END
gombot
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12.8 Nllapontfelvétel 3-D Tapintoval

h @



12.9 Munkasik dontése (Szoftver opcid 1)

12.9 Munkasik dontése (Szoftver
opcidé 1)

Alkalmazas, funkcio

szerszamgép gyartéjanak kell biztositania. Az egyes
elforgathato fejeknél és donthet6 asztaloknal a
szerszamgépgyartd hatarozza meg, hogy a megadott
szbgek a forgo tengelyek elfordulasaként vagy a dontott
sik szogeként értelmezendék. Lasd a gépkonyvet.

@ A dontott munkasik funkciéo mikodési feltételeit a

Elforgathato fejjel és/vagy donthetd asztallal rendelkezd
szerszamgépeknél a TNC tamogatja a munkasik dontését. Jellemzd
alkalmazas a ferde furatok vagy ferde sikbeli konturok megmunkalasa.
A munkasikot mindig az érvényes nullapont kéril dénti meg a TNC. A
programozas rendszerint egy fésikban (pl. az X/Y-sikban) térténik, a
végrehajtas azonban egy, a fésikhoz képest dontétt sikban torténik.

A munkasik déntésének harom madja lehet:

3D ROT funkciégomb Kézi lzemmodban vagy Elektronikus
kézikerék lzemmaodban, lasd “Kézi dontés aktivalasa,” oldal 349.

Programozott déntés a Ciklus G80 segitségével az
alkatrészprogramban (lasd: Felhasznaloi kézikbnyv ciklusokhoz,
Ciklus 19 MUNKASIK).

Programozott déntés a PLANE funkcidval az alkatrészprogramban
(lasd “A PLANE Funkcié: A munkasik dontése (Szoftver opci6 1)”
285 oldalon).

A "dontott munkasik” TNC funkcidi a koordinata-transzformaciok. A
munkasik mindig meréleges a szerszamtengelyre.

A TNC a munkasik dontése szempontjabdl két géptipust kiilonboztet
meg:

Donthetd asztallal felszerelt gépek

A munkadarab a kivant poziciéba az asztal dontésével hozhato,
példaul egy L mondattal.

A transzformacioval a szerszam tengelyének helyzete nem
valtozik a gépi koordinatarendszerhez képest. Ha az asztalt —
azaz a munkadarabot — pl. 90°-kal elforgatja, a
koordinatarendszer nem fordul el vele egyitt. Ha Kézi
Uzemmaodban megnyomja a Z tengely + irdnygombjat, a szerszam
a Z tengely + iranyaba fog elmozdulni.

A TNC a transzformalt koordinatarendszer szamitasahoz egyedul
a mindenkori donthetd asztal mechanikus eltolédasait (az un.
transzlacios részt) veszi szamitasba.
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Elforgathaté fejjel rendelkez6 gépek

A szerszam az elforgathato fej elforditasaval hozhato a kivant
pozicidba, példaul egy L mondattal.

Az elforgatott szerszamtengely helyzete megvaltozik a gépi
koordinatarendszerhez képest. Ha a gép elforgathato fejét — és
igy a szerszamot — pl. a B tengely mentén 90°-kal elforgatja, a
koordinatarendszer is elfordul. Ha Kézi izemmaodban megnyomja
a Z tengely + irAnygombijat, a szerszam a gépi
koordinatarendszerben meghatarozott X tengely + iranyaba
mozdul el.

A TNC a transzformalt koordinatarendszer szamitasahoz
figyelembe veszi az elfordulé fej miatti mechanikus eltolédasokat
(az un. transzlacios részt) és a szerszam elforditasabdl szarmazé
eltolodasokat is (3D-s szerszamkorrekcio).

12.9 Munkasik dontése (Szoftver opcio 1)
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12.9 Munkasik dontése (Szoftver opcid 1)

Referenciapontok felvétele elforgatott
tengelyeken

A TNC automatikusan aktivalja a dontétt munkasikot, ha engedélyezte
ezt a funkciot a vezérlé kikapcsolasakor. Majd a TNC valamely
tengelyiranygomb megnyomasakor mozgatja a tengelyeket a dontott
koordinatarendszerben. Pozicionalja a szerszamot ugy, hogy ne
torténjen Utkdzés a referenciapontok kovetkezd felvételekor. A
referenciapontok felvételéhez deaktivalnia kell a "Dontétt munkasik”
funkcidt, lasd “Kézi dontés aktivalasa,” oldal 349.

Utkozésveszély!
@ Figyeljen arra, hogy a munkasik déntése funkcié Kézi

Uzemmadban aktiv legyen, és hogy a megfelel6 meniben
megadott szogérték megegyezik a dontétt tengely aktualis
szbgével.

A referenciapontok felvétele el6tt deaktivalja a "Dontott
munkasik" funkciét. Ugyeljen az litkdzések elkertilésére.
El6szor huzza vissza a szerszamot az aktualis

Pozicidkijelzés dontott rendszerben

Az allapotmezében lathato poziciokijelzések (PILL. és CEL) az
elforgatott koordinatarendszerre vonatkoznak.

A munkasik dontésének korlatozasa

Az alapelforgatast beallitd tapintéfunkcié nem alkalmazhato, ha
aktivalta a munkasik funkciot Kézi izemmaodban.

A pillanatnyi pozicio atvétele funkcié nem engedélyezett, ha a
dontott munkasik funkcid aktiv.

A PLC pozicionalas (a szerszamgépgyarté hatarozza meg) nem
megengedett.
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Kézi dontés aktivalasa

Kézi tzemméd

Programozas |

A kézi dontés kivalasztasahoz nyomja meg a 3D ROT
<2 funkciogombot. D]y
+10.656 [Emm
| . = e 446 4
A nyilbillentylikkel mozgassa a kijeldlést a Kézi Prommatutes | CETTEE 550 [
Uzemmoéd menielemre. b e R L
i — . 000
| C—— .820 4‘
A kézi dontés aktivalasahoz nyomja meg az AKTIV .
& funkcidgombot. Pii. Tl f s Z 8 @ F  emamin our teew Hs
899% F-0OVR 14:58
99% F-0VR =
A nyilbillentylikkel mozgassa a kijel6lést a kivant s ‘ b ‘ ‘ Tasor | sentieser
forgotengelyre.

Adja meg a dontés szdgét.

@ A bevitel lezarasahoz nyomja meg az END gombot.

12.9 Munkasik dontése (Szoftver opcio 1)

A dontési funkcid visszaallitasahoz allitsa inaktivra a megfeleld
Uzemmadot a "Munkasik dontése" meniben.

Ha a munkasik déntése funkcio aktiv és a TNC a tengelyeket az
elforgatott tengelyek szerint mozgatja, akkor az allapotkijelzén a
kévetkez6 szimbolum lathato: [g].

Ha a "Munkasik dontése" funkciét a Programfutas tizemmodra
aktivalja, akkor a meniiben megadott dontési szog az
alkatrészprogram elsé mondatanal aktivalédik. Ha a G80 ciklust vagy
a PLANE funkciét hasznalja a megmunkaloprogramban, a benne
meghatarozott szogértékek érvényesek. A meniiben megadott
szbgértékeket a programozott érték felllirja.
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13.1 Egyszerii megmunk

13.1 Egyszerii megmunkalasi
miiveletek programozasa és
végrehajtasa

Egyszerii megmunkalasi miiveletekhez vagy a szerszamok
elépozicionalasahoz alkalmas a Pozicionalas kézi értékbeadassal
(MDI) tzemmod. Megirhat egy révid programot HEIDENHAIN
parbeszédes vagy DIN/ISO formatumban, majd azonnal
végrehajthatja azt. A TNC ciklusai szintén meghivhatok. A programot
a vezérlé $MDI néven tarolja. MDI Gizemmdd esetén a kiegészitd
allapotkijelzések is megjelenitheték.

Pozicionalas kézi értékbeadassal (MDI)

Megkotés
@ A kovetkezd funkciok nem érheték el MDI Gizemmaodban:
FK szabad kontur programozas
Programrész ismétlések
Alprogramok létrehozasa
Palyakorrekcid
Programozasi grafika
Program meghivasa %
A programfutas grafika

Valassza ki a Pozicionalas MDI-ben tzemmadot.
Programozza a $MDI programot tetszés szerint

@ A programfutas elinditasahoz nyomja meg a kiilsé
START gombot

1. példa

Egy munkadarabon egy 20 mm mély furatot kell farni. A munkadarab
befogasa, bedllitasa és a nullapont felvétele utan a furas révid
utasitdsokkal programozhaté és végrehajthatoé.
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El6észor el8pozicionalja a szerszamot egyenes mondatokkal a furat (+]
kdzéppontjahoz a munkadarab f6lé 5 mm biztonsagi tavolsagra. Majd 0
fUrja ki a furatot a Ciklus G200 :'g
" —

%$MDI G71 * g
N10 T1 G17 S2000 * Szerszamhivas: Z szerszamtengely E_J
Féorsé fordulatszama: 2000 ford./perc o))

N20 G00 G40 G90 Z+200 * Szerszam visszahuzasa (gyorsjarat) \g
N30 X+50 Y+50 M3 * Szerszam pozicionalas gyorsjaratban a furat fole, 7))
FSorso be ‘0

N40 G01 Z+2 F2000 * Szerszam pozicionalasa 2 mm-rel a furat folé g
N50 G200 FURAS * G200 furdciklus meghatarozasa ‘ﬁ
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG Biztonsagi tavolsag megadasa a furat fol6tt (o)
Q201=-20 ;MELYSEG Furasi mélység (eldjel = megmunkalas iranya) E
Q206=250 ;FOGASVETELI ELOTOLAS Elétolas furaskor E
Q202=10 ;FOGASMELYSEG Mindenkori fogasmélység a visszahuzas el6tt 8’
Q210=0 ;VARAKOZASI IDO FENT Varakozasi id6 fent, a forgacs eltavolitasahoz ’5_
(masodpercben) v

Q203=+0 ;FELSZIN KOORDINATA Munkadarab feliilet koordinataja )
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG Pozicionalas a ciklus utan, a Q203-ra tekintettel @
Q211=0.5 ;VARAKOZASI IDO LENT Varakozasi id6 a furat aljan masodpercben Q

N60 G79 * Ciklushivas G200 MELYFURAS 5
N70 GO0 G40 Z+200 M2 * Szerszam visszahuzasa E
N9999999 %$MDI G71 * Program vége a
\@©

Egyenes funkcio: Lasd “Egyenes gyorsjaratban GO0 Egyenes GO1 F ‘G_U
el6tolassal”, 159. oldal, FURAS ciklus: Lasd: Felhasznaloi kézikonyv X
ciklusokhoz, Ciklus 200 FURAS. c
=

O

£
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)
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13.1 Egyszerii megmunk

2. példa: Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa
korasztallal rendelkez6 szerszamgépen

A koordinatarendszer elforgatasa 3D-s tapintérendszerrel
elvégezhetd. Lasd a Felhasznaldi kézikdnyv tapintéciklusokhoz
"Tapintociklusok a Kézi és Elektronikus kézikerék izemmaodban"
fejezetében a "Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa" részt

Jegyezze fel az elforgatas szogét és tordlje az alapelforgatast

Valassza a Pozicionalas kézi értékbeadassal
Uzemmodot

Valassza ki a korasztal tengelyét, adja meg a
feljegyzett elforgatasi szoget és el6tolast, példaul:

G01 G40 G90 C+2.561 F50

E Zarja le a bevitelt

@ Nyomja meg a gépi START gombot: Az asztal forgasa
korrigalja az eltéréseket
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$MDI programok mentése és torlése g
A $MDI allomany csak alkalmanként sziikséges egyedi mondatok, :S
révid programok tarolasara szolgal. Ugyanakkor sziikség esetén a .C?
programokat tarolhatja, ekkor az alabbi modon kell eljarni: R
o
Valassza ki a Programbevitel és szerkesztés o))
lizemmaodot ‘d>J
0

N
Nyomja meg a PGM MGT gombot (programkezel6) a o
MaT fajlkezelé behivasahoz g
‘@
N
Jeldlie ki a $MDI fajlt o
J S
©
S
resozs. Masolashoz nyomja meg a MASOLAS funkciégombot 8’
ez e
Q.
CELFAJL = L
Q
FURAT Adjon meg egy nevet, amely alatt a $MDI program "5
aktualis tartalma tarolva lesz TJ
>
3
Hajtsa végre a masolast &
N
\@©
Nyomja meg az END funkciégombot a fajlkezel6 ‘f_U

VEGE C o

bezarasahoz -
c
=2
Tovabbi informaciok: lasd “Egy fajl masolasa,” oldal 98. g-,
£
3
S
(]
N
4
>
O
L
.
™
-~
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14.1 Grafika

14.1 Grafika

Alkalmazas

Programfutas és Programteszt izemmaddban a TNC a megmunkalast
grafikusan is abrazolja az alabbi harom mod valamelyike szerint: A
funkcidgombokkal valasszon igény szerint:

Felllnézet

Kivetités harom sikban

3D-s nézet

A TNC grafika olyan munkadarab abrazolasnak felel meg, ahol a
megmunkalast egy hengeres szarmaroval végzik. Ha a
szerszamtablazat aktiv, abrazolhatja a megmunkalast gémbvégi
maroval is. Ehhez adjon meg R2 = R értéket a szerszamtablazatban.

A TNC nem mutatja a grafikat, ha
az aktualis program nem tartalmaz érvényes nyersdarab
meghatarozast
nincs kivalasztva program
a tovabbi grafikus lehetéségek szoftver opcié nem aktiv

A TNC nem tudja grafikusan abrazolni a T mondatban
@ programozott DR sugar rahagyast.

A grafikus szimulacio csak bizonyos feltételek mellett
lehetséges programrészek vagy programok szamara,
amelyekben forgd tengelymozgasok lettek meghatarozva.
El6fordulhat, hogy a TNC nem megfelel6en jeleniti meg a
grafikat.
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Megjelenitési médok attekintése

A TNC a kovetkezd funkciogombokat mutatja Programfutas és
Programteszt izemmaodban (a tovabbi grafikus lehetéségek szoftver
opcidval):

Nézet Funkciégomb

Felllnézet

Kivetités harom sikban

3D-s nézet

giE|o

Korlatozasok programfutas kézben

a TNC mikroprocesszorat mar bonyolult szamitasok
foglaljak le, vagy nagy teriletet kell megmunkalnia. Példa:
Léptetd maras a teljes nyersdarabon egy nagy
szerszammal. A TNC megszakitja a grafikat, és a HIBA
Uzenetet jeleniti meg az ablakban. A megmunkalasi
folyamat nem szakad meg.

@ Egy futé program grafikus bemutatasa nem lehetséges, ha

Feliilnézet

Ez a leggyorsabb a kijelzési médok koziil.

[ Nyomja meg a fellilnézet funkcigombot

A mélység kijelzését illetéen ne feledje: A mélyebb
fellletek s6tétebb arnyalatuak

HEIDENHAIN TNC 620
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14.1 Grafika

Kivetités 3 sikban

Hasonléan egy miihelyrajzhoz, az alkatrészt felliinézetbdl és két
sikmetszettel jeleniti meg. A grafika alatt balra egy szimbdélum mutatja,
hogy az 4brazolas a ISO 6433 szerint az elsd vagy a harmadik
abrazolasi modnak felel-e meg (az MP7310 paraméterrel lehet
kivalasztani).

Ennél az dbrazolasnal a részleteket ki lehet nagyitani (lasd “Részlet
nagyitasa,” oldal 362).

Emellett, a metsz6sikokat el lehet tolni a megfelel6 funkcidgombokkal:

Vélassza a kivetités harom sikban funkciégombot

Valtsa at a funkcidgombsort, amig a metszdsik valtas
funkciok megjelennek

Valassza a metsz6sik valtasahoz tartozé funkcidkat.
Ekkor a TNC az alabbi funkciégombokat jelzi ki:

g ag

Program
113.h

teszt

mll

=

e0:25: 1]

R Gl L

m =i —

START MON
DATONKENT

-ee sterT
P

Bl

DIAGNOSIS

ol

RESET

+
START

Funkcié Funkciégombok
Afliggbleges metszdsik eltolasa jobbravagy [ = =
balra ‘ Dﬁﬂ‘ ‘ @m‘

A fliggbleges metsz@sik eltolasa el6ére vagy = =
hatra ‘rém ‘ ‘Lﬁm ‘

A vizszintes metsz6sik eltolasa felfelé vagy [= —
lefelé =l B

Az eltolas alatt a metszdsik helyzete lathaté.

A metsz@sik alapbeallitasa olyan, hogy az a megmunkalasi sikban a
munkadarab kézéppontjaban, a szerszamtengelyben pedig a felsé
fellleten fekidjon.
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3D-s nézet

A munkadarab harom dimenzidban jelenik meg. R W] Programteszt
113.h
A térbeli kijelzést a fliggdleges és a vizszintes tengely kordl is el lehet

forgatni. A nyersdarab kérvonalait a grafikus szimulacié kezdetén egy ".D
keret jeldli. n

A nyersdarab korvonalait a grafikus szimulacié kezdetén egy keret I j

jelsli. e

Programteszt Gizemmadban a részleteket ki lehet nagyitani, lasd I : | -
)

14.1 Grafika

“Részlet nagyitasa,” oldal 362.

Nyomja meg a 3D-s nézet funkciégombot.

DIAGNOSIS

3D-s nézet forgatasa és nagyitasal/kicsinyitése 00:05:13 3
Valtsa at a funkcibgombsort, amig a forgatasi és | BT o sonr | oorovear | "

E nagyitasi/kicsinyitési funkci6gombok megjelennek ‘ ‘ =
Vélasga ki a forgatasi és nagyitasi/kicsinyitési

s funkciokat:

Funkcio Funkciégombok

Forgatas 15°-os |épésekben a fliggbleges ‘ ce ‘ ‘ >

tengely kordl =7 =

Forgatas 15°-os |épésekben a vizszintes ‘ ‘ ‘
tengely koril -’ -
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14.1 Grafika

Részlet nagyitasa

Kinagyithat részleteket barmelyik megjelenitési médban a
Programteszt és a Programfutas izemmaddban.

A grafikus szimulaciot vagy a programfutast el6szor le kell allitani. A
részletek nagyitasa mindig minden megjelenitési médban mikddik.

A nagyitas megvaltoztatasa
A funkcidgombokat lasd a tablazatban.

Ha szlkséges, szakitsa meg a grafikus szimulaciot

Véltsa at a funkcigombsort a Programteszt izemmaddban vagy a
Programfutas lizemmaddban, amig a nagyitasi funkcidgomb meg

nem jelenik

]

Valtsa at a funkciégombsort, amig a részlet nagyitasi
funkciogomb meg nem jelenik

Valassza a részlet nagyitasi funkcidkat

Nyomja meg a megfeleld funkcidgombot a
munkadarab fellletének kivalasztasahoz (lasd a lenti
tablazatot)

A nyersdarab kicsinyitéséhez vagy nagyitasahoz
tartsa lenyomva a MINUSZ vagy a PLUSZ
funkciégombot

Inditsa Ujra a programtesztet vagy a programfutast a
START funkciégomb lenyomasaval (a RESET +
START gombbal a nyers munkadarab visszaallithatd
eredeti allapotba)

Kézi Uzenméd

Programteszt

113.h

DIAGNOSIS

Funkcié Funkciégombok
A munkadarab bal/jobb oldalanak ‘ 4@ ‘ @/‘
kivalasztasa o

A munkadarab els6/hatso oldalanak ‘ @ ‘\@ ‘
e

kivalasztasa

A munkadarab felsé/alsé oldalanak ‘;@; ‘ @ ‘
1

kivalasztasa

A metsz6sik eltoldsa a nyers munkadarab ‘ ‘ . ‘

kicsinyitéséhez vagy
nagyitdsahoz

A részlet kivalasztasa RESZLET
ATUETELE
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utan a vezérl6 "elfelejti" az el6z6leg szimulalt
megmunkalasi miveleteket. A TNC ezutan a megmunkalt
terlileteket nem megmunkalt tertiletekként jeleniti meg.

@ Egy Uj munkadarab részlet nagyitasanak kivalasztasa

Részlet nagyitasakor a TNC megjeleniti a munkadarab
kivalasztott oldalat minden tengelyre és a megmaradt
forma koordinatait.

Grafikus szimulacio ismétlése

Egy megmunkalasi program grafikus szimulacidja tetszéleges
alkalommal ismételhetd, a teljes munkadarabra vagy annak csak egy
részére.

Funkcié Funkciégomb

A nyersdarab visszaallitasa az utoljara kijelzett
nagyitasi méretre. Fon

Nagyitas visszaallitasa, vagyis a megmunkalt NYERSDD

GJRA MINT

munkadarab vagy nyersdarab olyan abrazolasa, BLK FoRM
mintha a BLK FORM opciéval programozta volna.

kijelzést visszaallithatja az eredeti méretre, meég akkor is,
ha a RESZLET ATVETELE funkciégomb nélkdl
valasztotta ki azt.

@ A BLK FORM ABLAK funkciégombbal a nyersdarab

HEIDENHAIN TNC 620
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14.1 Grafika

Megmunkalasi idé6 mérése

Programfutas lizemmaédok

Egy szamlalé méri és megjeleniti a program kezd6- és végpontja KeaT Hzaaacd [Programteszt

kozott eltelt id6t. A szamlalé megall, amikor a megmunkalas
megszakad.

Programteszt

A szamlalo azt az id6t jelzi ki, amit a TNC az adott elétolassal
végrehajtott szerszammozgasok idejére kiszamit. A varakozasi idéket
is beleszamitja. Ez a szamitas csak feltételesen vehetd alapul a
gyartasi id6 szamitasahoz, mert a TNC nem veszi figyelembe a
gépfiiggé megszakitasokat, mint pl. a szerszamcserét.

Stopper funkcio aktivalasa

E Valtsa at a funkcidgombsort, amig a stopper funkcio
funkcidgombjai meg nem jelennek.

DIAGNOSIS
£l

UJRA
00:00:00
@
®

TAROL

@

HOZZARD

88

= -
Valassza a stopper funkciokat. @”‘ @ ‘
pp
Valassza ki a kivant funkciot funkciégombbal, pl. a
megjelenitett idé mentése.
Stopper funkciok Funkciogomb
A "megmunkalasi idé mérése" funkcid @® L
engedélyezése (BE) vagy tiltasa (KI) Rl e
Megijelenitett id6 mentése TAROL

A tarolt 6sszid6 HozzARD

és kijelzett id6 megjelenitése GLE)

Megijelenitett id6 torlése
,@.ae

Programteszt alatt a TNC a megmunkalasi idét uj BLK
@ form G30/G3 szamitasakor azonnal torli.
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14.2 A munkadarab abrazolasa a
munkatérben

Alkalmazas

Ez a MOD funkcié lehetévé teszi, hogy grafikusan ellenérizze a nyers
munkadarab vagy a referenciapont helyzetét a gép munkaterében, és
aktivalja a munkatér-figyelést a Programteszt izemmaodban (a
tovabbi grafikus lehetéségek szoftver opciéval). Ez a funkcio a
NYERSDARAB A MUNKATERBEN funkciégombbal aktivalhaté. A
funkciot be- és kikapcsolhatja az SW végallas figyelés
funkcidgombbal (2. funkcidgombsor).

Egy masik attetsz6 téglatest szemlélteti a nyers munkadarabot. Ennek
méretei a BLK FORM tablazatban jelennek meg. A nyersdarab
métereit a TNC a valasztott program nyersdarab meghatarozasabal
veszi. A téglatest alaki munkadarab hatarozza meg a beviteli
koordinatarendszert. Nullapontja a mozgastartomany téglatestjében
helyezkedik el.

Programteszt esetén rendszerint mindegy, 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 munkatérbe kerlljon. Ehhez hasznalja a
tablazatban feltiintetett funkciogombokat.

Az aktualis nullapontot a Programteszt izemmaod részére is
aktivalhatja (lasd az alabbi tablazat utols6 soraban).

Funkcio Funkciégombok
Nyers munkadarab eltolasa pozitiv/inegativ X

iranyban X+ X-
Nyers munkadarab eltolasa pozitiv/negativ Y

iranyban v+ Y-
Nyers munkadarab eltolasa pozitiv/negativ Z

irdnyban 2t Z2-
Nyersdarab megjelenitése a beallitott g
nullaponthoz viszonyitva =

Figyelés funkcioé be- vagy kikapcsolasa S-linit

figvelés

HEIDENHAIN TNC 620

BLK

451 tartoman:

-z7.811
122.189

-34.855
109.345

-52.500
32.500
FORM

0.000
100.000

0.000
100.000
-20.000
0.000
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14.3 Programkijelzés funkcidk

T4

14.3 Programkijelzés funkciok

Attekintés

A programfutas lizemmaodban és a programteszt izemmaédban a TNC-
n a kovetkez6 funkcidgombok érheték el a program oldalankénti
kijelzéséhez:

Funkcidk Funkciégomb

Ugras vissza a programban az el6z6 képerny6re oLinL

Ugras el6re a programban a kdvetkez6 képernydre

Ugras a program elejére
3

Ugras a program végeére
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14.4 Programteszt

Alkalmazas

Programteszt izemmaddban programok és programrészek futasa
szimulalhatd, igy el6zve meg a program futasa kézben jelentkez6

programozasi hibakat. A TNC a kdvetkezdket ellendérzi a programban:

Geometriai 6sszeférhetetlenségek
Hianyzo adatok
Lehetetlen ugrasok
Munkatér megsértése
Az alabbi funkciok is rendelkezésre allnak:

Mondatonkénti programteszt
Tetszéleges mondat megszakitasa
Feltételes mondatkihagyas
Grafikus szimulacio funkcioi
Megmunkalasi id6 mérése
Kiegészitd allapotkijelzés

A Vigyazat: Utkdzésveszély!
A TNC nem tudja grafikusan szimulalni a gép altal
végrehajtott 6sszes mozgast. Ezek tartalmazzak

a mozgasokat szerszamcserekor, ha a gépgyarté egy
szerszamcsere makréban vagy a PLC-n keresztil
meghatarozta azokat,

azokat a pozicionald mozgasokat, amiket a gépgyarté
egy M-funkcié makréban megadott,

azokat a pozicionalé mozgasokat, amiket a gépgyart6 a
PLC-n keresztiil meghatarozott, és

A HEIDENHAIN ezért azt javasolja, hogy mindig rendkivil
elévigyazatosan hajtson végre Uj programokat, még akkor
is, ha a programteszt soran semmilyen hibatizenet nem
jelent meg, és nem keletkezett semmilyen lathat6 sérilés
a munkadarabon.

