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Alapismeretek
A leirasrol

A leirasrol
A kézikdnyvben hasznalt szimbdélumok leiraséat aldbb olvashatja.

Ez a szimbdlum azt jelenti, hogy az adott funkcioval
kapcsolatos fontos megjegyzéseket figyelembe kell
venni.

Ez a szimbdlum azt jelenti, hogy az adott funkcid
hasznalata az alabbi kockazatokkal jarhat:

®  Munkadarabot érint6 veszély
Készllékeket érintd veszély
Szerszamot érint6 veszély
Gépet érint6 veszély

Kezel6t érintd veszély

Ez a szimbdlum azt egy lehetséges veszélyforrast
jelél, ami sértlést okozhat.

a szerszamgépgyartonak adaptalnia kell. Ezért az

? Ez a szimbdlum azt jelenti, hogy az adott funkciot
3B adott funkcioé a gép figgvényében valtozhat.

Ez a szimbdlum azt jelenti, hogy az adott funkciordl
részletes leiras talalhaté egy masik kézikdnyvben.

Valtoztatna valamit a kézikonyvben, esetleg hibat
talalt?

Folyamatosan téreksziink dokumentacionk tokéletesitésére.
Segitsen On is, és kiildje el észrevételeit e-mailben a kdvetkez6
cimre: tnc-userdoc@heidenhain.de.
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TNC modellek, szoftverek és jellemzoik

TNC modellek, szoftverek és jellemzoik

Ez a kézikdnyv a kdvetkez§ verzioju NC szoftverek funkcibit és
jellemzéit targyalja.

TNC tipus NC szoftver szama
TNC 620 340560-04
TNC 620 E 340561-04
TNC 620 Programozo6 éllomas 340564-04

Az E betl az export verziét jeldli a TNC modell oszlopban. A TNC
export verzidja a kévetkezd korlatozasokkal rendelkezik:

m  Egyidejl linearis mozgatas legfeljebb 4 tengely mentén

A szerszamgépgyarté a TN’C jellemzdit a szerszamgéphez
paraméterezéssel igazitja. lgy lehetséges, hogy a kézikdnyvben
leirt néhany funkcié nem lesz elérheté az On gépének TNC-jén.

Az On gépén esetleg nem elérhetd TNC funkciok:
®m Szerszambemérés TT-vel

A lehet8ségek pontositasaért forduljon a gépgyartéhoz.

Tdbb gépgyarto, igy a HEIDENHAIN is, tanfolyamokat ajanl a TNC
programozasahoz. Tanfolyamainkat azért is javasoljuk, mert igy
lehetdsége nyilik képességeinek fejlesztéseére, illetve informacio- és
Otletcserére mas TNC-felhasznalokkal.

ﬂ Felhasznaléi kézikonyv Ciklusprogramozashoz:

Valamennyi ciklus funkci6 (tapint6 és fix
ciklusok) ismertetése a Felhasznal6i kézikonyv
ciklusprogramozashoz leirasban talalhat6. Ha
szilksége van egy masolatra errdl a kézikényvrél,
forduljon a HEIDENHAIN képviselethez.
ID:679295-xx
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Alapismeretek
TNC modellek, szoftverek és jellemzoik

Szoftver opcidk

A TNC 620 kiildnféle szoftver opciokkal rendelkezik, amiket a szerszamgépgyarté engedélyezhet felhasznalasra.
Mindegyik opcio 6nalléan is engedélyezhetd és a kdvetkez6 funkciokat tartalmazza:

Hardver, opciok
[ Elsé tengelybdvités a 4 tengelyhez és a f6orséhoz
= Masodik tengelyb8vités az 5 tengelyhez és a féorséhoz

Szoftver opcio 1 (opcié azonosit6 08)

Korasztalos

megmunkélasok [ Hengerpalaston lévé kontur programozasa mint két siktengelyé

[ El6tolas programozhaté mm/perc-ben is

Koordinata-transzformacio ] Munkasik, dontés ...