Szerszamhivas utan a TNC mindig elindit egy program
tesztet a kdvetkez6 pozicidban:

A munkasikban, az X=0, Y=0 poziciéban

A szerszam tengelyében 1 mm-rel a MAX pont fol6tt,
amit a BLK FORM hataroz meg.

Ha ugyanazt a szerszamot hivja meg, a TNC a
szerszamhivas el6tti utols6 poziciobdl folytatja a program

Annak érdekében, hogy programfutas kdzben biztositva
legyen az egyértelm{ viselkedés, szerszamcsere utan
mindig olyan pozicidba kell mozogni, ahonnan a TNC
utkdzés nélkil képes a szerszamot a megmunkalasi
helyzetbe pozicionalni.

HEIDENHAIN TNC 620
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14.4 Programteszt

Programteszt végrehajtasa

Ha a kdzponti szerszamfajl aktiv, akkor a szerszamtablazatnak
aktivnak kell lennie (S allapot) a programteszthez. Valasszon egy
szerszamtablazatot a fajlkezelével (PGM MGT) Programteszt
izemmaddban.

A NYERSDARAB A MUNKATERBEN funkciéval aktivalhatja a
munkatér figyelését programteszt izemmaddban lasd “A munkadarab
abrazolasa a munkatérben,” oldal 365.

Vélassza a Programteszt izemmodot

Hivja be a fajlkezelét a PGM MGT gombbal és
valassza ki a tesztelendd programot, vagy

Ugorjon a program elejére: Valassza ki a 0. sort a
GOTO gombbal, majd nyugtazza az ENT gombbal.

Ekkor a TNC az alabbi funkciégombokat jelzi ki:

Funkciok Funkciégomb

Nyersdarab visszadllitdsa és a teljes program
tesztelése start

Teljes program tesztelése

Mondatonkénti tesztelés
DATONKENT

Programteszt allj (a funkcidgomb csak akkor
jelenik meg, miutan elinditotta a programtesztet)

Barmely ponton megszakithatja és folytathatja a programtesztet - még
megmunkalasi ciklusban is. A teszt folytatasahoz tilos a kévetkezd
miveletek elvégzése:

Masik mondat valasztasa a nyilbillenty(ikkel vagy a GOTO gombbal

Valtoztatasok végrehajtasa a programban

Uzemmodvaltas

Uj program kivalasztasa
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14.5 Programfutas

AIkaImaZéS Folyamatos programfutas QEOEISntcEzY
S o i
Folyamatos programfutas izemmédban a TNC a programot 1o G0 517 xs0 v+o 2-25x P
e g e e IN20 G231 X+150 Y+100 Z+0x%
folyamatosan végrehajtja a program végéig, vagy egy program jeoment =
Allitasi Nde Geo z+1e0 G4o GSe Max
leallitasig. praofegelz® co] 1
Mondatonkénti programfutas tizemmaddban minden mondatot a o co1 vue5:
START gomb megnyomasaval kell végrehajtani. puoe cot x1a5e

IN120 GO1 v+15+
N130 GO1 X+15+

Programfutas Gizemmaodban a kdvetkezd funkciok allnak
rendelkezésre:

98% F-OUR 14:53

14.5 Programfutas

98% F-OUR

Programfutas megszakitasa +33.430 Y +72.542 2 +7.250
sl

Programfutas inditasa egy adott mondattol C L B e "
Feltételes mondatkihagyas

TOOL.T szerszamtablazat szerkesztése

Q paraméterek ellendrzése és megvaltoztatasa
Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa

Grafikus megjelenitési funkciok (tovabbi grafikus lehetéségek
szoftver opcidval)

Kiegészitd allapotkijelzés

PILL. 1 & e [T £~ C| 3 omn/min/ Our 100%x M 5

SZERSZAM-
LISTA

KEZDES VesE oLDAL oLDAL. MONDAT-
KERESES
=E—
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Egy alkatrészprogram futtatasa

Elokeészités
1 Ro&gzitse a munkadarabot a gépasztalra.
Vegye fel a nullapontot.

A ODN

Valassza ki az alkatrészprogramot (M allapot).

Az elbtolast és a fordulatszam értékét az elbtolas és a
@ fordulatszam override gombbal valtoztathatja.

Az FMAX funkciégombbal lehetséges az el6tolas
csokkentése NC program inditasakor. A csdkkentés
minden gyorsjarati és el6tolasi mozgasra vonatkozik. A
megadott érték nem marad érvényben a gép kikapcsolasa,
majd Ujrainditasa utan. A bekapcsolas utdn meghatarozott
maximalis el6tolas visszaallitdsdhoz ujra meg kell adni a
megfeleld értéket.

14.5 Programfutas

Folyamatos programfutas
A programfutas elinditdsahoz nyomja meg a kiils6 START gombot

Mondatonkénti programfutas

Az egyes mondatok elinditasahoz nyomja meg a kilsé START
gombot

370

Valassza ki a sziikséges tablazatokat és palettafajlokat (M allapot).
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Megmunkalas megszakitasa

A kovetkez6 lehet6ségek vannak a programfutas megszakitasara:

Programozott megszakitas
A kiils6 STOP gomb megnyomasa
Atvaltas mondatonkénti programfutasra

A TNC automatikusan leallitia a megmunkalast, ha hibat észlel
programfutas kdzben.

Programozott megszakitas

A programban kdzvetlenil is programozhaté a program megszakitasa.

A TNC a kdvetkezdket tartalmazé mondatok esetén szakitja meg a
program futasat:

G38 (mellékfunkcidval és anélkul)

MO0, M2 vagy M30 mellékfunkcidk

M6 mellékfunkcio (gép gyartdja hatarozza meg)

Megszakitas a kiils6 STOP gombbal
Nyomja meg a gépi STOP gombot: A TNC altal aktualisan
végrehajtandé mondat nem fejezédik be. Az NC stop jel az
allapotkijelzében villog (lasd a tablazatot).
Ha nem kivanja folytatni a megmunkalast, leallithatja a TNC-t a
BELSO STOP funkcidgombbal. Az NC stop jel eltlinik az
allapotkijelz6rél. Ebben az esetben a programot az elejérdl kell
Ujrainditani

Szimbdélum Jelentés

— Programfutas megallit.

0]

A megmunkalasi folyamat megszakitasa Mondatonkénti
Programfutas lizemmodba valtassal

Programfutas kézben a mondatonkénti izemmdd aktivalasaval a
folyamatos programfutds megszakithaté. A TNC az aktualis mondat
végrehajtdsa utan leall.

HEIDENHAIN TNC 620
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14.5 Programfutas

Tengelymozgatas a programfutas megszakitasa
kézben

Programfutds megszakitasakor a tengelyek ugyanugy mozgathatok,
mint a Kézi tzemmaodban.

Alkalmazasi példa:
Foéorso visszahlizasa szerszamtorés utan

Szakitsa meg a megmunkalast

Kiilsé iranygombok engedélyezése: Nyomja meg a KEZI MOZGAS
funkciégombot

Mozgassa a tengelyeket a tengelyiranygombok segitségeével

START gombot is meg nyomni az iranygombok

@ Néhany gépnél a KEZI MOZGATAS funkciégomb utan a
engedélyezéséhez. Lasd a gépkonyvet.
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Programfutas folytatasa megszakitas utan

akkor a programfutast a ciklus elejérél kell folytatni. Ez azt

@ Ha a program futasa egy fix ciklus kézben szakad meg,
jelenti, hogy néhany miivelet megismétlédhet.

Ha a programfutast egy programrész vagy egy alprogram futtatasa
kdézben szakitotta meg, akkor a RESTORE POS AT N (pozicié
visszaallitasa N-nél) funkcié segitségével térhet vissza a megszakitasi
pontra.

Ha a programfutds megszakad, a TNC eltarolja:

Az utoljara meghatarozott szerszam adatait

Az aktiv koordinata-transzformaciokat (pl.: nullaponteltolast,
forgatast, tlikrozést)

Az utoljara meghatarozott korkdzéppont koordinatait

érvényesek, amig vissza nem allitja azokat (pl. Uj program

@ Figyeljen arra, hogy ezek az adatok addig lesznek
kivalasztasakor).

Ezeket az adatokat azért kell elmenteni, hogy a megszakitas alatti kézi
tengelymozgatas utan a szerszam pontosan vissza tudjon allni a
konturra (VISSZAALLAS POZICIORA funkciégomb).

Programfutas folytatasa a START gombbal
A program folytathaté a kiilsé START gombbal, ha a programfutas
megszakitdsat az alabbiak valamelyike okozta:

A kiils6 STOP gomb megnyomasa

Programozott megszakitas

Programfutas folytatasa hiba fellépését kovetéen
Ha a hibaizenet nem villog:

Szlintesse meg a hiba okat
Torodlje a hibalizenetet a képerny6rél a CE gombbal
Inditsa Ujra vagy folytassa a programot ott, ahol az megszakadt

Ha a hibaiizenet villog:

Nyomja meg és tartsa lenyomva az END gombot 2 masodpercig.
Ekkor a TNC yjrainditja a rendszert

Szlintesse meg a hiba okat
Inditsa Ujra a programot

Ha nem tudja megszulntetni a hiba okat, akkor irja le a hibatuzenetet és
Iépjen kapcsolatba a szakszervizzel.

HEIDENHAIN TNC 620
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14.5 Programfutas

Kozbens6 mondattol torténo inditas
(mondatkeresés)

&)

A RESTORE POS AT N (pozicié visszaallitdsa N-nél, mondatkeresés)
funkcioval a programot egy tetszéleges sortdl futtathatja. A TNC
rakeres a programban erre a mondatra. A megmunkalas grafikus
szimulacidja is ettdl a ponttdl torténik.

A VISSZAALLAS N-RE funkciét a gépgyarté engedélyezi
és adaptalja. Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

Ha a programot a BELSO STOP opciéval szakitja meg, akkor a TNC
automatikusan a megszakitott N mondat szamat kinalja fel a kdzbensd
mondattdl térténd inditashoz.
A kézbens6 mondattol térténd inditds nem kezdédhet
@ alprogramban.

Minden sziikséges programot, tablazatot és palettafajlt ki
kell valasztani a Programfutas tizemmaddban (M allapot).

Ha a programon beliili kezdémondat elétt a program egy
programozott megszakitast tartalmaz, akkor a keresés
megszakad. Nyomja meg a kilsé START gombot a
mondatkeresés folytatasahoz.

Mondatkereses utan allitsa vissza a szerszamot a
kiszamitott poziciéra a VISSZAALLAS POZICIORA
funkciégombbal.

A szerszam hosszkorrekcioja a szerszamhivast kovetd
pozicionalé mondatban valik érvényessé. Ez akkor is
érvényes, ha csak a szerszam hosszat valtoztatja meg.

A TNC kihagyja az dsszes tapintéciklust kdzbensé
mondattol torténd inditaskor. Ezért ezeknek a ciklusoknak
az eredményparaméterei is Uresen maradhatnak.

Nem alkalmazhat k6zbensé mondattol torténé inditast, ha
a szerszamcsere utan a kdvetkezd torténik a megmunkald
programban:

A program FK sorrendben indul

A rugalmassagi sz(ir6 aktiv

Palettakezelés van hasznalatban

A program menetes ciklusban (ciklus 17, 18, 19, 206,
207 és 209), vagy a kovetkezd programmondatban indul

A program inditasa el6tt tapinté ciklusokat (0, 1 és 3)
hasznalt
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2 [Programteszt

Folyamatos programfutas [P
333. T
N10 G30 G17 X+@ Y+0 Z-25x " D
N2o G31 X+150 Y+100 Z+x
sconment
N3e TS G17 S3500%
N4@ GO® Z+100 G4® GIO M3x
NSe x-30 y-30x
NGB0 Zz-5%
MlidRelg] B=vitel mondatelsrefutas programhelyre
NB@ GO1 v+85%
NS0 Gzs Rsx  F6 program = 333.1
N10e Go1 x+gt Futas ...-ig: N =
N110 625 RS+ Program = [TNG:\nc_progncast\asa.1
N1Z0 G@1 Y+1f Tapetiése
N130 GO1 X+1F

+33.430 Y +72.542 2

c +0.000 S +268.820 TR
PILL. ® ol [ 3 o F emm/min  Our 100% M S5 é
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A mondatkeresés inditdsa érdekében az aktualis program elsé
sorara ugrashoz nyomja meg a GOTO "0" gombot

HONDAT- A mondatkeresés kivalasztasahoz nyomja meg

KERESES

MONDATKERESES funkciégombot, vagy

Kezdés N-nél: Adja meg az N mondatszamot, ameddig
a mondatkeresés fusson

Program: Adja meg az N mondatot tartalmazo
program nevét

Ismétlések: Ha az N mondat egy programrész
ismétlésben vagy egy tobbszor végrehajtandd
alprogramban van, akkor adja meg a
mondatkeresésben szamitandd ismétlések szamat

A mondatkeresés elinditasahoz nyomja meg a kils6
START gombot

Kozelitse meg a konturt (lasd a kdvetkezd részt)

Program megadasa a GOTO gombbal
Ha a GOTO mondatszam gombbal |ép be egy programba,
akkor sem a TNC, sem a PLC nem hajt végre olyan
funkciokat, ami biztonsagos inditast biztosit.

Ha a GOTO mondatszam gombbal I1ép be egy
alprogramba, akkor a TNC atugorja az alprogram végét
(G98 L0)! llyen esetekben mindig kézbens6é-mondattodl
torténd inditast kell programoznia.

HEIDENHAIN TNC 620
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14.5 Programfutas

Visszaallas a konturra

A VISSZAALLAS POZICIORA funkciéval a TNC visszaall a Prosramkszi ind. foly. Programfutaspromeom
munkadarab konturra a kdvetkezd esetekben: 113.h
. p . . L -139.800 -80.000
Visszaall a konturra, ha olyan tengelymozgasok torténtek a Y  +150.000
megszakitas alatt, amelyeket a BELSO STOP funkcié nem hajtott g -le.000 -7.500

végre. +0.000 .
Visszaall a konturra a RESTORE POS AT N (pozicid visszaallitasa xva...
N-nél) funkciéval végzett mondatkeresést kdvetéen, példaul egy +
OFF @
o
femmaae
o

BELSO STOP funkciéval tdrtént megszakitas utan.

Géptipustdl fligg, hogy programmegszakitaskor a tengely helyzete Sl oY HeBdr

. . . -z . . 1 98% F-0VR
megvaltozik poziciészabalyzas nélkul.
+33.430 Y +72.542 2 +7.500

A kontdrra valo visszadllashoz nyomja meg a VISSZAALLAS -
POZICIORA funkciégombot

Allitsa vissza a gép allapotat, ha sziikséges

A tengelyek TNC altal a kijelzé6n megjelenitett sorrendben torténd o
mozgatasahoz nyomja meg a kiils6 START gombot

A tengelyek tetsz6leges sorrendben torténé mozgatasahoz nyomja
meg az X VISSZAALLITASA, Z VISSZAALLITASA stb.
funkciégombokat, és inditsa el a mozgasokat a kulsé START
gombbal

A megmunkalas folytatdsdhoz nyomja meg a kiils6 START gombot

+0.0080

il @O ok T 3 28 8 F emn/min] four 89.5% M 3

KEZI BELSS

MOZGATAS STOP.

376 Programteszt és programfutas @



14.6 Automatikus programinditas

Alkalmazas

A TNC-t a szerszamgépgyarténak specialisan el6 kell
készitenie az automatikus programinditas funkcio
hasznalatahoz. Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

Vigyazat: Balesetveszély!

Programfutas izemmodban az AUTOSTART funkciégombbal (lasd az
abrat jobbra fent) megadhaté az az idépont, amikor az éppen aktiv
programnak ebben az tizemmaddban el kell indulnia:

Az autostart funkciét tilos hasznalni olyan gépeken,
amelyek nyitott munkatérrel rendelkeznek.

Jelenitse meg a kezdési id6pont megadasahoz
hasznalatos ablakot (lasd a képet jobbra kozépen).

1dé (6:p:mp): A programindités idépontja.
Datum (NN.HH.EEEE): A programinditas datuma.

Az inditdshoz nyomja meg az OK funkciégombot.

HEIDENHAIN TNC 620

Folyamatos programfutas WL
STAT.h
17 LBL 15 attexintes | pon | LaL | ove | m | pos |

18 L IX-0.1 R FMAX

REFCEL X -133.700 |C +0.000
19 CYCL DEF 11.0 MERETTENVEZO Tico s0o |5 256 250
20 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9885 2 10,600 .
T 3 ukz-3
22 CALL LBL 15 REPS
(SR RS L +50.0000 R +3.0000
A O Autonatikus programstart B +0.0000
25 END PGM STAT i, 201000
Mai dstum e P [E
Jelenlegi idé [1a [57 [a8
Program inditasa  [TNC:NNC_ProgNCast\STAT.h 2
Datun (NN.HH.€6> [6_ [7 |8
Idé Céra:perc:mp) [14 | [23  [1
Inditas engedélvez [uen REP
| Autostart aktiv [Nen ® 00:00:11
oK seresez | neose |
-33.547 Y — -7Z2.57¢8 Z  +7.254
C +0.0800 S +256.320

PILL. D@ ol 3 &

)

F

onn/nin|

our 89.8% M 5

m.,
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B
&

DIAGNOSIS
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ERTEKET
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14.7 Feltételes mondatkihagyas

14.7 Feltételes mondatkihagyas

Alkalmazas

Beallithatd, hogy a vezérl6 programteszt vagy programfutas esetén
kihagyja a "/" jellel kezd6d6 mondatokat:

Egy program "/" jellel kezd6dé mondatok nélkdili
W a futtatasahoz vagy teszteléséhez allitsa a
funkciégombot BE allasba.

o Egy program "/" jellel kezd6d6 mondatokkal egyutt
Lel torténd futtatasahoz vagy teszteléséhez allitsa a
funkciégombot Ki allasba

Ez a funkcié nem mikdodik a TOOL DEF mondatokban.

Ki-bekapcsolas utan a TNC az utoljara hasznalt
beallitasokkal all fel.

Szurja be a "/" karaktert

A Programozas Uzemmodban valassza ki azt a mondatot, amelyikbe
a karaktert szeretné beszurni.

Valassza a BESZURAS funkciégombot

ELTAVOLET

Torolje a "/" jelet
A Programozas Uzemmodban valassza ki azt a mondatot, amelyikbdl
a karaktert szeretné kitorolni.
Valassza az ELTAVOLIT funkciégombot

KOZE R

ELTAVOLET
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14.8 Programfutas feltételes
megszakitasa

Alkalmazas

A TNC feltételesen megszakitja a programfutast az M1-et tartalmazé
mondatoknal. Programfutas Gzemmddban M1 hasznalatakor a TNC a
féorsot és a hiitést nem kapcsolja ki.

=) o Ha nem akarja megszakitani a programfutast vagy

= programtesztet az M1-et tartalmazo mondatoknail:
Allitsa a funkciégombot Kil allasba

= Ha meg akarja szakitani a programfutast vagy

S programtesztet az M1-et tartalmaz6 mondatoknal:

Allitsa a funkciégombot BE allasba

HEIDENHAIN TNC 620
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15.1 MOD funkcidk k

15.1 MOD funkciok kivalasztasa

A MOD funkcidk tovabbi beviteli és kijelzési lehet6ségeket
biztositanak. A rendelkezésre allé MOD funkciok fliiggenek a
kivalasztott Gzemmodtol.

MOD funkciok kivalasztasa

Hivja be azt az izemmaddot, amelyikben a MOD funkcidkat valtoztatni
akarja.

Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkcidk

w kivalasztasahoz. Az abrak a jobb oldalon a
Programbevitel és szerkesztés maéd (jobb felsé abra),
Programteszt mod (jobb alsé abra) és gépi izemmad
(lasd a kovetkez6 oldalon) tipikus képernydit
mutatjak.

Beallitasok megvaltoztatasa
Valassza ki a kivant MOD funkciot a meniben a nyilbillentyik
segitségével

Harom lehet6ség van a beallitasok megvaltoztatasara, a valasztott
funkciétol figgben:

Szamértékek kdzvetlen megadasa, pl. munkatér meghatarozasahoz

Beallitas megvaltoztatasa az ENT gomb megnyomasaval, pl.
programbevitel beallitasa

Beallitas megvaltoztatasa a kivalasztd ablakban. Ha egynél toébb
beadllitasi lehetéség all rendelkezésre, a GOTO gomb
megnyomasaval megjelenithet egy ablakot az adott lehetéségek
listéjaval. Valassza ki a kivant beallitast a megfelel6 numerikus
billentyi lenyomasaval (a kett6sponttél balra), vagy hasznalja a
nyilbillentyliket és nyugtazza az ENT gombbal. Amennyiben nem
kivanja megvaltoztatni a beallitasokat, zarja be az ablakot az END
gombbal

Kilépés a MOD funkciékbal

Zarja be a MOD funkciokat az END gombbal vagy az END
funkciégombbal
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MOD funkciok attekintése

A rendelkezésre all6 funkcidk figgenek az aktualisan kivalasztott
Uzemmodtol:

Programozas:

Szoftverszamok kijelzése
Kodszam megadasa
Gépspecifikus felhasznaloi paraméterek (ha alkalmazhatok)
Jogi informacio
Programteszt:

Szoftverszamok kijelzése
Aktiv szerszamtablazat megjelenitése a programtesztben
Aktiv nullaponttablazat megjelenitése a programtesztben

Az Osszes tobbi Uzemmdd esetén:

Szoftverszamok kijelzése

Pozicidkijelzés kivalasztasa

Mértékegység (mm/inch)

Programozasi nyelv MDI esetén

Tengelyek kivalasztasa a pillanatnyi pozicié atvételéhez
Megmunkalasi id6 kijelzése

HEIDENHAIN TNC 620

izemméd

Programozas

<

v 0O N <

1. poziciekijelzés  [PILL. Bl
2. poziciékijelzés  [REFCEL -]

mnsinch stkapcsolas [mm

Programbevitel HEIDENHAIN -]

Vezérls tipus: TNC3Z@

NC szoftuer : Developer Version
NC mag : C_NCK_MLST4_484
PLC szoftuer : Basis-NCK-V02-91
Feilesztési szint: @

| pos | >

D A
+0.000 s ‘\l

R [ attexintes |IECHAINEED [ eve | m
MOD: Pozicié / Programbevitel ETic

+269.820

+3.0000 T

100000 $e

+0.1000

e @ 00:00:07
oor s
99% F-OVR 14:51 e
99% F-0VR .
£l
‘ o ‘ POZiCIé 7 GEPI ID& ‘
oK MEGSE
PGM BEV.
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15.2 Szoftverszamok

15.2 Szoftverszamok

Funkcio

A kdvetkezd szoftverszamok jelennek meg a TNC kijelz6jén a MOD
funkciok kivalasztasa utan:
Vezérlé modell: Vezérl6 megjeldlése (HEIDENHAIN altal kezelve)
NC szoftver: NC szoftver szama (HEIDENHAIN altal kezelve)
NC szoftver: NC szoftver szama (HEIDENHAIN altal kezelve)
NC mag: NC szoftver szama (HEIDENHAIN altal kezelve)

PLC szoftver: PLC szoftver szama vagy neve (a
szerszamgépgyarté altal kezelve)

Fejlettségi szint (FCL): A vezérl6re telepitett szoftver fejlesztési
szintje (lasd “Fejlettségi szint (frissitési funkciok)”, 9. oldal)
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15.3 Kébdszamok megadasa

Alkalmazas

A TNC egy kddszamot kér a kdvetkez6 funkcidkhoz:

Funkcié Kédszam
Felhasznal6i paraméterek kivalasztasa 123
Ethernet kartya konfiguralasa NET123
Specidlis funkcidk engedélyezése 555343

Q paraméteres programozashoz

HEIDENHAIN TNC 620
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15.4 Adatinterfészek beall

15.4 Adatinterfészek beallitasa

Soros interfész a TNC 620-on

A TNC 620 automatikusan hasznalja az LSV2 adatatviteli protokollt a
soros adatatvitelhez. Az LSV2 protokoll folyamatos és nem
valtoztathaté meg, kivéve a bitsebességet (baudRateLsv2 gépi
paraméter). Mas tipusu adatatvitelt is meghatarozhat (interfész). Az
alabb részletezett beallitdsok ezért csak a megfeleld, tjonnan
meghatarozott interfészre érvényesek.

Alkalmazas

Adatinterfész bedllitdsahoz valassza a fajlkezel6t (PGM MGT) és
nyomja meg a MOD gombot. Nyomja meg Ujra a MOD gombot és irja
be a 123 kddszamot. A TNC megjeleniti a GfgSeriallnterface
felhasznaloi paramétert, amelyben a kovetkezbket allithatja be:

RS-232 interfész beallitasa

Nyissa meg az RS232 mappat. Ekkor a TNC az alabbi beallitasokat
mutatja:

A bitsebesség (baudRate) beallitasa

A BITSEBESSEG (adatatviteli sebesség) 110 és 115 200 bit/sec
kozott adhaté meg.

Protokoll beallitasa (protokoll)

Az adatkommunikacios protokoll vezérli a soros atvitel adatfolyamat
(6sszehasonlithaté az MP5030-cal az iTNC 530-bdl).

Itt, a MONDATONKENTI beallitas kijel6li az adatatviteli

@ formatumot, ahova az adatok mondatonként atkertlnek.

Ez nem keverend6 6ssze a mondatonkénti adatfogadassal
és a szimultan mondatonkénti feldolgozassal, amit a
korabbi TNC konturvezérlék végeztek. Egy NC program
mondatonkénti fogadasa, és a program szimultan
megmunkalasa nem lehetséges!

Folvanatos
programfutas

Gépi paraméterek bevitele
Alapadatok

Paraméter: RS232.106700

®0 DisplaySettings

®E Paths for the end user

@@ Universal Time (Greenwich Mean Time)

@ Path for tables

20 Settings for the NC editor

®0 NcChannel

59 serialInterfaceRS232

belonging to the serisl port

of data blocks for the serial ports

Data transfer rate in bauds - BAUD_9600
ications protocol : STANDARD
each transferred character : 7 Bit

: E

king : EVEN
= Number of stop bits : 1 Stop-Bit
= Type of data-flou checking NONE

=> File system for file operation uia se... : EXT

= Block Check Character (BCC) is not a ... :

@i Status of the RTS line 8

= Define behavior after receipt of ETX g
®0) Settings for status ualues, Q-parameters and tool data

OLDAL oLDAL NEZET
LISTA

 ——

KERESES

DIAGNOSIS

(]

VEGE

Kommunikacioés protokoll Kivalasztas
Szabvanyos adatatvitel STANDARD
Csomag alapu atvitel MONDATONKENT
Adatatvitel protokoll nélkdl NYERS_ADAT
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Adatbitek beallitasa (dataBits)

Az adatbitek beallitasaval meghatédrozhatja, hogy egy karakter 7 vagy
8 adatbittel kerdljon atvitelre.

Paritas ellenérzés (paritas)

A paritas bit segiti a fogadot az atviteli hibak észlelésében. A paritas
bit haromféleképpen képezhetd:
Nincs paritas (NINCS): Nincs felismert hiba.

Paros paritas (PAROS): Itt akkor van hiba, ha a fogadé paratlan
szamu beallité bitet fogad

Paratlan paritas (PARATLAN): Itt akkor van hiba, ha a fogadé paros
szamu beallité bitet fogad

Stop bitek beallitasa (stopBits)

A kezd6 bit és egy vagy két stop bit engedélyezi a fogadd szamara,
hogy szinkronizalja az 6sszes soros adatatvitellel atvitt karaktert.

Kulcsolédas beallitasa (flowControl)
Handshake-kel, két készllék kozotti adatatvitel vezérléséhez.
Kllénbség van a szoftver handshake és a hardver handshake k&zott.

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
keresztul (XOFF)

HEIDENHAIN TNC 620
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15.4 Adatinterfészek beall

Adatatviteli beallitasok a TNCserver PC

szoftverrel

Végezze el az alabbi beallitasokat a felhasznaléi paraméterekben
(seriallnterfaceRS232 / definition of data blocks for the serial
ports / RS232) (RS232 soros interfész / adatmondatok
meghatarozasa a soros portokhoz / RS232):

Paraméter

Kivalasztas

Adatatviteli sebesség (bit/sec)

Egyeznie kell a TNCserver
beallitasaval

Kommunikaciés protokoll MONDATONKENT
Adatbitek minden egyes atvitt 7 bit

karakterben

Paritasellen6rzés tipusa PAROS

Stop bitek szama 1 stop bit
Handshake meghatarozott RTS_CTS

tipusa:

Fajlrendszer fajimiveletekhez FEA1

Kulsé egység uizemmadjanak beallitasa

(fileSystem)

A "Minden f4jlt atvisz", "Kivalasztott fajlt tvisz" és
@ "Kényvtarat atvisz" funkciok nem érheték el FE2 és FEX

Uzemmodokban.

Kiils6 eszkoz

Uzemmoéd Szimbolum

PC TNCremoNT HEIDENHAIN
adatatviteli szoftverrel

LSv2
=

HEIDENHAIN floppy egység

FE1
o

Nem-HEIDENHAIN eszk6z, mint pl.
nyomtatd, lapolvaso, lyukaszté, PC
TNCremoNT nélkiil

FEX
o
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Adatatviteli szoftver

/4

Iitasa

A TNC-s adatatvitelhez a HEIDENHAIN TNCremo adatatviteli
szoftverének hasznadlata javasolt. A TNCremo szoftverrel minden
HEIDENHAIN vezérl6vel lehetséges az adatatvitel soros porton vagy
Ethernet interfészen keresztil.

Ve

HEIDENHAIN adatbazisbdl (www.heidenhain.de,
<Services and Documentation>, <Software>, <PC
Software>, <TNCremoNT>).

@ A TNCremo legfrissebb verzidja ingyenesen letolthetd a

A TNCremo szoftver rendszerkdvetelményei:

PC, 486-os vagy nagyobb processzorral

Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0, Windows 2000,
Windows XP vagy Windows Vista operacios rendszer

16 MB RAM
5 MB szabad hely a merevlemezen
Egy elérhetd soros port vagy TCP/IP halézati kapcsolat

15.4 Adatinterfészek beall

Telepités Windows ala
Inditsa el a SETUP.EXE telepitéprogramot a fajlkezelSvel (Explorer)
Kdvesse a setup program utasitasait

A TNCremo inditadsa Windows alatt

Kattintson ide: <Start>, <Programok>, <HEIDENHAIN
Alkalmazasok>, <TNCremo>

Amikor elsé alkalommal futtatja a TNCremo szoftvert, az
automatikusan megprébalja létrehozni a kapcsolatot a TNC-vel.
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15.4 Adatinterfészek beall

Adatatvitel a TNC és a TNCremoNT kozott

bizonyosodjon meg afeldl, hogy elmentette az aktualisan
kivalasztott programot a TNC-n. A TNC automatikusan
elmenti a valtoztatdsokat izemmaodvaltaskor, vagy amikor
kivalasztja a fajlkezelét a PGM MGT gombbal.

@ Mielétt egy programot atvinne a TNC-rél a PC-re, teljesen

Ellenérizze, hogy a TNC csatlakoztatva van-e a PC vagy a hal6zat
megfelel® soros portjara.

Ha egyszer mar futtatta a TNCremoNT szoftvert, minden fajlt latni fog
a féablak felsé részében 1, amit az aktiv konyvtarba mentett el. A
<F4jl> és a <Kdnyvtar moédositasa> mentelemekkel
megvaltoztathatja az aktiv kdnyvtarat vagy kivalaszthat egy masik
koényvtarat a PC-n.

Ha az adatatvitelt a PC-rél akarja vezérelni, hozza létre a kapcsolatot
a PC-vel a kovetkez6képpen:

Valassza a <F3jl>, <Kapcsolat beallitasa> lehetéséget. A
TNCremoNT ekkor atveszi a TNC fajl- és kdnyvtarszerkezetét és
kijelzi azt a féablak bal als6 részén

Egy fajl TNC-rél PC-re torténé atviteléhez valassza ki a TNC
ablakban a fajlt egy egérkattintassal, tartsa lenyomva az
egérgombot, és huzza at a PC ablakba

Egy fajl PC-rél TNC-re torténd atviteléhez valassza ki a PC ablakban
a fajlt egy egérkattintassal, tartsa lenyomva az egérgombot, és
huzza at a TNC ablakba

Ha az adatatvitelt a TNC-rél akarja vezérelni, hozza létre a kapcsolatot
a PC-vel a kbvetkezOképpen:

Valassza az <Extrak>, <TNCserver> lehet6séget. A TNCremoNT
most kiszolgalé moédban van. Adatokat tud fogadni a TNC-t6l és
adatokat tud kildeni a TNC-nek

Ekkor a PGM MGT gombbal (lasd “Adatatvitel (adatok ki- és
beolvasasa) egy kiilsé adathordozéval” 104 oldalon) behivhatja a
TNC fajlkezel6 funkcidit és atviheti a kivant fajlokat

Kilépés a TNCremoNT-bdl
Vélassza a <F3jl>, <Kilépés> menielemeket

ahol minden funkcié részletesen le van irva. A sugo

@ Figyelijen a TNCremoNT kornyezetfliggd sugd szévegeire,
szbvegek az F1 gombbal hivhatdk eld.
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15.5 Ethernet interfész

Bevezetés

A TNC-t kliensként lehet csatlakoztatni a hal6zatra egy standard
Ethernet kartyan keresztiil. A TNC adatokat tovabbit az Ethernet
kartyan keresztil

az smb protokollal (server message block) a Windows operaciés
rendszernek, vagy

a TCP/IP protokollcsaladdal (Transmission Control Protocol/Internet
Protocol = Atvitel-vezérlési protokoll / Internet protokoll) és az NFS
(Network File System = haldzati fajlrendszer) segitségével.

Kapcsolédasi lehetéségek

Az Ethernet kartyaval 6sszekdtheté a TNC a halozattal az RJ45
csatlakozason keresztll (X26, 100BaseTX vagy 10BaseT), vagy
kozvetlenil a PC-vel. A csatlakoz6 elektromosan le van valasztva a
vezérld tobbi részétol.

A 100BaseTX vagy 10BaseT csatlakozé alkalmazasakor sodrott
érparu kabellel kell 6sszekdtni a TNC-t a haldzattal.

fligg a kabel minéségi osztalyatol, az arnyékolastdl és a
halézat tipusatol (100BaseTX vagy 10BaseT).

Nem jelent problémat a TNC kézvetlen csatlakoztatasa
PC-re, ha abban van Ethernet kartya. Egyszerlien csak
csatlakoztassa a TNC-t (port X26) és a PC-t forditds
Ethernet kabellel (kereskedelmi elnevezés: keresztfonott
vagy STP kabel).

@ A maximalis kabelhossz a TNC és egy csomopont k6zott

HEIDENHAIN TNC 620
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Vezérlo csatlakoztatasa a halézathoz

Halozati konfiguracié funkcié attekintése

N
(7))
‘O
Q A fajlkezel6ben (PGM MGT) nyomja meg a Halézat funkcibgombot. — [<e=: szensea Programozas
wid . mPat.h
S Funkcié Funkciégomb |27 et o R
-t ] - A s N =
QO Hozza létre a kapcsolatot a kivalasztott halozati A S, 5
s . ra =0 cAD
c meghajtéval. A sikeres csatlakozast egy KpesoL o9 cast J)
(- ellenérzé jel jelzi a Csatlakozas alatt. 53 Fan -
Q = §t
. separ sz P . screens o
£ Csatlakozas elkilonitése egy halozati e S
L meghajtora. KApes. BEF o5 tabt
I-D_ Az Autocsatlakozas funkcié aktivalasa vagy p—
n deaktivalasa (= automatikus csatlakozas a KaposoLAT e
-« halézati meghajtéhoz vezérlés inditasakor). A -
funkcio allapotat egy ellenérzé jel jelzi az Auto . ‘ = 2
1.z . s I ra ALo: ALS: AUTOMAT . ALo: HAL6ZATI HALG6ZATI ==}
alatt, a halozati meghajto tablazatban. "K:Pz;:ﬁ K:PLC:_";:F e | . :N::u enEoiend frocsuan
A ping funkciéval ellenérizheti, hogy a
halézatban lehetséges-e a catlakozas egy

részben tavoli allomashoz. A cim négy decimalis
szamként van megadva, pontokra kilénitve
(pontozott decimalis jeldlés).

A TNC megjelenit egy attekint6 ablakot az aktiv g
halézati kapcsolatok informacidival. TvFs

Halézati meghajtokhoz val6 hozzéaférés WALszATT
konfiguralasa. (Csak a NET123 MOD kédszam e
utan valaszthato.)

Parbeszédablak megnyitasa egy létez6 haldzati WALozZATT
KAPCSOLAT

kapcsolat adatainak szerkesztéséhez. (Csak a szeRKESZT
NET123 MOD kdédszam utan valaszthato.)

Vezeérl6 halézati cimének konfiguralasa. (Csak a HALezATOT

NET123 MOD kédszam utan véalaszthato.) T
Létez6 halozati kapcsolat torlése. (Csak a WALozATT
NET123 MOD kddszam utan valaszthato.) ke

392 MOD funkcidk @



Vezérl6 halézati cimének konfiguralasa

Csatlakoztassa a TNC-t (X26 port) a hal6zathoz, vagy egy PC-hez.

A fajlkezel6ben (PGM MGT) valassza a Halézat funkciogombot.
Nyomja meg a MOD gombot. Majd adja meg a NET123 kulcsszot.

Nyomja meg a HALOZAT KONFIGURALASA funkciégombot a
halézati beallitasok megadasahoz (lasd az abrat kézépen).

Megnyit egy parbeszédablakot a halézat konfiguralasahoz

Beadllitas

Jelentés

Kézi uzemméd

Programozas
Pat.h

HOSTNEV

Az a név, ami alatt a vezérl6 bejelentkezik a
halozatba. Ha host szervert hasznal, akkor itt
meg kell adnia a "Fully Qualified Hostname"-et
(tokéletesen alkalmas gazdanév). Ha itt nem ir
be nevet, akkor a vezérlé egy ugynevezett
nullaval hitelesitettet hasznal.

25X-TEST
Auto_Tast
cAD

1 PC:

Halozati beallitasok

Host néu

~nm
FREE_CONTOUR DHCP.

Man_Tast
PLANE

table
tncauide

IP cim
Alhalézati maszk
Broadcast

Router

[simuzator
[Nen 3
[18e[1 [z47[zes
[25s[2ss[e o —
C T
T T T

MEGSE

Mount Auto Csatlakoztatasi pont |Felcsatlakoztaté ess

\\ded1pc532zaNtransfe

|

oK ‘ MEGSE

PILLNTNYT
ERTEKET
MAsOL

-[-

DIAGNOSIS

FIETE

15.5 Ethernet interfész

MASOLT
ERTEKET
BEILLESZT

DHCP

DHCP = Dynamic Host Configuration Protocol
A legdrdllé menuben, allitsa IGEN-re. Ezutan a
vezérlé automatikusan kirajzolja a halézat cimét
(IP cim), az alhalozati maszkot, az
alapértelmezett router-t és barmilyen koézvetité
cimet a DHCP szerverrdl a hal6zaton. A DHCP
szerver a hostnév alapjan azonositja a vezérl6t.
Az On céges halézatanak készen kell alinia erre
a funkcidra. Lépjen kapcsolatba a halozati
adminisztratorral.

IP CiM

A vezérl6 halozati cime: Mind a négy
szomszédos beviteli mezében az IP cim 3
szamjegyét adhatja meg. Az ENT gombbal tud a
kdvetkez6 mezdbe ugrani. A vezérlének
halozati cimet a helyi rendszergazda adhat.

ALHALOZATI
MASZK

A haldzaton bellli host és net ID
megkulébdztetésére szolgal: a
rendszergazdanak kell hozzarendelnie a
vezeérl$ alhalézati maszkjat.

HEIDENHAIN TNC 620
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15.5 Ethernet interfész

@

Beallitas Jelentés

KOZVETITES A vezérl6 broadcast cimére csak abban az
esetben van szikség, ha kiuldnboézik a
szabvanyos beallitastdl. A standard beallitas a
halézati ID-b6l és a host ID-bél ered, melynek
minden bitje 1.

ROUTER Az alapértelmezett router halozati cime: Csak

akkor szikséges megadni, ha a halézat tébb
alhalézatot is tartalmaz, amiket routerek kétnek
Ossze.

A megadott halézati konfiguracié csak akkor [ép érvénybe,
amig a vezérld ujra bootol. Miutan a halézati konfiguraciot
lezarta az OK gombbal vagy funkcigombbal, a vezérlé

megerdsitést kér és Ujra bootol.

Halézati hozzaférések konfiguralasa mas eszk6zékhoz

(csatlakozas)

=)

A TNC konfiguralasat csak hal6zati szakember végezheti.

Kézi uzemméd

Programozas
Pat.h

Mount Auto Csatlakoztatasi pont Felcsatlakoztats es:

Nem minden Windows operacios rendszer esetén kell SR : deotpesazaniransie] T )
megadni a felhasznalonév, munkacsoport €s jelszé ez [T TR M B
aramétereket. e s -
50 rRee cor 1518 opeis T
Csatlakoztassa a TNC-t (X26 port) egy halézathoz vagy PC-hez somnies e Feo et $b
A fajlkezelsben (PGM MGT) valassza a Halézat funkciégombot. R C—
Nyomja meg a MOD gombot. Majd adja meg a NET123 kulcssz6t. 25 {Rtiae | rousont 4‘
Nyomja meg a HALOZATI KAPCS. MEGHATAROZASA
funkciégombot neese =
Megnyit egy parbeszédablakot a halézat konfiguralasahoz “ -
gl 1 | £l
Beallitas Jelentés o ‘ S ‘ ‘ P:L:TM ‘H‘W
Csatlakoztathat NFS-en keresztiili csatlakozas: A
6 készilék csatlakoztatni kivant kényvtar neve.
Felépitése: a készilék halozati cime,
kettGspont, per-jel és a konyvtar neve. A
halozati cim négy decimalis szammal van
megadva, melyeket pontok valasztanak el
(pontozott decimalis jeldlés), pl.:
160.1.180.4:/PC. Az utvonal nevének
megadasakor figyeljen a nagybetis irasra.
Egyedi Windows szamitogépek SMB-n
keresztlili csatlakoztatasahoz: Adja meg a
szamitogép haldzati nevét és megosztasi
nevét, pl. \PC1791NT\PC
Csatlakoztatdsi  Készllék neve: Az itt megadott készulléknév
pont jelenik meg a vezérlé programkezel6jében a
csatlakoztatott hal6zathoz, pl.: WORLD: (A
névnek kettésponttal kell végzédnie!)
394
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Bedllitas

Jelentés

Fajlrendszer

Fajlrendszer tipusa:

NFS: Network File System (halézati
fajlrendszer)

SMB: Windows haldzat

NFS opcio

rsize: Adatfogadasi csomagmeéret byte-okban
wsize: Adatkiildési csomagméret byte-okban

time0=: Az a tizedmasodpercben megadott id&,
ami utén a vezeérlé megismétli a
megvalaszolatlan Tavoli 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 ismétlédik

SMB opcio

Opcidk, amik az SMB fajlrendszer tipusra
vonatkoznak: Szokoz nélkiil, csak vesszével
elvélasztott opcidk. Figyeljen a nagybetls
irasra.

Opciok:

ip: A Windows PC IP-cime, amelyikhez a
vezeérl6 kapcsolddik.

username: Felhasznaldi név, amivel a vezérlé
bejelentkezik.

workgroup: Munkacsoport, ami alatt a vezérl6
bejelentkezik.

password: Jelszd, amit a vezérld hasznal a
bejelentkezéshez (max. 80 karakter)

Tovabbi SMB opcidk: Windows halézatok
részére tovabbi opciok bevitele

Automatikus
csatlakozas

Autocsatlakozas (IGEN vagy NEM): Itt
hatarozhatja meg, hogy a halézat
automatikusan csatlakozzon-e, amikor a
vezeérl6ét bekapcsolja. A nem automatikusan
csatlakozo késziilékek késébb barmikor
csatlakoztathatok a programkezel&ben.

RFC 894-nek megfelel6 kommunikéaciés protokolt hasznal.

@ Nem sziikséges a protokolt jelezni a TNC 620-szal. Az

HEIDENHAIN TNC 620
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15.5 Ethernet interfész

Beallitasok a PC-n Windows 2000-rel

El6feltétel:

@ A halézati kartyat korabban telepiteni kell a PC-re, hogy
ekkorra Uzemkész legyen.
Ha a PC, amit csatlakoztatni akar a TNC-hez, mar a céges

halézat része, akkor tartsa meg a PC hal6zati cimét, és
allitsa at a TNC haldzati cimét ennek megfeleléen.

A Haldzati kapcsolatok megnyitasahoz kattintson a <Start>,
<Control Panel>, <Network and Dial-up Connections>, majd a
Network Connections (Halézati Kapcsolatok) lehetéségre.

Jobb gombbal kattintson a <LAN csatlakozas> szimbdlumra, majd a
<Tulajdonsagok> elemre a megjelené meniben

Kattintson duplan az <Internet Protokoll (TCP/IP)> elemre az IP
beéllitasok megvaltoztatasahoz (lasd az abrat jobbra fent)

Ha még nem aktiv, valassza a <Kévetkezd IP cim alkalmazasa>
opciét

Az <IP cim> beviteli mez6ben adja meg ugyanazt az IP cimet, amit
a PC halozati beallitasoknal is megadott az iTNC-n, pl. 160.1.180.1
Az <Alhalézati maszk> beviteli mezébe irja be: 255.255.0.0
Nyugtazza a beallitasokat az <OK> gombbal

Mentse el a halézati konfiguréciét az <OK> gombbal. Ujra kell
inditania a Windows-t

396

Internet Protocol {TCP/IP) Properties e |

General

Y'ou can get [P settings azsigned automatically if wour network. supports
thiz capability. Othenwise, you need to ask your network. administrator for
the appropriate [P settings.

¢ Obtain an IP address automatically

—% Use the following IP address:

1P address: 160, 1 180, 1
Subnet mazk: 285 085 .0 .0
Diefault gateway: I . . .

) Obtain DS server addiess automatically

— Use the following DNS server addresses:

Prefemed DMS server I . . .
Altermnate DMS zerver: I . . .

Adwanced... |
ak I Cancel I
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15.6 Pozicidkijelzési tipusok

Alkalmazas

A Kézi lzemmaddban és a Programfutas tizemmaodban kivalaszthatja a
megjelenitendd koordinatak tipusat.
A jobb oldali abra mutatja a kiilénb6z6 szerszampozicidkat:

Kezdépozicio
A szerszam célpozicioja
Munkadarab nullapont
Gépi nullapont
A TNC poziciokijelzés az alabbi koordinatakat tudja megjeleniteni:

Funkcio Kijelz6

k

ipuso

V4

ési

/4

Célpozicido: a TNC altal pillanatnyilag utasitasba NOML
adott érték

@)

N\

15.6 Pozicidkijelz

Pillanatnyi pozicio; a szerszam pillanatnyi ACTL.
helyzete
Referencia pozicié; a pillanatnyi pozicié a gép RFACTL

nullapontjahoz viszonyitva

Referencia pozicio; a célpozicié a gép REF NOML
nullapontjahoz viszonyitva

Szervolemaradas: a cél- és a pillanatnyi pozicio LAG
kozotti eltérés (kdvetési hiba)

A programozott pozicidig hatralévé ut; a DIST.
pillanatnyi és célpozicié kdzotti kilénbség

A 1. poziciékijelzés MOD funkcioval kivalaszthatja a poziciokijelzést az
allapotkijelzésben.

A 2. poziciékijelzés MOD funkcidval kivalaszthatja a poziciokijelzést az
allapotkijelzésben.

HEIDENHAIN TNC 620

” @



15.7 Mértékegység

15.7 Mértékegység

Alkalmazas

Ez a MOD funkcié hatarozza meg, hogy a koordinatak mm-ben
(metrikus rendszer) vagy inch-ben jelenjenek meg.

A metrikus rendszer valasztasahoz (pl. X = 15,789 mm) allitsa a
"Mddositas: mm/inch" funkciét mm-re. Az érték 3 tizedesjeggyel
jelenik meg.

Az inch-es rendszer vélasztasahoz (pl. X = 0,6216 inch) allitsa a

"Médositas: mm/inch" funkciét inch-re. Az érték 4 tizedesjeggyel
jelenik meg.

Ha az inch-es megjelenitést szeretné aktivalni, a TNC az el6tolast
inch/perc-ben mutatja. Inch-es programban az elétolas 10-szeresét
kell megadni.

398

MOD funkciok @



15.8 Miikodési iddk kijelzése

Alkalmazas

A GEPI IDO funkciégombbal a miikddési id6 kiildnbézé tipusait

lathatja:

Miikodési id6

Jelentés

Vezérlo be

A vezérlé mikddési ideje az lizembe
helyezéstél szamitva

Gép be A szerszamgép miikddési ideje az izembe
helyezéstdl szamitva
Programfutis Vezérelt miikodés id6étartama az Gzembe

helyezéstdl szamitva

Tovabbi informaciokat a gépkonyvben olvashat.

@ A gépgyarto tovabbi Uizemiddk kijelzését is tamogatja.

HEIDENHAIN TNC 620
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terek

6i paramé

&)

16.1 Gépspecifikus felhasznal

16.1 Gépspecifikus felhasznaléi
paraméterek

Alkalmazas

Annak érdekében, hogy lehetévé tegyilk Onnek gépspecifikus
funkciok beallitasat, a szerszamgépgyarté meghatarozza, hogy mely
gépi paraméterek legyenek felhasznaldi paraméterek. Ezenkivil a
szerszamgépgyarto tovabbi gépi paramétereket integralhat a TNC-be,
amik a kovetkez6kben nem szerepelnek.

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

modosithatja a meglévé paraméterek kijelzését. Az
alapbeallitasban a paraméterek rovid magyarazo
szbvegekkel jelennek meg. A paraméterek tényleges
rendszerneveinek kijelzéséhez nyomja meg a .
keépernyGelrendezés gombot, majd a RENDSZERNEV
MEGJELENITESE funkciégombot. Kévesse ugyanezt az
eljarast a standard kijelzére valo visszatéréshez.

@ Afelhasznaldi paraméterek konfiguraciods szerkesztéjében

A paraméter értékeket a konfiguraciés szerkesztében kell megadni.

Minden paraméter objektumnak van egy neve (pl.
CfgDisplayLanguage), ami informaciot nyujt a benne 1évé
paraméterekrdl. Minden objektumnak van egy kulcsa az egyedi
azonositashoz.
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A konfiguraciés szerkesztd behivasa
Valassza ki a Programozas izemmadot.
Nyomja meg a MOD gombot.
Adja meg a kdvetkezd kddszamot: 123.
Nyomja meg az END funkciégombot a konfiguracios szerkesztébol
valé kilépéshez.

A paraméterfa minden soranak elején talalhaté ikon tovabbi
informacidt nyujt az adott sorrél. Az ikonoknak a kdvetkezé jelentésiik
van:

Elagazas létezik, de zarva van
K3 Elagazas nyitva van

1 Ures objektum, nem nyithaté meg

—— Inicializalt gépi paraméter
Nem inicializalt (opcionalis) gépi paraméter
= Olvashaté, de nem szerkeszthetd

b4 Nem olvashaté és nem szerkeszthetd

HEIDENHAIN TNC 620
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16.1 Gépspecifikus felhasznal

Sugod szoévegek kijelzése

A SUGO gomb lehetdvé teszi stigd szévegek behivasat minden
paraméter objektum vagy kiterjesztés esetén.

Ha a sugo széveg nem fér ki egy oldalra (példaul az 1/2 kijelzés jelenik
meg a jobb felsé sarokban), akkor nyomja meg a SUGO OLDAL
funkciégombot a masodik oldalra térténd atvaltashoz.

A sugé szdveg bezarasahoz nyomja meg a SUGO gombot
mégegyszer.

Tovabbi informaciok is megjelenitheték, példaul a mértékegység, a
kezdéérték vagy a kivalasztasi lista. Ha a kivalasztott gépi paraméter
megegyezik a TNC egy paraméterével, akkor a megfelelé6 MP szam
jelenik meg.

Paraméterlista

Paraméter beallitasok

Kijelz6Beallitasok
Képernyd megjelenitési beallitasok
A megjelenitett tengelyek sorrendje

[O]-tol [5]-ig
Az elérhetd tengelyektdl fiigg

Pozicidkijelzés tipusa a pozicional6 ablakban
CEL
ACTL.
RFACTL
REF NOML
LAG
DIST.

Poziciokijelzés tipusa az allapotkijelzében:
CEL
ACTL.
RFACTL
REF NOML
LAG
DIST.

Tizedespont meghatarozasa pozicidkijelzéshez

Elétolas kijelzése Kézi izemmaddban

Tengelygombnal: Elétolas kijelzése csak a tengelyiranygomb lenyomasakor

Mindig minimum: Elétolas kijelzése mindig
F6orsé pozicidjanak kijelzése a pozicidkijelzében

Zart hurok esetén: Féorsé pozicidjanak kijelzése csak akkor, ha a féorsé poziciészabalyzott
Zart hurok és M5 esetén: csak akkor jelzi ki a féorsé pozicidjat, ha a féorso M5-tel all, és

poziciészabalyzott

PresetTablazatElrejtése

Igaz: A preset tablazat funkciégomb nem jelenik meg
Hamis: A preset tablazat funkciégomb megjelenik
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Paraméter beallitasok

Kijelz6Beallitasok
Kijelzési Iépések az egyes tengelyekhez
Az elérhetd tengelyek listaja
Kijelzési 1épések a pozicidkijelzéshez mm-ben vagy fokban
0.1
0.05
0.01
0.005
0.001
0.0005
0.0001
0,00005 (Kijelzési lépés szoftver opcid)
0.00001 (Kijelzési lépés szoftver opcid)
Kijelzési 1épések a pozicidkijelzéshez hivelykben
0.005
0.001
0.0005
0.0001
0,00005 (Kijelzési lépés szoftver opcid)
0.00001 (Kijelzési lépés szoftver opcio)

0i paraméterek

II-

a

Kijelz8Beallitasok
A kijelzdn érvényes mértékegység meghatarozasa
Metrikus: metrikus rendszer hasznalata
Inch: inch-es rendszer hasznalata

Kijelz6Beallitasok
NC programok és cikluskijelzések formatuma

Programbevitel a HEIDENHAIN egyszeri nyelvén vagy DIN/ISO-ban
HEIDENHAIN: programbevitel egyszeri nyelven MDI médban
ISO: Programbevitel DIN/ISO-ban MDI médban

Ciklusok kijelzése
TNC_STD: Ciklusok kijelzése megjegyzésekkel

TNC_PARAM: Ciklusok kijelzése megjegyzések nélkil

16.1 Gépspecifikus felhaszn
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Paraméter beallitasok

Kijelz6Beallitadsok

terek

”

ANGOL
NEMET
CSEH
FRANCIA
OLASZ
SPANYOL
PORTUGAL
SVED
DAN
FINN
HOLLAND
LENGYEL
MAGYAR
OROSZ
KINAI

Ol parame

&)

SZLOVEN
ESZT
KOREAI
LETT
NORVEG
ROMAN
SZLOVAK
TOROK
LITVAN

16.1 Gépspecifikus felhasznal

NC és PLC parbeszédek nyelvének bedllitasa
NC parbeszédek nyelve

KIiNAI_TRAD

PLC parbeszédek nyelve
Lasd az NC parbeszédek nyelvénél
PLC hibaiizenetek nyelve
Lasd az NC parbeszédek nyelvénél
Online sugo nyelve
Lasd az NC parbeszédek nyelvénél

Kijelzé6Beallitasok

VezérlGbekapcsolas kdzbeni viselkedés
Nyugtazza az "Aramkimaradas" Uzenetet
IGAZ:A vezérl6bekapcsolas all, mig a hibailizenetet nem nyugtazza.
HAMIS:Az “Aramkimaradas” lizenet nem jelenik meg.

Ciklusok kijelzése

TNC_STD: Ciklusok kijelzése megjegyzésekkel
TNC_PARAM: Ciklusok kijelzése megjegyzések nélkiil
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Paraméter beallitasok

TapintéBeallitasok
Tapintoviselkedés konfiguracidja

terek

Kézi mikodtetés: Alapelforgatast tartalmaz ‘O
IGAZ: Aktiv alapelforgatast tartalmaz tapintas kézben E

HAMIS: Mindig paraxialis uton mozog tapintas kézben o
Automatikus mod: Tébbszori mérés a tapintéfunkcioknal —

1-3: Tapintasok szama egy tapintasi folyamatban ©
Automatikus mod: Tébbszords mérések konfidenciaintervalluma o
0,002-0,999 [mm]: Az a tartomany, amelybe a mért értékeknek esnilk kell tobbszords méréseknél :6
CfgSzerszammérés ©

M funkcio féorso-orientalashoz
-1: Féorso-orientalas kozvetleniil az NC-vel
0: Funkcio inaktiv
1-999: Az M funkcié szama a féorsé-orientalashoz
Tapintasi irany szerszamsugar-méréshez
X_pozitiv, Y_pozitiv, X_negativ, Y_negativ (a szerszamtengelytdl fiiggéen)
A szerszam also élétél a tapintoszar felsd éléig tartd tavolsag
0,001-99,9999 [mm]: Tapintdszar eltolasa a szerszam felé
Gyorsjarat a tapintéciklusban
10-300 000 [mm/perc]: Gyorsjarat a tapintéciklusban
Tapintasi elétolas szerszamméréshez
1-3000 [mm/perc]: Gyorsjarat szerszammeéréskor
Tapintasi el6tolas szamitasa
KonstansTi(irés: Tapintasi el6tolas szamitasa konstans tliréssel
ValtozoTiirés: Tapintasi el6tolas szamitasa valtozo tiiréssel
KonstansEl6tolas: Konstans tapintasi el6tolas
Max. megengedett felliletmegmunkalasi sebesség az élnél
1-129 [m/perc]: Megengedett feliiletmegmunkalasi sebesség a maroszerszam keriiletén
Maximalis megengedett sebesség szerszammeéréskor
0-1000 [1/perc]: Maximalis megengedett sebesség
Maximalis megengedett mérési hiba szerszamméréskor
0,001-0,999 [mm]: Els6 maximalis megengedett mérési hiba
Maximalis megengedett mérési hiba szerszammeéréskor
0,001-0,999 [mm]: Masodik maximalis megengedett mérési hiba

16.1 Gépspecifikus felhaszn

CfgTTLekerekitésTapintészar

Tapintdszar k6zéppontjanak koordinatai
[0]: Tapintoszar k6zéppontjanak X koordinataja a gépi nullaponthoz viszonyitva
[1]: Tapintoszar k6zéppontjanak Y koordinataja a gépi nullaponthoz viszonyitva
[2]: Tapintoszar kozéppontjanak Z koordinataja a gépi nullaponthoz viszonyitva

Biztonsagi tavolsag a tapintoszar fol6tt elépozicionalashoz
0,001 és 99 999,9999 [mm] k6zo6tt: Biztonsagi tavolsag a szerszamtengely iranyaban
Biztonsagi zéna a tapintészar koril elépozicionalashoz

0,001 és 99 999,9999 [mm] kodzobtt: Biztonsagi tavolsag a szerszamtengelyre meréleges sikban
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Paraméter beallitasok

CsatornaBeallitasok
CH_NC
Aktiv kinematika
Aktivalando kinematika
Gépkinematikai lista
Geometriai tlirések
Sugar megengedett eltérése

0,0001 és 0,016 [mm] kozott: Sugar megengedett eltérése a kor végpontjanal a kor

kezddpontjahoz képest
Fix ciklusok konfiguracioja
Zsebmarés atlapolasi tényezbje

0,001 és 1,414 kozott: Ciklus 4 ZSEBMARAS és Ciklus 5 KORZSEBMARAS atfedési tényezdje

"F6orso ?" hibalizenet megjelenitése, ha M3/M4 inaktiv
Be: Hibaiizenet megjelenitése
Ki: Nincs hibailizenet
"Adjon meg negativ mélységet" hibalizenet megjelenitése
Be: Hibaiizenet megjelenitése
Ki: Nincs hibailizenet
Viselkedés a horony fala felé mozgaskor a hengerpalaston
Normal egyenes. Megkézelités egyenes mentén
Erinté kor: Megkozelités korpalyan
M funkcio féorso-orientalashoz
-1: Féorso-orientalas kozvetleniil az NC-vel
0: Funkcié inaktiv
1-999: Az M funkcié szama a féorsé-orientalashoz
Geometriai sz(ir6 linearis elemek valogatasahoz
Rugalmassagi sz(iré tipusa
- Ki: Nincs aktiv sz(iré
- Rovid: Egyes pontok kihagyasa a poligonon
- Atlagos: A geometriai sz(iré simitja a sarkokat
A szlrt és a nem sz(irt kontur maximalis tavolsaga
0-10 [mm]: A sziirt pontok az 0j palyahoz képest ezen a tlirésen beliil vannak
Palya maximalis hossza a sz(irés utan
0-1000 [mm]: Az a hossz, ami folott a geometriai sziirés aktiv
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Paraméter beallitasok

NC szerkeszt6 beadllitasai
Biztonsagi fajlok létrehozasa

terek

IGAZ: Létrehoz biztonsagi fajlt NC programok szerkesztése utan ‘O
HAMIS: Nem hoz létre biztonsagi fajlt NC programok szerkesztése utan E
A Kkurzor helyzete sorok térlése utan o
IGAZ: A kurzor az el6z6 sorra all torlés utan (iTNC viselkedés) [
HAMIS: A kurzor a kévetkezé sorra all torlés utan ©
A Kkurzor viselkedése az elsé vagy az utols6 soron o
IGAZ: A kurzor a program végérol az elejére ugrik :6
HAMIS: A kurzor nem ugrik a program végérol az elejére —
Tdbbsoros mondatok sortérése \©

MIND: Mindig minden sor megjelenitése

AKT: Csak az aktiv mondat sorainak hianytalan megjelenitése

NEM: Minden sor megjelenitése csak a mondat szerkesztésekor
Sugo aktivalasa

IGAZ: Sugé grafika megjelenitése bevitelkor mindig

HAMIS: Sugé grafika megjelenitése csak akkor, ha a SUGO-t gombnyomassal aktivaltak
Funkciégombsor viselkedése ciklusbevitel utan

IGAZ: A ciklus funkcidgombsor aktiv marad ciklusmeghatarozas utan

HAMIS: A ciklus funkciégombsor inaktivva valik ciklusmeghatarozas utan
Biztonsagi ellen6rzés mondatok torlésekor

IGAZ: Megjelenit egy megerodsitd kérdést NC mondat torlésekor

HAMIS: Nem jelenit meg megerdsité kérdést NC mondat torlésekor
Programhossz, amelyre a geometriat ellenérizni kell

100-9999: Programhossz, amelyre a geometriat ellendrizni kell

Utvonalak a végfelhasznalénak
Meghaijtok és/vagy kdnyvtarak listgja
Az itt beirt meghajtokat vagy konyvtarakat mutatja a TNC fajlkezel6je

Vilagidé (Greenwich-i id6)
Id6eltolédas a vilagidéhdz képest [6ra]
-12 és 13 kozott: IdSeltolodas a Greenwich-i idohoz képest (6ra)

16.1 Gépspecifikus felhaszn
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16.2 Labkiosztasok és osszekoto kabelek az adatinterfészekhez

16.2 Labkiosztasok és osszekoto
kabelek az adatinterfészekhez

RS-232-C/V.24 interfész HEIDENHAIN
eszkozokhoz

Az adatcsatorna megfelel az EN 50 178 kisfesziiltségii
@ elektromos levalasztas szabvanyban foglaltaknak.

25 labu csatlakozo6 hasznalatakor:

TNC Osszektd kabel 365 725-xx e Osszekots kabel 274 545-xx

Apa Hozzarendelés| Anya Szin Anya Apa |[Anya Apa Szin Anya

1 Nincs kiosztva |1 1 1 1 1 Fehér/Barna 1

2 RXD 2 Sarga 3 3 3 3 Sarga 2

3 TXD 3 Zold 2 2 2 2 Zold 3

4 DTR 4 Barna 20 20 20 20 Barna 8

5 Jel GND 5 Piros 7 7 7 7 Piros 7

6 DSR 6 Kék 6 6 6 6 — 6 —

7 RTS 7 Szirke 4 4 4 4 Szirke 5

8 CTR 8 Rézsaszin 5 5 5 5 Rézsaszin 4

9 Nincs kiosztva |9 8 _| Lila 20

Haz Kulsé Haz Kilsé Haz Haz Haz Haz Kilsé arnyékolas |Haz
arnyékolas arnyékolas

9 labu csatlakoz6 hasznalatakor:

TNC Osszekots kabel 355 484-xx Pl )y | Osszekts kabel 366 964-xx

Apa Hozzarendelés | Anya Szin Apa Anya Apa |Anya Szin Anya

1 Nincs kiosztva |1 Piros 1 1 1 1 Piros 1

2 RXD 2 Sarga 2 2 2 2 Sarga 3

3 TXD 3 Fehér 3 3 3 3 Fehér 2

4 DTR 4 Barna 4 4 4 4 Barna 6

5 Jel GND 5 Fekete 5 5 5 5 Fekete 5

6 DSR 6 Lila 6 6 6 6 Lila 4

7 RTS 7 Szirke 7 7 7 7 Szirke 8

8 CTR 8 Fehér/zold 8 8 8 8 Fehér/zold 7

9 Nincs kiosztva |9 Zold 9 9 9 9 Zold 9

Haz Kulsé Haz Kulsé Haz Haz Haz |Haz Kulsé arnyékolas |Haz
arnyékolas arnyékolas
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Nem HEIDENHAIN késziilékek

Egy nem HEIDENHAIN készulék csatlakozéjanak labkiosztasa
jelentésen kulonbézhet a HEIDENHAIN késziilékekétdl.

Ez leginkabb az egységtdl és az adatatvitel tipusatol figg. Az alabbi
tablazat a csatlakozé adapter labkiosztasat mutatja.

Osszekétd kabel 366 964-xx

Adapter 363 987-02

Anya

Apa

Anya

Szin
Piros

>

El
<

o

Sarga

Fehér

Barna

Fekete

Lila

Szirke

Fehér/Zold

O| 0| N[O | W| N~

O| 0| N[O | W N| -~

Ol 0| N[O O | W] N~

O N| O~ OO N W~

Zold

Haz

Haz

Haz

Kils6 Haz
arnyékolas

Ethernet interfész RJ45 csatlakozo

Maximalis kabelhossz:

Arnyékolatlan: 100 m
Arnyékolt: 400 m

Lab Jel Leiras

1 TX+ Adatot kiild
2 TX- Adatot kild
3 REC+ Adatot fogad
4 Ures

5 Ures

6 REC- Adatot fogad
7 Ures

8 Ures

HEIDENHAIN TNC 620
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16.3 Miszaki inform

16.3 Miszaki informaciok

Szimbdlumok jelentése

Standard
Tengely opcid
Szoftver opcio6 1s

Felhasznaloi funkciok

Rovid leiras

Alapverzié: 3 tengely és pozicidészabalyzott f6orso
Elsé bdvitd tengely a 4 tengelyhez és a pozicidszabalyzott f6orséhoz
Masodik bévité tengely az 5 tengelyhez és a poziciészabalyzott féorséhoz

Programbevitel

HEIDENHAIN parbeszédes formatum

Pozici6éadatok

Célpoziciok egyenesekben és ivekben derékszdgli vagy polarkoordinatakkal
Inkrementalis vagy abszolut méretek
Kijelzés és bevitel mm-ben vagy inch-ben

Szerszamkompenzacio

Szerszamsugar a munkasikban és szerszamhossz
Sugarkorrekcios kontur elére figyelés legfeljebb 99 mondatig (M120)

Szerszamtablazatok

Osszetett szerszamtablazatok a szerszamok valamennyi adataval

Allandé forgacsolasi
sebesség

A szerszamkdzéppont palyajanak figyelembevételével
A forgacsoloél figyelembevételével

Parhuzamos miivelet

Programszerkesztés grafikus tamogatassal, mikézben egy masik program fut

Konturelemek

Egyenes

Letorés

Koérpalya
Korkoézéppont
Koérsugar
ErintSleges koriv
Sarok lekerekités

Kontir megkozelitése és
elhagyasa

Egy egyenesen: érintélegesen vagy merdlegesen
Koriv mentén

FK szabad kontur

FK szabad kontur programozas HEIDENHAIN parbeszédes formatumban grafikus

programozas tamogatassal, nem NC szamara méretezett mihelyrajzokhoz
Programszervezés Szubrutinok
Programrész ismétlés
Tetsz6leges program mint szubrutin
412

Tablazatok és attekintés @



Felhasznaléi funkciok

Fix ciklusok

Ciklusok furashoz, valamint hagyomanyos és merevszari menetfirashoz
Négyszdg- és kdrzsebek nagyolasa

Ciklusok mélyfurashoz, doérzsarazashoz, kiesztergalashoz és slllyesztéshez
Ciklusok kulsé és belsé menetmarashoz

Négyszdg- és kdrzsebek simitasa

Ciklusok sik és dontott fellletek simitdsahoz

Ciklusok egyenes és ives hornyok marasahoz

Furatmintazatok egyenesen és koron

Konturral parhuzamos konturzseb

Atmené kontuar

OEM ciklusok (szerszamgépgyarto altal kifejlesztett specialis ciklusok) is integralhatok

Koordinata-transzformacio

Nullaponteltolas, forgatas, tiikrozés
Mérettényez6 (tengelyspecifikus)
Munkasik dontése (szoftver opcio)

Q paraméterek
Programozas valtozokkal

Matematikai fliggvények =, +, —, *, /, sin o, cos o, gyokvonas

Logikai 0sszehasonlitasok (=, =/, <, >)

Zarojeles szamitasok

tan o, arc sin, arc cos, arc tan, a", e", In, log, szam abszolatértéke, a nt allandd, negacio,
tizedespont el6tti és utani szamjegyek levagasa

Funkcidk kér meghatérozasahoz

Szdvegparaméterek

Programozasi segédletek

Online szamolégép

Aktuadlis hibalizenetek teljes listaja
Kornyezetfligg6 sugo funkciok a hibatizenetekhez
Grafikus tamogatas ciklusok programozasahoz
Megjegyzés sorok az NC programban

Pillanatnyi pozicié atvétele

Pillanatnyi pozici6 atvétele kdzvetlenll az NC programba

Program ellenérzé6 grafika
Kijelzési modok

Grafikus szimulacio programfuttatas el6tt, akar egy masik program futasa kézben
Fellilnézet / kivetités 3 sikban / 3D-s nézet
Részlet nagyitasa

Programozott grafika

Programozas moédban a konturt alkoté NC mondatok rajza beiras kézben folyamatosan
megjelenik a képernydn (2D-s vonalas rajzként), akar egy masik program futasa
kdézben

Grafikus programfutas
Kijelzési modok

Valos ideji grafikus szimulacio felliinézetben / 3 sikba térténd kivetitéskor / 3-D -s
nézetben

Megmunkalasi id6

Megmunkalasi id6 kiszamitasa Programteszt izemmaddban
Az aktualis megmunkalasi id6 kijelzése Programfutas izemmaodokban

Visszaallas a konturra

Kozbensé mondattdl torténd inditas, a szerszam visszaallitasa a kiszamitott
célpozicidba, a megmunkalas folytatasa

Program megszakitasa, kontur elhagyasa és visszaallas a konturra

HEIDENHAIN TNC 620
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16.3 Miszaki inform

Felhasznaléi funkcidk

Nullaponttablazatok

T6bbszords nullaponttablazatok, munkadarabra vonatkozé nullapontok tarolasara

Tapintociklusok

Tapint6 kalibralasa

A munkadarab hibas beallitasanak kézi vagy automatikus korrekcidja
Kézi vagy automatikus nullapontfelvétel

Munkadarab automatikus bemérése

Ciklusok az automatikus szerszammeéréshez

Specifikacio

Komponensek

F6 szamitohép TNC billentylizettel és integralt 15,1"-os szines TFT kijelz6vel,
funkciogombokkal

Program memoria

300 MB (kompakt flash memoriakartya CFR)

Felbontas és kijelzési lépések

Akar 0,1 uym a linearis tengelyeken
Akar 0.01 um a linearis tengelyeken

Akar 0,0001° a forgo tengelyeken
0,000 01°-tdl a szdgtengelyeken

Beviteli tartomany

Maximum 999 999 999 mm vagy 999 999 999°

Interpolacio

Egyenes 4 tengelyen

Kor 2 tengelyen

Kér 3 tengelyen déntdtt munkasikkal (szoftver opcio 1)
Csavarvonal: kérpalyak és egyenes palyak szuperponalasa

Mondatfeldolgozasi id6
3D-s egyenes sugarkorrekcio
nélkul

6 ms (3D-s egyenes sugarkorrekcié nélkil)
1,5 ms (szoftver opcid 2)

Szabalyzott tengelyvezérlés

Pozicidszabalyozas felbontasa: A jeladé jelperiodusanak 1024-ed része
Poziciészabalyozas ciklusideje: 3 ms
Sebességszabalyozas ciklusideje: 600 ps

Mozgastartomany

Maximum 100 m (3937 inch)

Orsofordulatszam

Maximum 100 000 fordulat (analég sebességjel)

Hibakompenzacio

Linearis és nemlinearis tengelyhiba, jaték, visszafordulasi csucs kdrmozgasoknal,
hétagulas
Tapadasi-csuszasi surlédas

Adatinterfészek

Egy darab RS-232-C /V.24 max. 115 kilobit

LSV-2 protokollos kiterjesztett adatinterfész a TNC tavmikodtetéséhez a
HEIDENHAIN TNCremo szoftverével az adatinterfészén keresztil

Ethernet interfész 100BaseT

Korilbelll 2-5 megabaud (a fajl tipusatdl és a haldzat terhelésétél fliggéen)

2xUSB 11
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Specifikacio

Kornyezeti hémérséklet

Mikodés: 0 °C-tol +45 °C-ig
Tarolas: -30 °C-tol +70 °C-ig

Tartozékok

Elektronikus kézikerekek

Egy HR 410 hordozhatd kézikerék, vagy
Egy HR 130 el6lapra épitett kézikerék, vagy

Legfeljebb harom HR 150 elSlapra épitett kézikerék, HRA 110 kézikerék adapteren
keresztul

Tapinték

TS 220: 3D-s kapcsol6 tapint6 kabeles 6sszekottetéssel, vagy

TS 440: 3D-s kapcsold tapintd infravords adatatvitellel

TS 444: Akkumulator nélkili 3D-s kapcsol6 tapinto infravords adatatvitellel
TS 640: 3D-s kapcsolo tapintd infravords adatatvitellel

TS 740: Nagy pontossagu 3D-s kapcsol6 tapintd infravoros adatatvitellel
TT 140: 3D-s kapcsolo tapintd szerszamméréséhez

16.3 Miszaki informaciok

1. szoftver opcié (opci6 azonositd #08)

Koérasztalos megmunkalasok

Hengerpalaston lévd kontur programozasa mint két siktengelyé
El6tolas mm/perc-ben

Koordinata-transzformacio

A munkasik dontése

Interpolacié

Kor 3 tengely mentén, dontott munkasikkal

2. szoftver opcio (opcié azonositd #09)

3D-s megmunkalas

Mozgasvezérlés nagyon kis rangatassal (HSC sz(ir6)

3D-s szerszamkorrekci6 a fellleti normal-vektorokkal (csak iTNC 530)
Konturra merdleges szerszamirany megtartasa

Szerszamsugar korrekcié a szerszam iranyara merélegesen

Interpolacié

Egyenes 5 tengelyen (egyedi export engedéllyel)

Mondatfeldolgozasi id6

1.5 ms

Tapintéfunkciok (opcié azonositd #17)

Tapintéciklusok

Hibas beallitas korrekciodja kézi lzemmaddban

Hibas beallitas korrekcidja automata izemmaddban (cuklus 400-405)
Datum beallitas kézi tzemmaodban

Datum beallitas automata tzemmaodban (ciklus 410 — -419)
Automatikus munkadarab mérés (ciklus 420 — 427, 430, 431, 0, 1)
Automatikus szerszammeérés (ciklus 480 — 483)

HEIDENHAIN DNC (opci6 azonosité #18)

Kommunikacio kilsé PC alkalmazasokkal COM komponensen keresztul

HEIDENHAIN TNC 620
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16.3 Miszaki inform

Tovabbi programozasi lehetéségek (opcié azonositd #19)

FK szabad kontur Programozas HEIDENHAIN parbeszédes formatumban grafikus tamogatassal, nem

programozas NC szamara méretezett mihelyrajzokhoz

Fix ciklusok Mélyfuras, dérzsarazas, kiesztergalas, sillyesztés, kézpontozas (Ciklusok201-205,
208, 240)

Belsd és kiils6 menetek marasa (Ciklusok 262-265, 267)

Négyszdg és korzsebek valamint csapok simitasa (Ciklusok 212-215, 251-257)
Vizszintes és ferde fellletek simitasa (Ciklusok 230-232)

Egyenes és ives hornyok (Ciklusok 210, 211, 253, 254)

Egyenes és ives furatmintazatok (Cikusok 220, 221)

Atmend kontur, konturzseb — konturral parhuzamos megmunkalassal is (Cikusok 20-
25)

OEM ciklusok (szerszamgépgyarto altal kifejlesztett specialis ciklusok) integralhatdk

Tovabbi grafikus lehetéségek (opcioé azonosité #20)

Program ellen6rzé grafika, Felllnézet
programfutas grafika Kivetités harom sikban
3D-s nézet

3. szoftver opcid (opcié azonositd #21)

Szerszamkompenzacié M120: Sugarkorrekcids konturkovetés elére figyelése legfeljebb 99 mondaton keresztul
(look-ahead)

3D-s megmunkalas M118: Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa programfutas kdzben

Palettakezel6 (opcié azonositd #22)

Palettaszerkeszt6

Kijelzési lIépés (opcid azonosito #23)

Felbontas és kijelzési lépések Linearis tengelyekre 0,01 pm-ig
Szogtengelyek 0,00001°-ig

Dupla sebesség (opcio azonsitd #49)

Double-speed szabalyozas hasznélatos els6dlegesen a nagy fordulatszamu orsoéknal,
valamint lineéris és nyomatékmotorokhoz

416 Tablazatok és attekintés @



TNC funkciok beviteli formatuma és mértékegysége

Poziciok, koordinatak, kérsugarak,
letoréshosszak

—99 999,9999 és +99 999,9999 kdzott
(5,4: tizedeshelyek a tizedesvesszd el6tt és utan) [mm]

Szerszamszamok

0 és 32 767.9 (5.1) kdzott

Szerszamnevek

16 karakter, idéz6jelek kozott, a TOOL CALL paranccsal. Engedélyezett
kilonleges karakterek: #, $, %, &, -

Delta értékek a szerszamkorrekciohoz

~99,9999 és +99,9999 (2,4) [mm] kdzbtt

Orsofordulatszamok

0 és 99 999,999 (5,3) [ford./perc] kézétt

El6tolasok

0 és 99 999,999 (5,3) [mm/perc] vagy [mm/fog] vagy [mm/fordulat] k6zott

Varakozasi id6 a Ciklus 9-ben

0 és 3600,000 (4,3) [s] kdzbtt

Menetemelkedés a kiilonbo6z6 ciklusokban

—99,9999 és +99,9999 (2,4) [mm] kdzott

Orsé tajolasanak szoge

0 és 360.0000 (3.4) [°] k6zott

Sz6g polarkoordinatakhoz, forgatashoz,
munkasik dontéséhez

-360.0000 és +360.0000 (3.4) [] kézdtt

Polarszog koordinatak csavarvonalas
interpolaciéhoz (CP)

-5 400,0000 és 5 400,0000 (4,4) [°] kozott

Nullapont szamok a Ciklus 7-ben

0 és 2999 (4.0) kdzbtt

Ciklus 11 és 26 mérettényezdje

0,000 001 és 99,999 999 (2,6) kdzbtt

M mellékfunkciok

0 és 999 (3.0) kézstt

Q paraméter szamok

0 és 1999 (4.0) kozott

Q paraméter értékek

-99 999,9999 és +99 999,9999 (5,4) kdz6tt

N és T feliileti normalvektorok 3-D -s
korrekciéval

-9.99999999 és +9.99999999 (1.8) kdzbtt

Cimkék (LBL) a programugrasokhoz

0 és 999 (3.0) kézbtt

Cimkék (LBL) a programugrasokhoz

Tetszbleges szOveg idézdjelben ()

Programrész ismétlések szama REP

1 és 65 534 (5.0) kdzott

Hibaszam az FN14 Q paraméteres funkciénal

0 és 1099 (4.0) kdzott

HEIDENHAIN TNC 620
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16.4 Mem
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16.4 Memériaelem cseréje

Egy memoriaelem latja el arammal a TNC-t, amely megakadalyozza,
hogy a RAM-ban tarolt adatok elvesszenek a TNC kikapcsolasakor.

Ha a TNC képerny6jén megjelenik A memoriaelemet cserélni kell
hibalizenet, akkor az elemet ki kell cserélni:

Mentse el az adatokat, miel6tt kicserélné az elemet!
Az elemcserét a TNC kikapcsolasaval kell kezdeni!

Az elemcserét csak képzett szervizszakember végezheti.

Elem tipusa: 1 litium elem, tipusa: CR 2450N (Renata) ID 351 878-01

1

A memoriaelem MC 6110 fétablajan van

Tavolitsa el az MC 6110 6t csavarjat a burkolatrol.
Tavolitsa el a burkolatot

A memoriaelem a PCB szélén van

Cserélje ki az elemet. A csatlakozé az Uj elemet csak a megfelel
iranyban beszerelve fogadja el.
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Symbole
3D-s kompenzacio
Periférias maras ... 312
3D-s nézet ... 361
3D-s tapintérendszer
Kalibralas
Kapcsolas ... 334

A

A bitsebesség beallitasa ... 386, 387

A munkasik dontése ... 285, 346

A programok felépitése, tagolasa ... 113

A tapintott értékek irasa a preset
tablazatba ... 333

A tapintott értékek irasa
nullaponttablazatokba ... 332

Adatatviteli sebesség ... 386, 387

Adatatviteli szoftver ... 389

Adatbiztonsag ... 110

Adatinterfész
beallitas ... 386
Labkiosztas ... 410

Alapelforgatas

Mérés Kézi izemmaddban ... 337
Alapismeretek ... 74
Alkatrészcsaladok ... 199
Allandé Q paraméterek,

meghatarozas ... 198
Allapotkijelzés ... 63

Altalanos tudnivaldk ... 63

Kiegészitd ... 65
Alprogram ... 181
Automata szerszambemeérés ... 136
Automatikus programinditas ... 377

B

Bekapcsolas ... 314
Betanulas ... 83, 159
Biztonsagi adatmentés ... 91
Bovitd tengelyek ... 75

C
Csavarvonal ... 175
Csavarvonalas interpolacio ... 175

D
Doéntott tengelyl megmunkalas az
elforditott sikban ... 306
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E

Egyenes ... 159, 172
Egymésbaagyazas ... 185
Elérési utvonal ... 92

Ellipszis ... 252
El6retekintés ... 270
El6tolas ... 320

forgétengelyeken, M116 ... 307
Méddositas ... 321
El6tolas milliméter/fordulatban
megadva M136 ... 269
El6tolasi tényez fogasvételi
mozgasoknal M103 ... 268
Ethernet interfész
Bevezetés ... 391
Halézati meghajtok csatlakoztatasa
és levalasztasa ... 106
Kapcsolodasi lehetéségek ... 391

F
Fajl
Létrehozas ... 97
Fajl allapota ... 94
Fajlkezelés ... 92
Fajl
Létrehozés ... 97
Fajl 4tnevezése ... 102
F3jl kivalasztasa ... 95
Fajl masolasa ... 98
Fajl neve ... 91
Fajl tipusa ... 90
Fajl torlése ... 99
Fajl védelme ... 103
F3jl, atnevezés... ... 102
Fajlok kijelolése ... 101
Funkciok attekintése ... 93
Hivas ... 94
Kényvtarak ... 92
Létrehozés ... 97
Masolas ... 98
Kils6 adatatvitel ... 104
FCL ... 384
FCL funkcié ... 9
Fejlettségi szint ... 9
Felhasznaloi paraméterek
Altalanos tudnivalok
3D-s tapintdkhoz ... 404
Gépspecifikus ... 402

F

Felllnézet ... 359

FN14: HIBA: Hibalizenetek
megjelenitése ... 208

FN19: PLC: Adatatvitel a PLC-be ... 221

Fdorso fordulatszama, megadas ... 143

Féorso-fordulatszam, modositas

Forgétengely
Kijelzés cstkkentése M94 ... 309
Palyaoptimalizacié: M126 ... 308
Forgétengelyek ... 310
Formatumok ... 417
Fétengelyek ... 75

G
Gépi paraméterek
3D-s tapintdkhoz ... 404
Goémb ... 256
Grafika
Megjelenitési modok ... 359
Programozas kdzben ... 116
Részlet nagyitasa ... 117
Részlet nagyitasa ... 362
Grafikus szimulaci6 ... 363
Gyorsjarat ... 130

H

Halézati kapcsolat ... 106

Helytablazat ... 140

Henger ... 254

Hibalzenetek ... 118
Segitség ... 118

|
Indexelt szerszamok ... 138
iTNC 530 ... 56
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Index

K
Képernyé ... 57
Képernyéfelosztas ... 58
Keresés funkcié ... 88
Kezel6pult ... 59
Kézikerekes pozicionalas
szuperponalasa M118 ... 272

Kikapcsolas ... 316
Kivetités harom sikban ... 360
Koédszamok ... 385
Kontur elhagyasa ... 154
Kontur megkozelitése ... 154
Konyvtar ... 92, 97

Létrehozas ... 97

Masolas ... 98

Torlés ... 100
Korkozéppont ... 162
Kornyezetfiiggé sugo ... 123
Korpalya ... 163, 164, 166, 173, 174
Kozbensd mondattdl térténd

inditas ... 374

Aramkimaradas utan ... 374
Kils6 adatatvitel

iTNC 530 ... 104

L

Labkiosztas az
adatinterfészekhez ... 410

Letorés ... 160

Lokalis Q paraméterek,
meghatarozas ... 198

M
M funkcidk

Lasd “Mellékfunkciok”
M91, M92 ... 262

Masodlagos tengelyek ... 75
Megjegyzések, hozzaflizés ... 111
Megmunkalasi idé, mérve a... ... 364
Mellékfunkciok
Bevitel ... 260
F6orséhoz és hiitéshez ... 261
forgotengelyekhez ... 307
Koordinatdk megadasahoz ... 262
Palyaviselkedéshez ... 265
Programfuttatashoz ... 261
Memoriaelem cseréje ... 418
Merevlemez ... 90
Mértékegység, kivalasztas ... 80
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M
MOD funkcié
Attekintés ... 383
Kilépés ... 382
Kivalasztas ... 382
Mondat
Beszuras, szerkesztés ... 85
Torlés ... 85
Mondatok
Mlkodési idok ... 399
Munkadarab ferde felfogasanak
kompenzalasa
Egy egyenes két pontjanak
mérésével ... 337
Munkadarab mérése ... 342
Munkadarab-poziciok
Abszolult ... 77
Inkrementalis ... 77
Munkasik déntése
Kézzel ... 346
Munkatér figyelése ... 365, 368

N
NC hibailizenetek ... 118
Normalvektor ... 295
Nullapont kezelés ... 324
Nullapont rendszer ... 75
Nullapont, felvétel ... ... 78
Nullapontfelvétel ... 322
3D-s tapinto nélkdl ... 322
Nullapontfelvétel, kézi
Barmely tengelyen ... 339

Korkdézéppont mint nullapont ... 341

Sarok mint nullapont ... 340
Nullaponttablazat
A tapintott értékek
megerésitése ... 332
Nyers munkadarab, meghatarozni egy

Nyitott kontursarkok M98 ... 267

o
Opci6 szam ... 384

P
Palyafunkciok
Alapismeretek ... 150
El6pozicionalas ... 153
Kor és koriv ... 152
Palyakonturok
Derékszogl koordinatak
Attekintés ... 158
CR korpalya adott
sugarral ... 164
Egyenes ... 159
Erints koriv ... 166
Korpalya a korkézéppont
CCkordl ... 163
Polarkoordinatak
Attekintés ... 171
CP korpalya a CC pélus
kordl ... 173
Egyenes ... 172
Erintd koriv ... 174
Paraméteres programozas: Lasd Q
paraméteres programozas
Parbeszéd ... 82
Parbeszédes programozas ... 82
Pillanatnyi pozicio atvétele ... 83
PLANE funkcio6 ... 285
Automatikus pozicionalas ... 302
Doéntott tengelyi
megmunkalas ... 306
Meghatarozas Euler-
szogekkel ... 293
Meghatarozas
inkrementalisan ... 299
Meghatarozas pontokbdl ... 297
Meghatarozas
tengelyszoggel ... 300
Meghatarozas térszogekkel ... 289
Meghatarozas vektorral ... 295
Meghatarozas vetitési
szbgekkel ... 291
Pozicionalasi viselkedés ... 302
Valasztas a lehet6ségek
kozul ... 304
Visszaallitas ... 288
Polarkoordinatak
Alapismeretek ... 76
Programozas ... 171



P
Pozicionalas
Dontoétt munkasikkal ... 264
kézi értéekbeadassal (MDI) ... 352
Preset tablazat ... 324
A tapintott értékek
megerdsitése ... 333
Program
Felépités ... 79, 113
Szerkesztés ... 84
Uj nyitasa ... 80
Program alapértelmezések ... 279
Program neve:Lasd Fajlkezelés, Fajl
neve
Programfutas
Attekintés ... 369
Feltételes mondatkihagyas ... 378
Folytatas megszakitas utan ... 373
Kbézbensd mondattdl torténd
inditas ... 374
Megszakitas ... 371
Végrehaijtas ... 370
Programhivas
Tetszdleges program mint
szubrutin ... 183
Programkezelés: lasd a Fajlkezelést
Programrész ismétlés ... 182
Programrészek masolasa ... 87
Programrészek, masolas ... 87
Programteszt
Attekintés ... 366
Végrehaijtas ... 368

Q
Q paraméterek
Adatatvitel a PLC-be ... 221
Allandé QR paraméterek ... 196
Ellendrzés ... 206
El6re meghatarozott ... 246
Lokalis QL paraméterek ... 196
Q paraméteres programozas ... 196,
237
Aritmetikai alapmiiveletek
(hozzarendelés, 6sszeadas,
kivonas, szorzas, osztas,
négyzetgyodkvonas) ... 200
Feltételes dontések ... 205
Megjegyzések a

programozéshoz ... 197,239, 240,

241, 243, 245
Tovabbi funkciok ... 207

Trigonometrikus fliggvények ... 203
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R
Referenciapontok, athaladas ... 314

S
Sarok lekerekités ... 161
Segitség hibalizeneteknél ... 118
SPEC FCT ... 278
Specialis funkciok ... 278
Specifikacio ... 412
SQL parancsok ... 222
Sugarkorrekcio ... 145
Bevitel ... 147
Kilsé sarkok, bels6 sarkok ... 148
Sugofajlok, letoltés ... 128
Sugorendszer ... 123
Szakitsa meg a megmunkalast ... 371
Szamologép ... 114
Szerszam kompenzacié
Szerszam korrekcio
Hossz ... 144
Sugar ... 145
Szerszam neve ... 132
Szerszam szama ... 132
Szerszamadatok
Bevitel a tablazatba ... 134
Bevitellik a programba ... 133
Delta értékek ... 133
Indexelés ... 138
Meghivas ... 143
Szerszambemérés ... 136
Szerszamhossz ... 132
Szerszammozgasok
programozasa ... 82
Szerszamsugar ... 132
Szerszamtablazat
Beviteli lehet6ségek ... 134
Szerkesztés, kilépés ... 137
Szerkesztd funkciok ... 138
Szoftverszam ... 384
Szovegek kicserélése ... 89
Szovegparaméterek ... 237
Szovegvaltozok ... 237

T
Tablazat elérése ... 222
Tapinté funkcidk, hasznalatuk
mechanikus tapintéval vagy
méréoraval ... 345
Tapintéciklusok
Kézi tzemmad ... 330
Lasd: Felhasznaloi kézikonyv
tapintéciklusokhoz
Tapintérendszer felligyelet ... 274
Tartozékok ... 71
Teljes kor ... 163
Tengelyek, mozgatas a ... ... 317
A tengelyiranygombokkal ... 317
Elektronikus kézikerékkel ... 319
Léptetési értékkel ... 318
TNCguide ... 123
TNCremo ... 389
TNCremoNT ... 389
Trigonometria ... 203
Trigonometrikus fliggvények ... 203

U

USB eszkdz, csatlakoztatas/
eltavolitas ... 107

Uzemmaédok ... 60

\"/

Verziészamok ... 385
Visszaallas a konturra ... 376
Visszahuzas a konturrél ... 273

V4
Zardjeles szamitasok ... 233
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Osszefoglalé tablazatok

Fix ciklusok

=
e)
]
©
N
‘O

Ciklus- , B DEF-  CALL- 2

szam Ciklus kijelolése aktiv  aktiv :lg

7 Nullaponteltolas Ne]

8 Tiikrozés )
(@)

9 Vérakozasi idé O
[Tl

10 Forgatas ﬁ

e 0

11 Mérettényez6 7))

12 Programhivas ®

13 Orientalt féorso stop

14 Kontdr meghatarozas

19 A munkasik dontése

20 Konturadatok SL I

21 El6faras SL I

22 Kinagyolas SL Il

23 Fenéksimitas SL Il

24 Oldalsimitas SL Il

25 Atmené kontuar

26 Tengelyspecifikus nagyitas

27 Hengerpalast

28 Hengerpalast horony

29 Hengerpalast gerinc

32 Tarés

200 Fuaras

201 Dorzsarazas

202 Kiesztergélas

203 Univerzalis faras

204 Hatrafelé sullyesztés

205 Univerzalis mélyfaras
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Osszefoglalé tablazatok

Cklus- Giklus kijelslése or i
206 Menetfuras kiegyenlité tokmannyal, Uj
207 Merevszari menetfuras, Uj

208 Furatmaras

209 Menetfuras forgacstoréssel

220 Furatkor

221 Furatsor

230 Léptetd maras

231 Szabalyos felllet

232 Homlokmaréas

240 Kdzpontozas

241 Egyélt mélyfaras

247 Nullapontfelvétel

251 Négyszdgzseb (telies megmunkalas)
252 Korzseb (teljes megmunkalas)

253 Ekhoronymaras

254 ives horony

256 Négyszogcsap (telies megmunkalas)
257 Korcsap (telies megmunkalas)

262 Menetmaras

263 Menetmaras/sillyesztés

264 Telibefuras

265 Csavarvonalas telibefuras

267 Kulsé menetmaras
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Mellékfunkcidk

Osszefoglalé tablazatok

.. Ervényességi Elsé Utolsé
il AL hatarmondatok ... mondat mondat olfz
MO Program stop/Féors6 STOP/Hités KI Oldal 261
M1 Opcionalis program STOP/F&ors6 STOP/H(ités Kl Oldal 379
M2 Program stop/Féors6 STOP/Hités Kl/Allapotkijelzd tériése Oldal 261
(gépi paramétertdl fliigg)/Ugras az 1. mondathoz
M3 F6orsé BE az 6rajaras szerint Oldal 261
M4 F6orsé BE orajarassal ellentétesen
M5 Féors6 STOP
M6 Szerszamcsere/Programfutas allj (gépi paramétertdl fligg)/Féorsé STOP Oldal 261
M8 Hités BE Oldal 261
M9 Hités Kl
M13  Fdorso BE orajaras szerint/HlUtéviz BE Oldal 261
M14  Fdorso BE odrajarassal ellentétesen/Hiitéviz BE
M30 Mint az M2 funkcié Oldal 261
M89  Ures mellékfunkcié vagy Felhasznaloi
Ciklushivéas, modalis érvényesség (gépi paramétertdl fligg) kézikdnyv
ciklusokhoz
M91 A pozicional6 mondatban: A koordinatak a gépi nullapontra vonatkoznak Oldal 262
M92 A pozicionalé mondatban: A koordinatdk a szerszamgépgyarto altal meghatarozott Oldal 262
poziciora, pl. a szerszamcsere-poziciora vonatkoznak
M94 A forgo tengely kijelzett értékének 360° ala csOkkentése Oldal 309
M97  Kis konturlépcs6k megmunkalasa Oldal 265
M98  Nyitott kontdrok teljes megmunkalasa Oldal 267
M99 Mondatonkénti ciklushivas Felhasznaloi
kézikdnyv
ciklusokhoz
M109 Allandé kontirsebesség a szerszam forgacsoléélénél Oldal 269
(el6tolas névelése es csOkkentése)
M110 Allandd kontirsebesség a szerszam forgacsoléélénél
(csak elbtolas-csokkentés)
M111  M109/M110 Ujrainditasa
M116 Forgd tengelyek elétolasa mm/perc-ben Oldal 307
M117 M116 Ujrainditasa
M118 Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa programfutas kézben Oldal 272
M120 Sugarkorrigalt kontdr elékalkulacidja (ELORETEKINTES) Oldal 270
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Osszefoglalé tablazatok

.. Ervényességi Elsé Utolsé

L AT hatarmondatok ... mondat mondat ek
M126 Forgotengelyek palyaoptimalizacioja Oldal 308
M127 M126 Ujrainditasa

M128 Dontétt tengely pozicionalasakor a szerszamcsUcs pozicioban tartasa (TCPM) Oldal 310
M129 M128 Ujrainditasa

M130 Mozgatas nem dontott koordinatarendszerben dontott munkasikkal Oldal 264
M140 Visszahuzas a konturrél a szerszamtengely iranyaban Oldal 273
M141 Tapintérendszer felligyeletének elnyomasa Oldal 274
M148 A szerszam automatikus visszahtUzésa a konturrdl NC stop esetén Oldal 275
M149 M148 djrainditasa
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Osszehasonlitas: A TNC 620 és az
iTNC 530 funkcioi

Osszehasonlitas: Specifikacio

Funkcio

TNC 620

iTNC 530

Tengelyek

maximum 6

maximum 18

Felbontas és kijelzési lépés:

Linearis tengelyek 1 pm, 0.01 ym 23-as 0.1 um
opciéval
Forgotengelyek 0.001°, 0.00001° 23- 0.0001°
as opcioval
Poziciészabalyozas nagy-frekvenciaju féorsdkhoz, és 49-es opcioval CC 424 B-vel

nyomaték/linearis motorokhoz

Kijelzd

15,1 inch-es, szines,
sik-képerny6s TFT
monitor

15,1 inch-es, szines,
sikképernyés TFT
monitor (opci6: 19 inch-
es TFT monitor)

Memoéria NC-hez, PLC programokhoz és rendszerfajlokhoz CompactFlash memdéria  Merevlemez
kartya
Program memaria NC programokhoz 300 MB 25 GB

Mondatfeldolgozasi id6

6 ms, 9-es opciodval:
1.5ms

3.6 ms (MC 420)
0.5 ms (MC 422 C)

HeROS operacios rendszer IGEN IGEN
Windows XP operaciés rendszer NEM Opcid
Interpolacio:
Egyenes 5 tengely (9-es opcid) 5 tengely
Kor 3 tengely (9-es opcid) 3 tengely
Csavarvonal IGEN IGEN
Spline NEM Igen, MC 420-as
opcioval
Hardver Kompakt vezérld Modularisan az

elektromos szekrényben

HEIDENHAIN TNC 620
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Osszehasonlitas: Adatinterfészek

Funkcioé TNC 620 iTNC 530
100BaseT gyors Ethernet X X
RS-232-C/V.24 soros interfész X X
RS-422/V.11 soros interfész - X
USB interfész (USB 1.1) X X
Osszehasonlitas: Tartozékok
Funkcioé TNC 620 iTNC 530
Gép kezel6pult
MB 420 - X
MB 620 (HSCI) X X
Elektronikus kézikerekek
HR 410 X X
HR 420 - X
HR 520/530/550 - X
HR 130 X X
HR 150 HRA 110-en keresztll X X
Tapinték
TS 220 X, 17-es opcio X
TS 440 X, 17-es opcid X
TS 444 X, 17-es opcid X
TS 449/ TT 449 - X
TS 640 X, 17-es opcid X
TS 740 X, 17-es opcid X
TT130/TT 140 X, 17-es opcid X
Ipari PC IPC 61xx - X
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Osszehasonlitas: PC szoftver

‘O
oz : O
Funkcié TNC 620 iTNC 530 i~
Programozo6 allomas szoftver Elérhetd Elérhetd g
TNCremoNT TNCbackup-pal Elérhetd Elérhetd ;
adatétvitelhez, biztonsagi ™
adatmentéshez o)
TNCremoPlus adatatviteli szoftver, Elérheté Elérheté U
"live" képernybvel e
RemoTools SDK 1.2 : Konyvtar Korlatozott hozzaférési funkcid Elérhet6 I:
funkcio sajat alkalmazasok N
fejlesztéséhez, a HEIDENHAIN ®
vezérlkkel valé kommunikaciohoz 7))
‘O
virtualTNC: Vezérlé komponens Nem elérhetd Elérhet6 o
virtualis gépekhez N
({e]

ConfigDesign: Szoftver a vezérld Elérhetd Nem elérhetd
konfiguralasahoz &)
Z
Osszehasonlitas: Gépspecifikus funkciék <
Funkcié TNC 620 iTNC 530 7
Az elmozdulasi tartomany Funkcié nem elérhetd Elérheté funkcid ©
atkapcsolasa —
c
Kdzponti hajtas (1 motor tobb Funkcié nem elérhetd Elérhet6 funkcid (o)
tengelyhez) (72]
®
C tengelyes miivelet (forgétengely Funkcié nem elérhetd Elérhet6 funkcio L
hajtasa orsémotorral) ﬁ
Marofej automatikus cseréje Funkcié nem elérhet6 Elérhetd funkcio 3
Funkcio nem elérhet6 Elérhet6 funkcid :o

Szogfejek tamogatasa

Balluf szerszam azonositasa

Funkcié nem elérhetd

Elérhetd funkcio

Tobb szerszamtar kezelése

Funkcié nem elérhet6

Elérhetd funkcio

Bdvitett szerszdmkezelés Pythonnal

Funkcié nem elérhet6

Elérhet6 funkcid

HEIDENHAIN TNC 620
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Osszehasonlitas: Felhasznaloi funkciok

Funkcié TNC 620 iTNC 530
Programbevitel
HEIDENHAIN parbeszédes formatum X X
DIN/ISO X (funkciégombok) X (ASCII gombok)
SmarT.NC-vel - X
ASCII szerkeszt6ével X, kozvetlendl X, atalakitas utan
szerkeszthetd szerkeszthetd
Poziciéadatok
Egyenesek és ivek célpozicioi derékszogli koordinatarendszerben X X
Egyenesek és ivek célpozicioi polarkoordinatakban X X
Inkrementalis vagy abszolut méretek X X
Kijelzés és bevitel mm-ben vagy inch-ben X X
Paraxialis pozicionalé mondatok X X
Vegye fel az utols6 szerszampoziciét polusként (lires CC mondat) X (hibatizenet, ha a X
polus atvitel
bizonytalan)
Fellleti normal vektorok (LN) - X
Spline mondatok (SPL) - X
Szerszamkompenzacio
A megmunkalasi sikban, és a szerszamhossz mentén X X
Sugarkompenzalt konturkdvetés elére figyelése legfeljebb 99 X X
mondaton keresztul
Haromdimenzids szerszamsugar kompenzacio - X

Szerszamtablazat

Szerszamadatok kozponti tarolasa

Osszetett szerszamtablazatok a szerszamok valamennyi adatéval
Szerszamtipusok rugalmas kezelése

Valaszthaté szerszamok szirt kijelzése

Rendezési funkcio

Oszlop nevek

Masolas funkcié: Megfelelé szerszamadat felllirasa

Adatlap nézet

Szerszamtablazat cseréje a TNC 620 és az iTNC 530 kozott

X, valtoz6 szamozas
X

X

X

X

Esetenként _ jellel

Atkapcsolas az
osztott-képernyd
gombbal

Nem lehetséges

X, alland6é szamozas
X

Esetenként - jellel
X

Atkapcsolas
funkciégombbal

Nem lehetséges

Tapinto tablazat a kilénbdz6 3D tapintok kezeléséhez

Szerszam-alkalmazoi fajl Iétrehozasa, elérhetdség ellendrzése

Forgacsolasi adattablazatok: FSorso-fordulatszam és az el6tolas
automatikus szamitasa a meglévé technoldgiai tablazatokbadl
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Funkcio TNC 620 iTNC 530 o)
Szabadon megadhaté tablazatok (. TAB fajlok) - X E
Allandé kontlrsebesség: A szerszam kdzepének Utjahoz vagy a X X c
szerszam vagoéléhez viszonyitva E
Parhuzamos miivelet: Programok Iétrehozasa mas program futasa | X X o
kézben 8
Kijelzett tengelyek programozasa - X (&)
Megmunkalasi sik dontése (Ciklus 19, PLANE funkcid) Opcio #08 X, MC 420 #08-as E
opcioval —
Megmunkalas koérasztalokkal t’%
Hengerpalaston 1évd kontur programozésa mint két siktengelyé v
Hengerpalast (Ciklus 27) X, opcié #08 X, MC420 #08-as opcidval ‘0
Hengerpalast (Ciklus 28) X, opcié #08 X, MC420 #08-as opcioval 8
Hengerpalast gerinc (Ciklus 29) X, opci6 #08 X, MC420 #08-as opcidval ©
Hengerpalast kiilsé kontur (Ciklus 39) - X, MC420 #08-as opcioval QO
Elétolas mm/perc-ben, vagy ford/perc-ben X, opci6 #08 X, MC420 #08-as opcioval E
Mozgas a szerszamtengely iranyaban <
Kézi izemmaod (3-D ROT meni) - X, FCL2 funkcio .
Program megszakitas alatt - X ~$
Szuperpozicionalas kézikerékkel - X, opci6 #44 Nt
Kontur megkozelitése és elhagyasa: Egy egyenesen vagy egy X X c
iven 8
B o ©
Elétolasok bevitele: R
F (mm/perc), gyorsjarat FMAX X X ﬁ
FU (fordulatonkénti el6tolads, mm/ford) X X 7))
FZ (fogankénti el6tolas) X X (2]
FT (mozgasi Ut ideje masodpercben) - X o
FMAXT (kizarélag a gyorsjarati mozgasra érvényes: mozgasi ut - X
ideje masodpercben)
FK szabad kontur programozas
A mihelyrajzok nem az NC programozashoz méretezettek X, opcié #19 X
FK program atalakitasa parbeszédes programma - X
Programszervezés:
Cimkeszamok maximalis szama 65535 1000
Szubrutinok X X
Alprogramok egymasbaagyazasa 20 6
Programrész ismétlések X X
Tetszdleges program mint szubrutin X X

HEIDENHAIN TNC 620

" @



Oi

iTNC 530 funkc

es az

A TNC 620 ¢

itas

ré

Osszehasonl

Funkcio

TNC 620

iTNC 530

Q paraméteres programozas:

Standard matematikai funkciok
Képletbevitel
Szobvegfeldolgozas

QL lokalis Q paraméterek

QR allandé Q paraméterek
Paraméterek cserélése program megszakitasa alatt
FN15:PRINT

FN25:PRESET
FN26:TABOPEN
FN27:TABWRITE
FN28:TABREAD

FN29: PLC LIST

FN31: RANGE SELECT

FN32: PLC PRESET
FN37:EXPORT

FN38: SEND

Fajl kiils6 mentése FN16-tal

FN16 formazas: balra igazitott, jobbra igazitott, sz6veghosszok
FN16: Szabvanyos viselkedés fajl irasakor, ha nem lett

meghatarozva APPEND vagy M_CLOSE funkciéval

LOG f4jl irasa FN16-tal

Paraméter tartalom megjelenitése a kiegészit6 allapotkijelz6ben
Paraméter tartalom megjelenitése programozas alatt (Q-INFO)

SQL funkciodk tablazatok irasahoz és olvasasahoz

X X X

Az F16 minden
meghivasakor a
protokol felllirasra
kerul

X
X

X

X X X X X X X X X X X

X X

X
X
X

Az F16 minden
meghivasakor az adat
csatolodik a létezé
fajlhoz

X
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Funkcio TNC 620 iTNC 530 o)
Grafikus tamogatas E
2D-s programozasi grafika X X [
Szinkronizacié a mondat- és grafika kijelzés k6zott - X E
REDRAW funkcié - X o
Racsvonalak megjelenitése hattérként X - ™
3D-s programozasi grafika - X i
Grafikus teszt (fellilnézet, kivetités 3 sikban, 3D-s nézet) X, opcid #20 X (ZJ
Nagyfelbontasu nézet - X -
Kép adatok feldolgozas MONDATONKENTI folyamatos jog "—
maodban N
Szerszam kijelzés Csak feliilnézetben X ©
A szimil4cié sebességének kivalasztasa - X ~£
Egyenes metszéspont koordinatai 3 siku kivetitéshez - X o
Bévitett nagyitd funkcié (egérmiivelet) - X N
Keret megjelenitése nyers munkadarabhoz X X ©
Mélységi érték megjelenitése felliinézetben, az egérrel kijeldlt - X O
helyen 4
Tesztfutas stop megadott helyen (STOP N-nél) - X -
Szerszamcsere makro figyelembe vétele - X <
Programfutas grafika (felilnézet, kivetités 3 sikban, 3D nézet) X, opcid #20 X ;,;
Nagyfelbontasu nézet - X \©
Szimulaciés eredmények mentése/megnyitasa X - E
Nullaponttablazatok: munkadarab nullapontok tarolasara X X 8
Preset tablazat: referenciapontok mentéséhez (preset-ekhez) X X E
Palettakezel6 ﬁ
Palettafajlok tAmogatasa X (opci6 #22) X g
Szerszam-orientalt megmunkalas - X :o
Paletta preset tablazat: paletta nullapontok kezeléséhez - X
Visszaallas a konturra
Kézbensé mondattol térténd inditassal X X
Program megszakitas utan X X
Autostart funkcié X X
Pillanatnyi pozicié atvétele: A pillanatnyi pozicio atvétele az X X
NC programba
Kiterjesztett fajlkezel6
Tobbszords kdnyvtarak és alkdnyvtarak létrehozasa X X
Rendezési funkcio X X
Egér hasznalata X X
Célkonyvtarak valasztasa funkciogombbal - X
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Funkcié TNC 620 iTNC 530
Programozasi segédletek:
Segédabra ciklusprogramozashoz X, kikapcsolhat6 a X
nullapont
konfiguralasan
keresztl
Animalt sugé grafika, amikor a PLANE/PATTERN DEF funkcidkat - X
kivalasztja
Sugo grafika a PLANE/PATTERN DEF funkciéhoz - X
Kdrnyezetfliggé sugo funkciok a hibatizenetekhez X X
TNCguide: Bongészd alapu sugo rendszer X X
Sugorendszer kérnyezetfliggd hivasa - X
Szamologép X (tudomanyos) X (standard)

Megjegyzés sorok az NC programban
Struktura sorok az NC programban

Struktura nézet programtesztben

X (bevitel képernyd
billentylzettel)

X (bevitel képernyé
billenty(zettel)

X (bevitel ASCII
billentylzettel)

X (bevitel ASCII
billentylzettel)
X

Struktura nézet hosszabb programokhoz - X
Dinamikus utkozésfigyelés (DCM):
Utkdzésfigyelés automatikus lizemmaédban - X, opcid #40
Utkdzésfigyelés Kézi lizemmaddban - X, opcid #40
Meghatarozott (itkdz6 objektumok grafikus abrazolasa - X, opci6 #40
Utkozés ellendrzés Programteszt tzemmaodban — X, opcié #40
Készilékek figyelése - X, opcié #40
Szerszamtarto kezel6 - X, opcio #40
CAM tamogatas:
Konturok betoltése DXF adatokbdl - X, opcio #42
Megmunkalasi pozicidk betdltése DXF adatokbdl - X, opcio #42
Offline szlir6 CAM fajlokhoz - X
Stretch sziré X -
MOD funkciok:
Felhasznalo6i paraméterek Konfiguraciés adatok Szamstruktura
OEM sugofajlok szerviz funkcidkkal - X
Adathordozo ellendrzése - X
Service pack-ok betdltése - X
Rendszerid6 beallitasa - X
Tengelyek kivalasztasa a pillanatnyi pozicio atvételéhez - X
Mozgastartomany hatarok meghatarozasa - X
Kilsé hozzaférés korlatozasa - X
Kinematika kapcsolasa - X
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Funkcio TNC 620 iTNC 530 o)
Fix ciklusok hivésa: E
M99 vagy M89-cel X X [
CYCL CALL-al X X E
CYCL CALL PAT-tal X X o
CYCL CALL POS-zal - X o
Tp)
Specialis funkciok: (8
Forditott programok létrehozasa - X 2
Nullaponteltoldas TRANS DATUM funkciéval - X -
Adaptiv el6tolas vezérlés (AFC) - X, opcid #45 N
Ciklus paraméterek globalis meghatarozasa: GLOBAL DEF - X ©
Mintdzat meghatarozasa PATTERN DEF-¢el X X (7))
Ponttablazatok meghatarozasa és végrehajtasa X X ‘@
Egyszeri kontdr formula CONTOUR DEF X X 8
Funkciok nagy formakhoz és 6ntvényekhez: ©
Globdlis programbeallitasok (GS) - X, opcié #44 cZJ
Bévitett M128: FUNCTION TCPM - X -
Allapotkijelzék: <
Poziciok, féorso fordulat, el6tolas X X ;,;
Nagyobb helyzetkijelzés, Kézi izemmad - X \©
Kiegészitd allapotkijelzés, képernyd nézet X X —
Kézikerékkel torténd mozgasok kijelzése, amikor a megmunkalas - X g
kézikerekes szuperpozicionalassal torténik pr
Hatralévd ut kijelzése egy dontott rendszerben - X ©
Q paraméterek értékének dinamikus kijelzése, meghatarozhaté X - <
értéktartomanyok ﬁ
OEM-specifikus kiegészit6 allapotkijelzések Python-nal - X (7)]
Hatralévd id6 grafikus kijelzése - X 8
Felhasznal6 interfész egyedi szinbeallitasa - X
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Osszehasonlitas: Ciklusok

Ciklus TNC 620 iTNC 530
1, Mélyfaras X X

2, Menetfuras X X

3, Horonymaras X X

4, Zsebmaras X X

5, Kérzseb X X

6, Kinagyolas (SL I) - X

7, Nullaponteltolas X X

8, Tlkrozés X X

9, Varakozasi id6é X X

10, Elforgatas X X

11, Nagyitas X X

12, Programhivas X X

13, Orientalt féorsé stop X X

14, Kontdr meghatarozas X X

15, El6furas (SL 1) - X

16, Kontdrmaras (SL 1) - X

17, Menetfuras (szabalyozott féorso) X X

18, Menetfuras X X

19, Megmunkalasi sik X, opci6 #08 X, MC420 #08-as

opcioval

20, Konturadatok X, opcié #19 X

21, Eléfuras X, opcio #19 X

22, Kinagyolas: X, opcidé #19 X

Paraméter Q401, el6tolas tényezd - X
Paraméter Q404, el6simitasi stratégia - X

23, Fenéksimitas X, opcié #19 X

24, Oldalsimitas X, opcidé #19 X

25, Atmend kontar X, opci6 #19 X

26, Tengelyspecifikus mérettényez6 X X
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Ciklus TNC 620 iTNC 530 O
27, Konturfellilet Opci6 #08 X, MC420 #08-as (&)
opcioval é
28, Hengerpalast Opcio6 #08 X, MC420 #08-as =)
opcioval ;
29, Hengerpalast gerinc Opcid #08 X, MC420 #08-as ™
opciéval o
30, 3D-s adatok - X (ZJ
32, Tlrés HSC Gzemmodban és TA Opcid #09, X, MC 420 #09-es I:
HSC-MODE-pak opciéval N
nincs funkcidja o
39, Hengerpalast kils6 kontar - X, I\(Ip420 #08-as \3
opcioval
200, Furas X X é
201, Dorzsarazas Opcio #19 X QO
202, Kiesztergalas Opcid #19 X E
203, Univerzalis furas Opcid #19 X <
204, Hatrafelé sillyesztés Opcid #19 X ;,;
205, Univerzalis mélyfuras Opci6 #19 X :f
206, Menetfuras kiegyenlité tokmannyal X X g
207, Merevszart menetfaras, Uj X X %
208, Furatmaras Opcid #19 X -ch
209, Menetfuras forgacstoréssel Opcid #19 X 5’,
210, Horonymaras valtakozé irdnyu fogasvétellel Opci6 #19 X :8
211, ives horony Opci6 #19 X
212, Négyszogzseb simitas Opcio #19 X
213, Négyszogcsap simitas Opcid #19 X
214, Korzsebsimitas Opcid #19 X
215, Korcsapsimitas Opcid #19 X
220, Furatkor Opcid #19 X
221, Furatsor Opcio #19 X
230, Léptetd maras Opcio #19 X
231, Szabalyos feliilet Opcid #19 X
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Ciklus TNC 620 iTNC 530
232, Homlokmaras Opcio #19 X
240, Kézpontozas Opcio #19 X
241, Egyéli mélyfaras Opcid #19 X
247, Nullapontfelvétel Opcid #19 X
251, Négyszogzseb (teljes) Opcid #19 X
252, Kdrzseb (teljes) Opci6 #19 X
253, Horony (teljes) Opcid #19 X
254, ives horony (telies) Opcid #19 X
256, Négyszogcesap (teljes) Opcid #19 X
257, Korcsap (teljes) Opciod #19 X
262, Menetmaras Opcid #19 X
263, Menetmaras/sillyesztés Opci6 #19 X
264, Telibefuras Opcid #19 X
265, Csavarvonalas telibefuras Opcio6 #19 X
267, Kiils6 menetmaras Opcid #19 X
270, Atmend konturadat Ciklus 25 mikodésének meghatarozasahoz — X
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Osszehasonlitas: Kiegészitd funkciok

‘O
- : (3)
M Funkcié TNC 620 iTNC 530 i~
Moo Program stop/F6orsé STOP/HUtés KI X X g
(e
MO01 Opcionalis program STOP X X o
M02 Programfutas STOP/F6orsé STOP/H(ités Kl/Allapotkijelz6 TORLES X X 8
(gépi paramétertdl fugg)/1. mondatra ugras O
MO03 F6orsé BE az 6rajaras szerint X X 4
MO04 F6orsé BE orajarassal ellentétesen -
MO05 Féors6 STOP —
N
MO06 Szerszamcsere/Programfutas STOP (gépi paramétertdl fligg)/Féorso X X ©
STOP 7))
‘0
M08 Hatés BE X X
M09  Hiités KI 8
M13 F6orsé BE orajaras szerint/Hutéviz BE X X ©
M14 Féors6 BE orajarassal ellentétesen/Hitéviz BE (&)
Z
M30 Megegyezik az M02 funkcioval X X -
M89  Ures mellékfunkcio vagy <
Ciklushivas, 6rokl6dé hatas (gépfiiggd funkcid) .-
(72)
M90 Allandé kontursebesség a sarkoknal - X \©
\—
M91 A pozicionalé mondatban: A koordinatak a gépi nullapontra vonatkoznak | X X E
M92 A pozicionalé6 mondatban: A koordinatak a szerszamgépgyarté altal X 8
meghatarozott poziciora, pl. a szerszamcsere-pozicidra vonatkoznak o]
L
M94 A forgd tengely kijelzett értékének 360° ala csOkkentése X X <)
N
M97 Kis konturlépcs6k megmunkalasa X X g
M98 Nyitott kontarok teljes megmunkalasa X X :O
M99 Mondatonkénti ciklushivas X X
M101 Automatikus szerszamcsere, ha a szerszam maximalis éltartama letelt - X
M102  M101 Ujrainditasa
M103  El6tolas csokkentése fogasvételkor az F tényezdre (szazalék) - X
M104 Az utoljara felvett nullapont Gjbdli aktivalasa - X
M105  Megmunkalas masodik k, tényezével -
M106  Megmunkalas az elsé k,, tényezével
M107  Testvérszerszamok hibalizenetének elnyomasa rahagyassal X X
M108  M107 Ujrainditasa

HEIDENHAIN TNC 620

" @



Oi

iTNC 530 funkc

es az

A TNC 620 ¢

itas

ré

Osszehasonl

M Funkcio TNC 620 iTNC 530

M109  Allandé kontlrsebesség a szerszam forgacsoléélénél X X
(elétolas novelése és csOkkentése)

M110  Allandé kontursebesség a szerszam forgacsoléélénél
(csak elbtolas-csokkentés)

M111  M109/M110 Ujrainditasa

M112  Konturatmenet megadasa két konturelem kozott - X

M113  M112 gjrainditasa

M114 A gépgeometria automatikus korrekcidja dontott tengellyel torténé - X, MC420 #08-as
megmunkalasnal opcidval

M115  M114 gjrainditasa

M116  Korasztalok el6tolasa mm/perc-ben Opcio #08 X, MC420 #08-as

M117  M116 ujrainditasa opciéval

M118  Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa programfutas kézben Opcid #21 X

M120  Sugérkorrigalt kontur elékalkulacidja (ELORETEKINTES) Opcid #21 X

M124  Kontuarszird - X

M126  Forgotengelyek palyaoptimalizacioja X X

M127  M126 Ujrainditasa

M128 A szerszamcsucs pozicidjanak megtartasa dontétt tengely pozicionalasa | Opcid #09 X, MC 420 #09-es
esetén (TCPM) opcidval

M129  M126 Ujrainditasa

M130 A pozicionald mondatban: A pontok a nem déntétt koordinatarendszerre | X X
vonatkoznak

M134  Pontos megallas egy nem érintleges konturatmenetnél, amikor a - X
pozicionalas forgastengelyekkel torténik

M135  M134 visszaallitasa

M136  F el6tolas milliméter/fordulatban megadva - X

M137  M136 Gjrainditasa

M138  Dontétt tengely kivalasztasa - X

M140 Visszahlzas a konturrél a szerszamtengely iranyaban X X

M141  Tapintérendszer felligyeletének elnyomasa X X

M142  Modalis programinformaciok torlése - X

M143  Alapelforgatas torlése X X
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M144  Mondatvégi PILLANATNYI/CEL poziciék gépi kinematikai Opcio #09 X, MC 420 #09-es (_J

konfiguraciéjanak korrigalasa opciéval =

M145  M144 visszaallitdsa g

M148 A szerszam automatikus visszahuzasa a konturrél NC stop esetén X X Y=

M149  M148 ujrainditasa 8

M150  Végallaskapcsolo lizenet elnyomasa - o

M200- Lézeres vago funkcidk - X (ZJ
M204

=

N

®

7]

‘O

o
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Osszehasonlitas: Tapintéciklusok a Kézi és az
El. kézikerék izemmodban

Ciklus TNC 620 iTNC 530
Tapinté tablazat a 3D tapintok kezeléséhez X -
Ervényes hossz kalibralasa Opcid #17 X
Ervényes sugar kalibralasa Opcid #17 X
Alapelforgatas mérése egyenes alkalmazasaval Opcio #17 X
Nullapont felvétele barmely tengelyen Opci6 #17 X
Sarok felvétele nullapontként Opci6 #17 X
Korkozéppont felvétele nullapontként Opcioé #17 X
Kbdzépvonal felvétele nullapontként - X
Alapelforgatas mérése két furat/hengeres csap alkalmazasaval - X
Nullapont felvétele négy furat/hengeres csap alkalmazasaval - X
Korkdzép felvétele harom furat/hengeres csap alkalmazaséaval - X
Mechanikus tapint6é tdmogatas a pillanatnyi pozicié kézi felvételéhez Funkciogombbal Gombbal
A mért értékek irasa a preset tablazatba X X
A mért értékek irasa nullaponttablazatokba X X
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Osszehasonlitas: Tapintéciklusok a

N
munkadarab automatikus ellenérzéséhez 8
=
Ciklus TNC 620 iTNC 530 c
0, Referenciasik Opcio #17 X ‘E
1, Polar-nullapont Opcid #17 X §
2, TS kalibralas - X (8)
3, Mérés Opci6 #17 X Z
=
4, Mérés 3D-ben — X N
9, TS hossz kalibralas - X ©
30, TT kalibralas Opcid #17 X \3
31, Szerszamhosszmérés Opcid #17 X 8
32, Szerszamsugarmeérés Opcid #17 X 8
33, Szerszamhossz és -sugar mérése Opcid #17 X 4
400, Alapelforgatas Opcio #17 X :
401, Alapelforgatas két furattol Opcio #17 X (D
402, Alapelforgatas két csaptol Opcio #17 X \©
403, Alapelforgatas korrekcioja forgdtengelyen keresztiil Opcid #17 X E
404, Alapelforgatas beallitasa Opcid #17 X 8
405, Munkadarab hibas beallitdsanak korrekcidja a C tengely elforgatasaval Opcio #17 X g
408, Horonykdzép nullapont Opcio #17 X ﬁ
409, Gerinckdzép nullapont Opcio #17 X ] 3
410, Nullapont négysz6gon belil Opcio #17 X o
411, Nullapont négyszdogon kivl Opcid #17 X
412, Nullapont koéron beldl Opcid #17 X
413, Nullapont korén kivl Opcid #17 X
414, Nullapont a kilsé sarkon Opcio #17 X
415, Nullapont belsd sarkon Opcio #17 X
416, Nullapont a kérkézéppontban Opcio #17 X
417, Nullapont a tapinté tengelyén Opcid #17 X
418, Nullapont 4 furat k6zéppontjaban Opcid #17 X
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Ciklus TNC 620 iTNC 530
419, Nullapont egy tengelyben Opcio #17 X
420, Sz0g mérése Opcio #17 X
421, Furat mérése Opcid #17 X
422, Kor kilsé mérése Opcid #17 X
423, Négyszog bels6 oldali mérése Opcio #17 X
424, Négyszog kulsé mérése Opcio #17 X
425, Bels6 szélesség mérése Opcio #17 X
426, Gerinc kuls6 mérése Opcio #17 X
427, Kiesztergalas Opcid #17 X
430, Furatkor mérése Opcid #17 X
431, Sik mérése Opcid #17 X
440, Tengelyeltolas mérése - X
441, Gyors tapintas - X
450, Kinematika mentése - X
451, Kinematika mérése - X
452, Preset kompenzalasa - X
480, TT kalibralas Opcio6 #17 X
481, Szerszamhossz mérése/ellendrzése Opcio #17 X
482, Szerszamsugar mérése/ellenbrzése Opcio6 #17 X
483, Szerszamhossz és -sugar mérése/ellenérzése Opcid #17 X
484, Infravoros TT kalibralasa - X
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Osszehasonlitas: Kiilonbségek a

programozasban

Funkcio

TNC 620

iTNC 530

Szovegek bevitele (megjegyzések,
programnevek, struktira elemek,
halozati cimek, stb.)

Bevitel képernyd billentylzettel

Bevitel ASCII billenty(izettel

Uzemmadvaltas mondatszerkesztés Tilos Engedélyezett
kdzben
PGM CALL, SEL TABLE, SEL Elérheté Nem elérheté
PATTERN, SEL CONTOUR: A felugré
ablakban lévé fajlok kivalasztasa
Fajlkezelés:
Fajl mentése funkcid Elérhet6 Nem elérhet6
Fajl mentése, mint funkcio Elérhetd Nem elérhetd
Maodositasok elvetése Elérhetd Nem elérhet6
Fajlkezelés:
Egér hasznélata Elérhetd Elérhetd
Rendezési funkcio Elérhet6 Elérhetd

Név bevitele

Roviditések tamogatasa
Kedvencek

Oszlop struktura konfiguralasa
Funkciégomb elrendezés

Megnyitja a Fajl kivalasztas felugro
ablakot.

Nem elérhet6
Nem elérhet6
Nem elérhetd
Alig kllonbozik

A kurzor szinkronizalasa

Elérhetd
Elérhetd
Elérhetd
Alig kiilonbozik

Mondat funkcié kihagyasa

Beszuras/Eltavolitas funkciogombbal

Beszuras/Eltavolitas ASCII
billentylzettel

Szerszam kivalasztasa a tablazatbol

Kivalasztas osztott képernyé-meniln
keresztll

Kivalasztas egy felugré ablakban

Kurzor alkalmazasa tablazatokban

Egy érték szerkesztésekor a vizszintes
nyilbillentylket az oszlopon beluli
pozicionalasra hasznalhatja

Egy érték szerkesztése utan a
vizszintes nyilbillentylket a
kovetkez6/el6z6 oszlopra vald
pozicionalasra hasznalhatja

Specialis funkcidk programozasa a
SPEC FCT gombbal

A gomb megnyomasa megnyitja a
funkciégombsort, mint almenit. Az
almenubél valo kilépéshez, nyomja
meg ismét a SPEC FCT gombot;
ezutan a TNC az utolso aktiv
funkciégombsort mutatja.

A gomb megnyomésa a
funkciégombsort utolso sorként adja
hozza. Az menulbél valo kilépéshez,
nyomja meg ismét a SPEC FCT
gombot; ezutan a TNC az utolsé aktiv
funkcibgombsort mutatja.
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Funkcio

TNC 620

iTNC 530

A raallé és elhagyd mozgasok
programozasa APPR DEP gombbal

A gomb megnyomasa megnyitja a
funkciégombsort, mint almenit. Az
almeniibdl valo kilépéshez, nyomja
meg ismét a APPR DEP gombot;
ezutan a TNC az utolsé aktiv
funkcibgombsort mutatja.

A gomb megnyomasa a
funkciégombsort utolsé sorként adja
hozza. A menulbdl valo kilépéshez,
nyomja meg ismét a APPR DEP
gombot; ezutan a TNC az utolsé aktiv
funkcidgombsort mutatja.

Az END gomb megnyomésa CYCLE

DEF és TOUCH PROBE aktiv menik

alatt

Megszakitja a szerkesztési miveletet,
és hivja a fajlkezel6t

Kilép a megfelelé menlbdl

iTNC 530 funkc

A fajlkezel6 hivasa CYCLE DEF és
TOUCH PROBE aktiv menuk alatt

Megszakitja a szerkesztési miveletet,
és hivja a fajlkezel6t. A megfeleld
funkcidbgombsor kivalasztva marad,
amikor kilép a fajlkezel6bdl.

Gomb nem miikédik hibalzenet

es az

”

Fajlkezel6 hivasa CYCL CALL,

SPEC FCT, PGM CALL és APPR/DEP

aktiv menUk alatt

Megszakitja a szerkesztési miveletet,
és hivja a fajlkezel6t. A megfeleld
funkciégombsor kivalasztva marad,
amikor kilép a fajlkezel6bdl.

Megszakitja a szerkesztési miveletet,
és hivja a fajlkezel6t. Az alap
funkcié-gombsor kerll kivalasztasra,
amikor kilép a fajlkezelSbdl.

A TNC 620

itas

ré

Osszehasonl

Nullaponttablazat:
Funkciok rendezése a tengelyen
belli értékek szerint
Tablazat visszaallitasa
Nem létez6 tengelyek elrejtése
Lista/adatlap nézet valtasa
Egyedi sor beszurasa

Az egyedi tengely pillanatnyi
pozicidjanak atadasa a
nullaponttablazatba,
gomblenyomassal

Valamennyi aktiv tengely pillanatnyi

pozicidjanak atadasa a
nullaponttablazatba,
gomblenyomassal

A TS-sel mért utolsé pozicidk
atvétele gomb alkalmazasaval

Megjegyzés bevitele a DOC
oszlopba

Elérhet6

Elérhetd
Nem elérhet6
Atvaltas osztott-képernyd gombbal

Mindenhol megengedett az
atszamozas lehetdsége, egy Uj Ures
sor beszurasa utan, amit nullakkal
kell kitolteni

Nem elérhet6

Nem elérhet6

Nem elérhet6

Az "Aktudlis mezé szerkesztése"
funkcio és az on-line billenty(izet

Nem elérhetd

Nem elérhetd
Elérhet6
Valtas a valté gombbal

Csak a tablazat végén
engedélyezett. 0-as sor minden
oszlopba beszurhaté

Elérhetd

Elérhetd

Elérhetd

ASCII billenty(lzettel

FK szabad kontar programozas:
Parhuzamos tengelyek
programozasa

Relativ referenciak automatikus
korrekcidja

A géptipustdl fliggetlen X/Y
koordinatakkal; atvaltas a
FUNCTION PARAXMODE-dal
A relativ referenciak a kontur

alprogramokban nincsenek
automatikusan korrigalva

Gépfiiggb a létezd parhuzamos
tengelyekkel

Valamennyi relativ referencia
korrekcidja automatikus
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Hibalizenetek kezelése:

Segitség hibalizeneteknél

A hibalizenetek sugéja
mondatszerkesztés kozben

Uzemmaodvaltas a sugémenii alatt
A hattér lzemmaod kivélasztasa a
sugoémenu alatt

Azonos hibalzenetek
Hibalzenetek nyugtazasa

Hozzaférés a protokoll funkcidokhoz

Szervizfajlok mentése

Hivas az ERR gombbal

Az ok és a helyes eljaras nem
jelenitheté meg a kijeldlt mondatban
Uzemmadvaltaskor a stigdé menii
bezarodik

F12-vel val6 valtaskor a sugdé menu
bezarodik

Listaban gy(jtve

Minden hibaiizenetet (még ha egynél
tobbszor is jelenik meg) nyugtazni
kell, a Mindent torol funkcio elérhetd
Hosszu és hatasos szlréfunkciok
(hibakra, gomblenyomasokra)
elérhet6k

Elérheté. Rendszerosszeomlaskor
nem készul szervizfajl

Hivas a HELP gombbal

A felugré ablak mutatja az okot, és a
korrekciés eljarast

Uzemmodvaltas nem engedélyezett
(a gomb nem m{ikodik)

F12-vel val6 valtaskor a sugd menu
nyitva marad

Csak egyszer jelenik meg
Hibalzenet egyszeri nyugtazashoz

Teljes logfajl szlréfunkciok nélkiil
elérhetd

Elérheté. Rendszerdsszeomlaskor
automatikusan készul szervizfajl

Keres6 funkcio:

Utoljara keresett szavak listaja

Aktiv mondat elemeinek
megijelenitése

Az 6sszes elérheté NC mondat
listdjanak megjelenitése

Nem elérhetd
Nem elérhetd

Nem elérhetd

Elérhetd
Elérhetd

Elérhetd

Keres6 funkcid inditasa a fel/le
nyilbillentylkkel, kijellt mondat esetén

Max. 9999 mondattal mikodik, ami a
nullapont konfiguraciéval allithaté be

Nincs korlatozas a program hosszara
vonatkozéan

Programozott grafika:

Egyedi NC mondat mozgasutjanak
abrazolasa, miutan a grafika térolve
lett a funkciogombbal

A racs méretaranyos megjelenitése

Kontur alprogramok szerkesztése
SLII ciklusokban, AUTOM.
RAJZOLAS-sal

Nagyit6 ablak mozgatasa

Nem lehetséges; a GRAFIKA
TORLESE funkciégomb
megnyomasa utan, minden korabban
meghatarozott NC mondat
megjelenik

Elérhetd

Ha hibalizenetek jelennek meg,
akkor a kurzor a féprogramban, a
CYCL CALL mondaton all

Ismétlé funkcid nem elérhetd

Elérhetd

Nem elérhetd

Ha hibaiizenetek jelennek meg,
akkor a kurzor a kontar
alprogramban, a hibas mondaton all

Ismétlé funkciok elérheték

Melléktengelyek programozasa:

FUNCTION PARAXCOMP
szintaktika: Meghatarozza a kijelz6
és a mozgasutvonalak mikodését

FUNCTION PARAXMODE
szintaktika: Meghatarozza a
mozgéashoz rendelendd parhuzamos
tengelyeket

Elérheté

Elérhetd

Nem elérhet6

Nem elérhetd
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Funkcio

TNC 620

iTNC 530

OEM ciklusok programozasa

Hozzéaférés a tablazat adatokhoz

Hozzaférés a gépi paraméterekhez

Interaktiv ciklus létrehozasa CYCLE
QUERY-vel, pl. tapinté ciklusok a
Kézi izemmoddban

SQL parancsokon keresztul

A CFGREAD funkciéval
Elérhetd

Az FN17/FN18, vagy a TABREAD-
TABWRITE funkciokkal

Az FN18 funkcioval
Nem elérhet6

Osszehasonlitas: Kiilonbségek a
Programtesztben, funkcionalitas

Funkcio

TNC 620

iTNC 530

DR és DL delta értékek megjelenitése
a TOOL CALL mondatbdl

Nincs figyelembe véve

Figyelembe véve

Programteszt N mondatig

Funkcié nem elérhet6

Elérhet6 funkcid

Megmunkalasi id6 szamitasa

Minden alkalommal, amikor a
szimulacio ismétlésre keriil a START
funkcidgombbal, a megmunkalasi idé
o6sszegzddik.

Minden alkalommal, amikor a
szimulacié ismétlésre kerll a START
funkcibgombbal, az idé szamitasa 0-tol
kezdédik.

Osszehasonlitas: Kiilonbségek a

Programtesztben, miivelet

Funkcio

TNC 620

iTNC 530

Sorokon beluli funkciégombok, és
funkciégombsorok elrendezése

Az aktiv képerny6tél fliggd funkciogombok, és funkcibgombsorok elrendezése.

Nagyitas funkcio

Barmely sikrészlet kivalaszthato egy
egyedi funkciégombbal

A sikrészletek harom valté
funkcidgombbal valaszthatok ki

Karakter készlet a PROGRAM
képerny6hoz

Kis karakterkészlet

Kobzepes karakterkészlet

Programteszt végrehajtasa
Mondatonkénti tzemmaodban, ami
barmikor atvalthaté Programozas
izemmaddba

Programozas Gizemmodba vald
véltaskor, az fras nem engedélyezett
figyelmeztetés jelenik meg; miutan a
moédositast végrehajtotta, a
hibalizenetet torolte, a program elejére
kell &llnia, amikor a Programteszt
Uzemmodba visszalép.

Az izemmad atvalthatd. A programban
végzett moédositasok nem befolyasoljak
a kurzor helyzetét.

Gépspecifikus M mellékfunkcidk

Hibalizenethez vezet, ha nincsenek
integralva a PLC-be

Programteszt alatt figyelmen kivdil
marad

Szerszamtablazat
megjelenitése/szerkesztése

Funkcidgombbal elérhet6 funkcid

Funkcié nem elérhetd
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iizemmaodban, funkcionalitas

Funkcio

TNC 620

iTNC 530

3-D ROT funkcié: Dontétt munkasik
funkcio kézi kikapcsolasa

Ha a dontott munkasik funkcid ki van
kapcsolva mindkét izemmaodban,
akkor a szovegmez®&k nullakkal lesznek
kitdltve az aktualis forgdtengely pozicioi
helyett, a 3-D ROT funkcié legkdzelebbi
hivasakor. A pozicidk helyesen lettek
megadva, ha csak az egyik izemmad
lett kikapcsolva.

A programozott értékek megjelennek a
3-D ROT parbeszédben, még akkor is,
ha a Dontott munkasik funkcio inaktiv
mindkét Gzemmaddban.

Léptetési érték funkciod

A léptetési érték kilon-kllon is
meghatarozhato a lineéris és
forgoétengelyekhez.

A |éptetési érték mind a linearis, mind a
forgotengelyekre érvényes.

Preset tablazat

A gépasztal rendszerének
alaptranszformacioja (transzlacié és
forgatas) a munkadarab rendszeréhez,
az X, Y és Z oszlopokkal, valamint az
SPA, SPB és SPC térszogekkel.

Ezenkivil, az X_OFFS - W_OFFS
oszlopok minden egyedi tengely
tengelyeltolasara alkalmazhatok. A
tengelyek eltolasanak funkcioja
konfiguralhaté.

A gépasztal rendszerének
alaptranszformacidja (transzlacio) a
munkadarab rendszeréhez, az X, Y és
Z oszlopokkal, valamint a ROT
alapelforgatassal a munkasikban
(elforgatas).

Ezenkivil, az A - W oszlopok a forgo-
és parhuzamos tengelyek
nullapontjanak meghatarozasara
alkalmazhatok.

Elébeallitas alatti mikodes

A forgotengely el6beallitasanak
ugyanaz a hatasa, mint a
tengelyeltolasnak. Az eltolas szintén
hatéssal van a kinematikai

szamitasokra, és a dontott munkasikra.

A CfgAxisPropKin->presetToAlignAxis
geépi paraméterrel meghatarozhatja,
hogy a tengelyeltolas beszamitasra
kertljon-e nullapontfelvétel utan.

Ett6l figgetleniil, egy tengelyeltolasnak
mindig a kdvetkezd hatasai vannak:

Egy tengelyeltolas mindig hatassal
van az érintett tengely célpozicié
kijelzésére (a tengelyeltolas értéke
kivonasra kerul az aktualis
tengelyértékbdl).

Ha egy forgo6tengely koordinata egy L
mondatban lett programozva, akkor a
tengelyeltolas hozzaadodik a
programozott koordinatahoz.

A gépi paraméterekkel meghatarozott
forgdtengely eltolasok nincsenek
hatassal azokra a tengelypoziciokra,
amik a Dont6tt munkasik funkcidban
lettek meghatarozva.

MP7500 3 bit-je hatarozza meg, hogy a
geépi nullapontra vonatkozé, aktualis
forgdtengely pozicié beszamitasra
kertljon, vagy egy 0°-os pozicié legyen
elfogadva az els6 forgotengelyen
(altalaban a C tengely).

HEIDENHAIN TNC 620
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Funkcié TNC 620 iTNC 530
Preset tablazat kezelése:
Preset tablazat szerkesztése Lehetséges Nem lehetséges

Programozas izemmadban

Mozgastartomany-fliggé preset
tablazatok

Megjegyzés bevitele a DOC
oszlopba

Nem elérhetd

Online billenty(izettel

Elérhetd

ASCII billentylzettel

El6tolas korlatozas meghatarozasa

Az el6tolas korlatozas kuldn-kilon is
meghatarozhato a linearis és
forgotengelyekhez

Csak egy el6tolas korlatozas
hatérozhaté meg a linearis és
forgétengelyekhez

Osszehasonlitas: Kiilonbségek a Kézi

uzemmoédban, miiveletek

Funkcio

TNC 620

iTNC 530

Karakter készlet a POZICIO
képerny6hoz

Kis poziciokijelzés

Nagy pozicidkijelzés

Pozicioértékek atvétele mechanikus
tapintokkal

Pillanatnyi pozicio atvétele
funkciogombbal

Pillanatnyi pozicié atvétele gombbal

Kilépés a tapintéfunkciok menibdl

Csak a VEGE funkciégombbal.

VEGE funkciégombbal, vagy az END
gombbal

Kilépés a preset tablazatbdl

Csak a VISSZA/VEGE
funkciégombokkal

Barmikor, az END gombbal

TOOL.T szerszamtablazat, vagy a
tool_p.tch zsebtablazat tébbszori
szerkesztése

A kilépés el6tti utoljara aktiv
funkciégombsor

Folyamatosan meghatarozott
funkciégombsor (funkciégombsor 1)
megjelenitve
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Osszehasonlitas: Kiilonbségek a

Programfutasban, miivelet

Funkcio

TNC 620

iTNC 530

6

Sorokon belili funkciégombok, és
funkcidgombsorok elrendezése

Az aktiv képerny6tél fliggd funkciégombok, és funkciégombsorok elrendezése.

Karakter készlet a PROGRAM
képerny8hoz

Kis karakterkészlet

Kbzepes karakterkészlet

Program szerkesztése a programfutas
megszakitasa utan, a Mondatonkénti
Uzemmadra valé kapcsolassal.

ABELSO STOP funkciégombot szintén
meg kell nyomni a program
visszavonasahoz.

A szerkesztés a Programozas
izemmodba valtas utan azonnal
lehetséges

iTNC 530 funkc

Uzemmod-valtas a programfutas
megszakitdsa utan, a Mondatonkénti
Uzemaodra val6 kapcsolassal.

ABELSO STOP funkciégombot szintén
meg kell nyomni a program
visszavonasahoz.

Uzemmodvaltas engedélyezett

es az

y

Uzemmaod-valtas a programfutas
megszakitasa utan, a Mondatonkénti
Uzemddra valo kapcsolassal, és
visszavonva a BELSO STOP-pala TNC
620-on.

Amikor visszatér a Programfutas
lUzemmaodba: a Kivalasztott mondat
nincs cimezve hibalizenet. Hasznalja a
kézbensd mondattél térténd inditast a
megszakitasi pont valasztasahoz.

Uzemmodvaltas engedélyezett,
oroklédo informaciok elmentve,
programfutas folytathat6é az NC start
megnyomasaval

Uzemmadvaltas el6tta GOTO gombbal
az FK sorozatokhoz ugorhat, a
programfutas megszakitasa utan

FK programozas: Kezdépozicié nincs
meghatarozva hibalizenet

GOTO engedélyezett

A TNC 620

Ko6zbens6 mondattél torténd inditas:

Gép allapotanak visszaallitasa utani
mikodés

A megszakitasi pontra valé
visszatérés pozicionalasi logikaval

Pozicionalas befejezése
kézbensb-mondattol torténd
inditashoz

Képernyd valtasa
kdzbensd-mondattdl torténd
inditashoz

A visszatéresi mendt ki kell
valasztani a VISSZAALLAS
POZICIORA funkciégombbal

A tengelyreadllas sorrendje nem
ismerhet6 fel; a tengelyek egy
allando sorrendje mindig jelen van a
képernyén

A pozicio elérése utén, Iépjen ki a
pozicionalasi modbal a
VISSZAALLAS POZICIORA
funkciégombbal.

Csak akkor lehetséges, ha
kezddpoziciéra mar raallt

A visszatérési menu kivalasztasa
automatikus.

A tengelyreallas sorrendjét a
képerny6n a megfelel6 tengelyek
mutatjak

A pozicionalasi médbdl a kilépés
automatikusan torténik, a pozicidé
elérése utan.

Minden Gzemmddban lehetséges

itas
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Funkcio

TNC 620

iTNC 530

Hibalizenetek

A hibatizenetek (pl. végallas izenetek)
a hibak kijavitdsa utan is aktivak
maradnak, és egyesével kell nyugtazni
6ket.

A hibalizenetek nyugtazasa néha
automatikusan térténik a hiba kijavitasa
utan.

Q-paraméter tartalmak szerkesztése a
programfutds megszakitasa utan, a
Mondatonkénti Gzemmédra vald
kapcsolassal.

ABELSO STOP funkcidégombot szintén
meg kell nyomni a program
visszavonasahoz.

Kozvetlen szerkesztés lehetséges

Kézi mozgatas program megszakitas
alatt, és aktiv M118-cal

Funkcié nem elérhetd

Elérhetd funkcio
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Osszehasonlitas: Kiilonbségek a

Programfutasban, mozgasok

Vigyazat: Ellendrizze a mozgasokat!

Azok az NC programok, melyek korabbi TNC-ken lettek

létrehozva, kilonbdzd mozgasokat, vagy hibatzeneteket

okozhatnak a TNC 620-on!

Kell6 6vatossaggal, figyelemmel futtassa- a programokat!

Az ismert kilonbségeket az alabbi listdban talalja. A lista

nem tekinthetd teljesnek!

Funkcié TNC 620 iTNC 530
Kézikerék-szuperponalasi mozgas Ervényes az aktiv A gépi koordinatarendszerben
M118-cal koordinatarendszerben (ami érvényes

elforgathatd, vagy donthetd), vagy a
geépi koordinatarendszerben, kézi
Uzemmodban a 3-D ROT menu
beallitasaitol figgben.

M118 M128-cal egyutt

Funkcié nem elérhet6

Elérhet6 funkcid

Raallas/Elhagyas APPR/DEP-pel, aktiv
RO-val, a konturelem sikja nem egyezik
meg a munkasikkal

Ha lehetséges, akkor a mondatok a
meghatarozott konturelem sikjaban
keruljenek végrehajtdsra, APPRLN-re,
DEPLN-re, APPRCT-re, DEPCT-re
hibalizenet jelenik meg.

Ha lehetséges, akkor a mondatok a
meghatarozott munkasikban keriilnek
végrehajtasra; APPRLN-re, APPRLT-
re, APPRCT-re, APPRLCT-re
hibalizenet jelenik meg.

Raallasi/elhagyasi mozgasok
méretezése (APPR/DEP/RND)

A tengelyspecifikus mérettényezé
engedélyezett, a sugar nem
méretezhetd

Hibalizenet

Raallas/elhagyas APPR/DEP-pel

Ha R0-at programoz APPR/DEP LN-re,
vagy APPR/DEP CT-re, akkor
hibalizenetet kap

Szerszamsugar 0, és az RR
kompenzacios irany elfogadva

Raallas/elhagyas APPR/DEP-pel, ha a
kontur elemek 0 hosszusaggal vannak
meghatarozva.

A 0 hosszusagu konturelemek
figyelmen kivil maradnak. A
raallas/elhagyas mozgasok
kiszamitasa az els6, vagy az utolso
érvényes konturelemre torténik

Hibalizenetet eredményez, ha az
APPR mondat utan 0 hosszuséagu
konturelemet programozott (az APPR
mondatban programozott elsé
konturponthoz viszonyitva).

DEP mondat el6tti 0 hosszurasgu
konturelem esetén, a TNC nem kdld
hibalizenetet, de az utolsé érvényes
konturelemet hasznalja az elhagyasi
mozgas kiszamitasahoz.

Q paraméterek hatasa

Q60 - Q99 (vagy QS60 - QS99) mindig
helyi.

Q60 - Q99 (vagy QS60 - QS99) helyi,
vagy globalis, az MP7251-t6l figgéen a
konvertalt ciklusprogramokban (.cyc).
Az egymasba agyazott hivasok
problémakat okozhatnak.

HEIDENHAIN TNC 620
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Funkcio

TNC 620

iTNC 530

M128-as mondat programozott F
elétolas nélkul

Az el6tolas a gyorsjarati el6tolasra van
korlatozva

Az elétolast az MP7471 korlatozza

Szerszamsugar kompenzacio
automatikus megszintetése

Mondat R0-val
DEP mondat
END PGM

Mondat R0-val
DEP mondat
PGM CALL

Ciklus 10 ELFORGATAS
programozasa

Programkivalasztas

iTNC 530 funkc

NC mondatok M91-gyel

Nincs szerszamsugar-kompenzacio
figyelembe véve

Szerszamsugar-kompenzacio
figyelembe véve

es az

”

Szerszamalak kompenzacié

A szerszamalak kompenzacidja nem
tamogatott, mert ez a fajta
programozas tengely-értékes
programozasként van figyelembe véve,
és az alapfeltevés az, hogy a tengelyek
nem alkotnak derékszo6gi
koordinatarendszert.

Szerszamalak kompenzacié
tdmogatott

A TNC 620

itas

ré

Paraxialis pozicionalé mondatok

Sugarkompenzacié, mint az L
mondatokban

A szerszam a raallast az el6z6 mondat
aktualis pozicidjabol végzi a
programozott koordinata értékre. Ha a
kovetkez6 mondat egyenes
elmozdulas, akkor azt ugy kezeli, mint
egy tovabbi sugarkompenzaciés
mondatot, igy a palya
konturparhuzamos lesz a kévetkezd,
de az egyetlen egyenes elmozdulassal.

Kozbensé mondattdl torténd inditas
egy ponttablazatban

A szerszam a kovetkezd
megmunkalandé pozicio folé all.

A szerszam az utoljara megmunkalt
pozicio folé all.

Osszehasonl

Ures CC mondat (az utolso
szerszampozicié polusa) az NC
programban

Utolso poziciomondatnak a
munkasikban tartalmaznia kell mindkét
koordinatat a munkasikban

Utolso poziciomondatnak a
munkasikban nem kell tartalmaznia
mindkét koordinatat a munkasikban.
Problémakat okozhat az RND vagy
CHF mondatokkal

RND mondat tengelyspecifikus
nagyitasa

RND mondat nagyitva, az eredmény
egy ellipszis

Hibalzenet kildése

Reakcid, ha a konturelem 0
hosszusaggal lett meghatarozva, RND
vagy CHF mondat el6tt, vagy utan

Hibalizenet kiildése

Hibatlizenet kildése, haa 0
hosszusagu konturelem a RND vagy
CHF mondat el6tt, vagy utan all

A 0 hosszusagu kontuarelem figyelmen
kivil marad, ha a 0 hosszusagu
konturelem az RND vagy CHF mondat
utan all.

K&r programozasa polarkoordinatakkal

Az TPA névekményes polarszdg, és a
DR forgasirany el6jele ugyanaz legyen.
Kuldnben hibatizenet jelenik meg

A forgasirany algebrai el6jele akkor
kerul alkalmazasra, ha a DR el6jele
kilénbdzik az TPA el6jelétél
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Lekerekitések és letdrések
5-tengelymozgas kdzott

Hibalizenet kiildése

Végrehajtva, nem meghatarozott
mozgasokhoz vezethet

5-tengelyes mozgasok a konturelemek
el6tt, amiket egy érinté hataroz meg a
kezd6pontban (pl. CT)

Hibalizenet kildése

Az 5-tengelyes mozgasnak csak az X,
Y és Z koordinatait veszi figyelembe az
érinté szamitasaban, mig a
forgotengely mozgasait nem. Ez azt
eredményezheti, hogy a konturelem
érintéje a szerkeszt6 grafikajaban
csatlakozik, de a tényleges
megmunkalas soran nem

5-tengelyes mozgasok rallas/elhagyas
mozgasok elétt

Hibalizenet kildése

Az 5-tengelyes mozgasnak csak az X,
Y és Z koordinatait veszi figyelembe a
raallas/elhagyas szamitasaban, mig a
forgétengely mozgasait nem. Ez azt
eredményezheti, hogy a
raallas/elhagyas érinté mozgasai a
szerkeszt6 grafikajaban csatlakoznak,
de a tényleges megmunkalas soran
nem

Szerszamsugar-kompenzacio koriven,
vagy csavarvonalon, széghossz = 0-val

Az adtmenet a szomszédos
koriv/csavarvonal elemek k6z6tt jon
létre. A szerszamtengely mozgasa
szintén végrehajtasra kerul az atmenet
elétt. Ha az elem az elsd, vagy utolso
javitando elem, akkor a kbvetkezé,
vagy az el6z6 elemet az elsd, vagy
utolso javitandé elemként kezeli.

Az iv/csavarvonal egyenkozi
egyenesei hozzak létre a szerszam
palyajat.

A mélységi paraméter algebrai
eléjelének ellendrzése fix ciklusokban

Ha Ciklus 209 alklamazasban van, ki
kell kapcsolni

Nincsenek korlatozasok

Szerszamcsere, amig a
szerszamsugar-kompenzacio aktiv

Program visszavonasa hibalizenettel

Szerszamsugar-kompenzacio
visszavonva, szerszamcsere
végrehaijtva
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SLII Ciklusok 20 - 24:

Meghatarozhatd konturelemek
szama

Hatarozza meg a munkasikot

Nagyoléas alatti mozgaspalyak

Konturparhuzamos kinagyolas, vagy
tengelyparhuzamos marés és
kinagyolas

Osszetett konturok belsé figyelembe
vétele

Kinagyolasi stratégia tdbb zseb
meghatarozasakor

Pozicionaljon az SL ciklus végén

Erint6 ivek fenéksimitashoz Ciklus 23

Erintd ivek oldalsimitashoz Ciklus 24

Max. 12000 mondat 6sszesen 12
alkonturban, max. 1000
mondat/alkontur

A szerszamtengely a TOOL CALL
mondatban hatarozza meg a
munkasikot

A szigetek nem jarhatok korbe.
Valtakozé iranyu fogasvétel,
csokkentett el6tolassal (ndvekvd
megmunkalasi idd)

A kinagyolas mindig kontur-
parhuzamos

Az 6sszetevok mindig a
meghatarozott, nem-kompenzalt
konturra vonatkoznak

El6szor, minden zsebet ki kell
nagyolni ugyanazon a sikon

Végpozicié = biztonsagi magassag
az utolsé pozicié felett, amit a
ciklushivas elétt hatarozott meg

Az érint6 ivek gorblilete a célkontur
gorbuletébdl szarmaztatott. A koriv
pozicionalasahoz, a célkonturt
szisztematikusan at kell vizsgalni a
végeétdl az elejéig, amig egy
Utk6zésmentes poziciot nem
talalunk. Ha ez nem lehetséges,
akkor az ivhosszt meg kell felezni,
amig nem pozicionalhato.

Az iv max. szélessége harom
szerszam sugaru, a max. szog hossz
0.8 sugar. A koriv pozicionalasahoz,
a célkonturt szisztematikusan at kell
vizsgalni a végétdl az elejéig, amig
egy Utkdzésmentes pozicidt nem
taldlunk. Ha ez nem lehetséges,
akkor az ivhosszt meg kell felezni,
amig nem pozicionalhato.

Max. 8192 konturelem 12
alkonturban, az alkonturok
korlatozasa nélkil

Az elsé alkonturban 1évé, els6
pozicionalé mondat tengelyei
hatérozzak meg a munkasikot

A szigetek az aktualis megmunkalasi
mélységen korbejarhatok

MP7420-ban konfiguralhaté

Az MP7420-szal meghatarozhatja,
hogy a nem-kompenzalt, vagy
kompenzalt konturt kombinalja-e

Az MP7420-szal meghatarozhatja,
az egyedi zsebeket ugyanazon a
sikon teljesen kinagyolja-e, vagy sem

Az MP7420-szal meghatarozhatja,
hogy a végpozicio az utoljara
programozott pozicié felett legyen,
vagy a szerszam csak a biztonsagi
magassagra mozogjon

A korivek a nagyol6 szerszam
legkulsé palyajanak kezdépontja, és
a simitd szerszam palydjanak elsé
konturelemének kézéppontja kozott
jonnek létre

fv max. szélessége (a szerszam
érintéiven mozog visszafelé a palya
kezd&pontjatdl, roviddel a kdvetkezd
kontuarél elétt), max. iv magassag:
simitasi rahagyas + biztonsagi
tavolsag
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SLII Ciklusok 20 - 24:

Koordinaték, és tengely értékek
kezelése a munkasikon kivdil

Szigetek kezelése, amik nem
zsebekben talalhatok

Allitsa be az SL ciklus miiveleteit
komplex konturformulakkal
Sugarkompenzacio aktiv CYCL
CALL alatt

Tengelyparhuzamos pozicionald
mondatok kontur alprogramban
M mellékfunkciok kontur
alprogramban

Fogasvételi mozgasok kontur
alprogramban

M110 (el6tolas csdkkentés belsé
saroknal)

Hibatizenet kildése

Nem hatarozhaté meg komplex
konturformulaval

Valédi beallitas végrehajtas
lehetséges

Hibatizenet kildése
Hibalizenet kiildése
Hibalizenet kiildése

Hibalizenet kiildése

Funkcié nem mikodik SL
ciklusokban

Azok a tengelyek, melyek a
konturleirasban kivil vannak a
munkasikon, figyelmen kivul
maradnak

Korlatozott meghatarozas komplex
konturformulaban lehetséges

Csak korlatozott valédi beallitas
végrehajtas lehetséges

Sugarkompenzacio visszavonva,
program végrehajtva

Program végrehajtva
M funkciok figyelmen kivil hagyva
Fogasvételi mozgasok figyelmen

kivil hagyva
Funkcié mikodik SL ciklusokban is

SLII Atmené kontdr Ciklus 25:
APPR/DEP mondatok a kontur
meghatarozasban

Nem engedélyezett, zart konturok
megmunkalasa tul 6sszetett

APPR/DEP engedélyezett mondatok,
mint konturelemek

Altalanos hengerpalast
megmunkalas:

Konturmeghatérozas

Eltolas meghatarozasa hengerpalast
fellleten

Eltolas meghatarozasa
alapelforgatashoz

Kor programozasa C/CC-vel

APPR/DEP mondatok
konturmeghatarozasban

A géptipustdl figgetlen X/Y
koordinatakkal

A géptipustdl fiiggetlen X/Y
nullaponteltolassal

Elérhetd funkcio

Elérhet6 funkcid
Funkcié nem elérhetd

Gépfliggd, a létez6 forgotengelyekkel

Gépfliggé nullaponteltolas,
forgétengelyeken

Funkcié nem elérhet6

Funkcié nem elérhetd
Elérhetd funkcio

Hengerpalast megmunkalasa
Ciklus 28-cal:

Horony teljes kinagyolasa
Meghatérozhaté tirés

Elérhetd funkcio
Elérhetd funkcio

Funkcié nem elérhet6
Elérhetd funkcio

Hengerpalast megmunkalasa
Ciklus 29-cel

Kodzvetlen fogasvétel gerinckonturhoz

Raallas korpalyan gerinckonturhoz

Ciklus 25x zsebekhez, csapokhoz és
hornyokhoz

Korlatozott tartomanyokban
(szerszam/kontur geometriai feltételei)
hibalizenet jelentkezhet, ha a
fogasvételi mozgasok
rendellenes/kritikus mikodéshez
vezetnek

Korlatozott tartomanyokban
(szerszam/kontur geometriai feltételei),
a fugg6leges fogasvétel alkalmazasa,
ha szikséges.

HEIDENHAIN TNC 620
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Tapintociklusok nullapontfelvételhez
(kézi és automatikus ciklusok)

A ciklusok csak akkor hajthatok végre,
ha dontétt munkasik funkcid, a
nullaponteltolas, és a forgatas a Ciklus
10-zel ki van kapcsolva

Nincsenek korlatozasok a koordinata
transzformaciok dsszekapcsolasaban

PLANE funkcié:

TABLE ROT/COORD ROT
nincsenek meghatarozva

A gép a tengelyszdghoz konfiguralt

Egy névekményes térszdg
programozasa PLANE AXIAL
funkcio szerint

Egy névekményes tengelyszog
programozasa PLANE SPATIAL
szerint, ha a gép térszdgre van
konfiguralva

Konfiguralt beallitas alkalmazasa
Valamennyi PLANE funkcio

alkalmazhaté
Hibalizenet kildése

Hibalzenet kiildése

COORD ROT alkalmazva
Csak PLANE AXIAL végrehajtva

A névekményes térszog abszolut
értékként kerult leforditasra

A névekményes tengelyszdg
abszolut értékként kerdiilt leforditasra

Specialis funkciok
ciklusprogramozashoz:

FN17

FN18

Elérhet6 funkciok, kiilonbozé
részletek

Elérhet6 funkciok, kiilonbozé
részletek

Elérhet6 funkciok, kilonbozé
részletek

Elérhet6 funkciok, kilonbozé
részletek
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Osszehasonlitas: Kiilonbségek MDI-ben,

miivelet

Funkcio

TNC 620

iTNC 530

Kapcsolt sorozatok végrehajtasa

Funkcio részben elérhetd

Elérhet6 funkcid

Oroklddén hatasos funkciok mentése

Funkcié részben elérhetd

Elérhetd funkcio

Osszehasonlitas: a programozé allomas

kiilonbségei
Funkcio TNC 620 iTNC 530
Demo verzid Tobb, mint 100 NC mondatot Kivalaszthaté programok, max. 100 NC
tartalmazé programot nem lehet mondat jelenithet6 meg, tovabbi
kivalasztani, hibatzenet jelenik meg mondatok levagva a képerny6rél
Demo verzio Ha egymasba agyazza a PGM CALL Az egymasba agyazott programok

eredményeit, tébb mint 100 NC
mondatban, amiben nincs grafikus
teszt; nem kap hibalizenetet

szimulalhatok.

NC programok masolasa

Masolas a TNC:\ kdnyvtarbdl/ba
Windows Explorer-rel lehetséges

A TNCremo-t, vagy a programozé
allomas fajlkezeljét kell hasznalni
masolasra.

A vizszintes funkciégombsor atvaltasa

A fliggbleges funkcidgombsorra vald
kattintas a vizszintes funkcié-gombsort
atvaltja eggyel jobbra, vagy balra

Barmely fligg6leges funkciégombra
valo kattintas a megfeleld vizszintes
funkciégombsort aktivalja.

HEIDENHAIN TNC 620

- @

6

iTNC 530 funkc

es az

A TNC 620 ¢

itas

Ve

Osszehasonl
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A DIN/ISO funkciodinak attekintése

TNC 620

M funkciok

MO0

Program STOP/F&orsé STOP/HUtés KI
Opcionalis program STOP

M funkciok

M126  Forgdétengely palyaoptimalizacidja

M127  M126 visszavonasa

M128 A szerszamcsucs pozicidban tartasa dontott
tengelyek pozicionalasakor (TCPM)

M129  M128 visszavonasa

M130  Apozicionald mondatban: A pontok a nem déntott
koordinatarendszerre vonatkoznak

M140  Visszahuzéas a konturrdl a szerszamtengely
iranyaban

M141 Tapintérendszer feliigyeletének elnyomasa

M143  Alapelforgatas torlése

M148 A szerszam automatikus visszahuzasa a
konturrél NC stop esetén

M149  M148 visszavonasa

G funkcidk

Szerszammozgasok

G00 Egyenes vonalu interpolacio, Descartes-féle
koordinatak, gyorsjarat

GO01 Egyenes vonalu interpolacio, Descartes-féle
koordinatak

G02 Kor interpolacio, Descartes-féle koordinatak,
O6ramutaté jarasaval megegyezé

G03 Kor interpolacio, Descartes-féle koordinatak,
Oramutaté jarasaval ellentétes

G05 Kor interpolacio, Descartes-féle koordinatak,
iranyjelzés nélkdl

G06 Kor interpolacio, Descartes-féle koordinatak,
érintéleges konturmegkozelités

GOo7* Paraxialis pozicionalé mondat

G10 Egyenes vonalu interpolacio, polarkoordinatak,
gyorsjarat

G11 Egyenes vonalu interpolacio, polarkoordinatak

G12 Kor interpolacio, polarkoordinatak, éramutato
jarasaval megegyez6

G13 Kor interpolacio, polarkoordinatak, éramutato
jarasaval ellentétes

G15 Kor interpolacio, polarkoordinatak, iranyjelzés
nélkdil

G16 Kor interpolacio, polarkoordinaték, érintéleges

konturmegkozelités

Letorés/Lekerekités/Kontir megkozelités/Kontur

MO1 Programfutas STOP/FGors6 STOP/HUtés

M02 Kl/Allapotkijelz6 TORLES (gépi paramétertdl
figg)/1. mondatra ugras

MO03 F6orsé BE az 6ramutato jardsaval megegyezd
iranyban

MO04 F6orsé BE az 6ramutaté jarasaval ellentétes
irAnyban

MO05 Féors6 STOP

MO06 Szerszamcsere/Programfutas STOP (gépi
paramétertél fligg)/Féors6 STOP

M08 Hatés BE

M09 Hités Kl

M13 Féors6 BE az éramutato jarasaval megegyezd
irdnyban/Hités BE

M14 F6orsé BE az 6ramutaté jarasaval ellentétes
iranyban/Hités BE

M30 Megegyezik az M02 funkcioval

M89 Ures mellékfunkcié vagy
Ciklushivas, 6rokl6dé hatas (gépi paramétertdl
flgg)

M99 Mondatonkénti ciklushivas

M91 A pozicionalé6 mondatban: A koordinatak a gépi
nullapontra vonatkoznak

M92 A pozicionalé mondatban: A koordinatak a
szerszamgépgyarto altal meghatarozott
poziciéra, pl. a szerszamcsere-poziciora
vonatkoznak

M94 A forgétengely kijelzett értékének 360° ala
csokkentése

M97 Kis konturlépcs6k megmunkélasa

M98 Nyitott konturok teljes megmunkalasa

M109  Allandé kontirsebesség a szerszam vagéélénél
(el6tolas nGvelése és csokkentése)

M110  Alland6 kontursebesség a szerszam vagoéélénél
(csak el6tolas csokkentés)

M111 M109/M110 visszavonasa

M116  Forgd tengelyek elétolasa mm/perc-ben

M117  M116 visszavonasa

M118  Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa
programfutas kdzben

M120  Sugarkorrigalt kontur elékalkulacioja

(ELORE TEKINTES)

elhagyas

G24*  Letorés R hosszal

G25*  Sarok lekerekités R sugarral

G26* Erint6leges kontlirmegkdzelités R sugarral
G27* Erintéleges konturmegkdzelités R sugarral




G funkcidk G funkcidk
Szerszam meghatarozasa G37 Kontdrgeometria, alkonturok programszamanak
listaja

G99* T szerszamszammal, L hosszUsaggal, R sugarral

Szerszamsugar-korrekcié

G40 Nincs szerszamsugar-korrekcio

G41 Szerszamsugar-korrekcid, a kontdr bal oldalan
G42 Szerszamsugar-korrekcid, a kontur jobb oldalan
G43 GO07 paraxialis korrekcidja, meghosszabbitas
G44 GO07 paraxialis korrekcidja, rovidités

G120  Kontdradatok (megfelel a G121-G124-nek)
G121  Eléfaras

G122  Kinagyolas

G123  Fenéksimitas

G124 Oldalsimitas

G125  Atmend kontur (nyitott kontir megmunkalasa)
G127  Hengerpalast

G128  Hengerpalast horony

Nyersdarab meghatarozasa a grafikahoz

Koordinata-transzformacioé

G30 (G17/G18/G19) min. pont
G31 (G90/G91) max. pont

Ciklusok farashoz, menetfarashoz és menetmarashoz

G240  Kbdzpontozas

G200 Furas

G201  Dorzsarazas

G202  Kiesztergalas

G203  Univerzalis furas

G204  Hatrafelé sillyesztés

G205  Univerzalis mélyfuras
G206  Menetfuras kiegyenlité tokmannyal
G207  Merevszaru menetfuras
G208  Furatmaras

G209  Menetfuras forgacstoréssel
G241  Egyéli mélyfaras

G53 Nullaponteltolas a nullaponttablazatban

G54 Nullaponteltolas a programban

G28 Tukrozés

G73 Koordinatarendszer elforgatasa

G72 Mérettényezé (kontur kicsinyitése vagy
nagyitasa)

G80 Munkasik dontése
G247  Nullapontfelvétel

Ciklusok léptet6 marashoz

G230  Sik fellletek lépteté marasa
G231 Dontott felliletek Iéptetd marasa
G232 Homlokmaras

*) Nem 6roklédé funkcid

Ciklusok fuirashoz, menetflirashoz és menetmarashoz

Tapintociklusok a munkadarab beallitasanak
méréséhez

G262 Menetmaras

G263  Menetmaras/sullyesztés
G264  Telibefuras

G265  Csavarvonalas telibefuras
G267  Kilsé menetmaras

Ciklusok zsebmarashoz, csap- és horonymarashoz

G400 Alapelforgatas két ponttal

G401  Alapelforgatas két furattol

G402  Alapelforgatas két csaptdl

G403  Alapelforgatas korrekcidja forgétengellyel
G404  Alapelforgatas beallitasa

G405  Hibas beallitas korrekcidja a C tengellyel

G251  Négyszdgzseb, teljes
G252  Korzseb, teljes

G253  Horony, teljes

G254  Ives horony, teljes
G256  Négyszogcsap

G257  Korcsap

Tapintéciklusok nullapontfelvételhez

Ciklusok pontmintazatok létrehozasahoz

G220  Furatkor
G221 Furatsor

SL ciklusok, 2. csoport

G408  Horonykdzép referenciapont
G409 Referenciapont a furat kozepén
G410  Nullapont négyszdgon belil
G411 Nullapont négyszdgon kivil
G412  Nullapont kéron beldl

G413  Nullapont koérén kivil

G414  Nullapont kiils6 sarkon

G415  Nullapont belsé sarkon

G416  Nullapont kérkézéppontban
G417  Nullapont a tapinté tengelyén
G418  Nullapont 4 furat kézéppontjaban
G419  Referenciapont valaszthatd tengelyen




G funkciok

Tapintéciklusok munkadarab beméréshez

G55 Tetszbleges koordinata mérése
G420 Tetszbleges sz6g mérése
G421 Furat mérése

G422  Hengeres csap mérése

G423  Négyszogzseb mérése

G424  Négyszogcsap mérése

G425  Horony mérése

G426  Gerinc mérése

G427  Tetszbleges koordinata mérése
G430  Korkozéppont mérése

G431  Tetszbleges sik mérése

Program eleje
Programhivas

Nullapont szama G53-mal

Forgatas az X tengely kordl
Forgatas az Y tengely kortil
Forgatas a Z tengely koérul

Q paraméter meghatarozasok

X

Hossz kopaskorrekcié T-vel
Sugar kopaskorrekcié T-vel

Tapintéciklusok szerszamméréshez

Tlrés M112-vel és M124-gyel

G480  TT kalibralasa
G481  Szerszamhossz mérése
G482  Szerszamsugar mérése

G483  Szerszamhossz és szerszamsugar mérése

Elétolas

Varakozasi id6 G04-gyel

Mérettényez6 G72-vel

F el6tolascsokkents tényezd M103-mal

Specialis ciklusok

G funkcidk

G04*  Varakozasi id6 F masodpercben

G36 F&orso-orientalas
G39* Programhivas
G62 Gyors konturmaras eltérésének tirése

G440  Tengelyeltolas mérése
G441  Gyorstapintas

IITIIT| Q| MTmT|m| oo|o|lowm>| #

Polarkoordinata szbg
Elforgatasi sz6g G73-mal
Tlrésszdog M112-vel

Korkdzéppont/podlus X koordinataja

Koérkdzéppont/pdlus Y koordinataja

Munkasik meghatarozasa

Korkdzéppont/pdélus Z koordinataja

G17 XY munkasik, Z szerszamtengely
G18 Z/X munkasik, Y szerszamtengely
G19 Y/Z munkasik, X szerszamtengely
G20 IV. szerszamtengely

Cimkeszam beallitasa G98-cal
Cimkeszamhoz ugras
Szerszamhossz G99-cel

M funkciok

Méretek

Mondatszam

G90 Abszolut méretek
G91 Inkrementalis méretek

Mértékegység

vo|z|z|rrr | x|«

Ciklusparameterek a megmunkal6 ciklusokban
Erték vagy Q paraméter a Q paraméter
meghatarozasban

G70 Huvelyk (programkezdéskor éllitsa be)
G71 Milliméter (programkezdéskor allitsa be)

Q paraméter

Tovabbi G funkciok

G29 Utolsé célpozicio atvitele pélusként
(kobrkdzéppont)

G38 Programfutas STOP

G51* Koévetkezd szerszam szam (k6zponti
szerszamfajllal)

G79*  Ciklushivas

G98* Cimkeszam beallitas

Polarkoordinata sugar

Kor sugara G02/G03/G05-tel
Lekerekités sugara G25/G26/G27-tel
Szerszamsugar G99-cel

F6orso fordulatszam
Orientalt f6orso stop G36-tal

Szerszam meghatarozas G99-cel
Szerszamhivas
Kovetkez6 szerszam G51-gyel

*) Nem 6rokl6dé funkcio

Az X tengellyel parhuzamos tengely
Az Y tengellyel parhuzamos tengely
A Z tengellyel parhuzamos tengely

N<X|s<c|-d-43|vn|xx00|0
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X tengely
Y tengely
Z tengely

*

Mondat vége




Kontur ciklusok

A megmunkalas programlépéseinek sorrendje

Koordinata-transzformacio

Koordinata-

tobb szerszammal transzformacio LAY VIBEEETEEE
Alkontur programok listaja G37 P01 ... Nullapont G54 X+20Y+30 G54 X0 Y0 Z0
eltolas Z+10
Konturadatok meghatarozasa G120 Q1 ...
TUkrozés G28 X G28
Furas meghatarozasa/hivasa
Kontur ciklus: eléfuras G121 Q10 ... Forgatas G73 H+45 G73 H+0
Ciklushivas
Mérettényezé G72F 0,8 G72 F1
Nagyolé maras meghatarozasa/hivasa
Kontur ciklus: kinagyolas G122 Q10 ... Munkasik G80A+10B+10 G80
Ciklushivas C+15
Simité maras meghatarozasa/hivasa Munkasik PLANE ... PLANE RESET
Kontur ciklus: fenéksimitas G123 Q11 ...
Ciklushivas Q paraméter meghatarozasok
Simité maras meghatarozasa/hivasa i
Kontur ciklus: oldalsimitas G124 Q11 ... D Funkeio
Ciklushivas 00 Hozzarendelés
01 Osszeadas
F6program vége, visszatérés MO02 02 Kivonas
03 Szorzas
Kontur alprogramok G98 ... 04 Osztas
G98 LO 05 Gyokvonas
06 Szinusz
Kontar alprogramok sugarkorrekcioja 07 Koszinusz
08 Négyzetbsszeg gydke ¢ = Va2+b?
Kontir  Programozasi sorrend Sugar 09 Ha egyenld, ugorjon a cimkeszamhoz
konturelemekhez Korrekcié 10 Ha nem egyenl, ugorjon a cimkeszamhoz
N .. - 11 Ha nagyobb mint, ugorjon a cimkeszamhoz
Bels6 Orajarassal egyez6 (CW) G42 (RR) 12 Ha kisebb mint, ugorjon a cimkeszamhoz
(Zseb) Az éramutatd jéréséval G41 (RL) 13 Szégforma csinaésccosa
ellentétes (CCW) 14 Hiba szama
. - . - 15 Nyomtatas
Kilsé Orajarassal egyez6 (CW) G41 (RL) 19 PLC hozzarendelése
(sziget) Az 6ramutato jarasaval G42 (RR)

ellentétes (CCW)
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A HEIDEN_!-IAIN 3D-s tapintoi
segitenek Onnek a mellékid6k csokkentésében:

Példaul
e a munkadarabok beallitasakor
e bazispontok kijelolésekor

e a munkadarabok bemérésekor
e 3D-s formak digitalizalasakor

a TS 220 kabeles és
a TS 640 infravoros jelatvitellel mikodoé
munkadarab-tapintokkal,

illetve

e g szerszamok bemérésekor
e a kopas felugyeletekor
® aszerszamtorés érzékelésekor

aTT 140
szerszamtapintoval.
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