Interpolacio [ Kor 3 tengely mentén (térszog)

Szoftver opcio 2 (opcié azonosit6 09)
3D-s megmunkalas [ Mozgasvezérlés jerk minimummal
[ 3D-s szerszamkorrekcié fellleti normalvektorokkal

= Az elektromos kézikerék hasznalataval a lehetséges a billenéfej
szbgének modositdsa program kdzben anélkul, hogy ez befolyasolna
a szerszam csucsanak helyzetét. (TCPM = Tool Center Point
Management)

[ Konturra merdleges szerszamirany megtartasa

= Szerszamsugar korrekcié a merélegesen a mozgasra és a szerszam
iranyara

Interpolacié = Egyenes 5 tengelyen (egyedi export engedéllyel)

Tapintéfunkcidk szoftver opcid, (opcié azonosité 17)
Tapintéciklusok [ Hibas bedllitas korrekcidja kézi tzemmaddban
[ Hibas beallitas korrekcioja automatikus Gzemmaddban
[ Nullapontfelvétel kézi tzemmaddban
= Nullapontfelvétel automatikus Gzemmadban
[ Munkadarab automatikus bemérése
[ Automatikus szerszambemeérés

HEIDENHAIN DNC (opcié azonosité 18)
[ | Kommunikacié kiilsé PC alkalmazasokkal COM komponensen
keresztiil
Fejlesztett programfunkcidk szoftver opcidé (opcié azonosité 19)

FK szabad kontur [ Programozas HEIDENHAIN parbeszédes formatumban grafikus
programozas tamogatassal, nem NC szamara méretezett mihelyrajzokhoz

8 TNC 620 | Felhasznaléi kézikényv HEIDENHAIN Péarbeszédes programozas | 5/2014



TNC modellek, szoftverek és jellemzoik

Fejlesztett programfunkcidk szoftver opcié (opcié azonosité 19)

Fix ciklusok ] Mélyfuras, dérzsarazas, kiesztergalas, slllyesztés, kézpontozas
(Ciklus 201-205, 208, 240, 241)

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

[ Négyszog- és korzsebek és -csapok simitasa (Ciklus 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, kontirzseb — konturral parhuzamos megmunkaléassal is
(Ciklusok 20-50)

= OEM ciklusok (szerszamgépgyarto altal kifejlesztett specialis ciklusok)
integralhatdk
Fejlesztett grafikai funkciok szoftver opcio (opcié azonosité 20)
Program ellen6rzé grafika, [ Fellilnézet
programfutas grafika = Kivetités harom sikban

] 3D-s nézet

Szoftver opcio 3 (opcié azonosité 21)

Szerszamkorrekcio [ M120: Sugarkorrekcios konturkovetés elbre figyelése legfeljebb 99
mondaton keresztul

3D-s megmunkalas [ M118: Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa programfutas kdzben

Palettakezel6 szoftver opcié (opci6é azonosité 22)

] Palettakezel®

Pozici6-kijelzés felbontasa (opcié azonosité 23)
A beviteli értékek és a [ Linearis tengelyekre 0,01 uym-ig

pozicio-kijelzés felbontasa . Forgotengelyekre 0,00001°-ig

Tovabbi parbeszéd nyelv szoftver opcié (opcié azonosité 41)
Tovabbi parbeszéd nyelvek = Szlovén

= Norvég

[ Szlovak

n Lett

[ Koreai
s Eszt

] Torok

n Roman
] Litvan

KinematicsOpt szoftver opcio (opci6 azonosité 48)

Tapintociklusok a gépi [ Aktiv kinematika allapotmentése/visszaallitasa
kinematika automatikus

teszteléséhez és L . L
optimalizalasahoz [ Aktiv kinematika optimalizalasa

n Aktiv kinematika tesztelése
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Alapismeretek
TNC modellek, szoftverek és jellemzoik

Cross Talk Compensation (CTC) szoftver opcié (opci6é azonosité 141)

Tengelykapcsolasok = Dinamikusan okozott pozicideltérések meghatarozasa
kompenzacidja tengelygyorsulason keresztil

[ TCP kompenzalasa

Adaptiv poziciészabalyzas (PAC) szoftver opcio (opcié azonosité 142)
Vezérlé paraméterek cseréje = Vezérl6paraméterek modositasa a munkatérben Iévé tengelyek
pozicidjatol fuggben
= Vezérl6paraméterek modositasa egy tengely sebességétél vagy
gyorsulasatol fuggben
Adaptiv terhelésszabalyzas (LAC) szoftver opcid (opcié azonosité 143)

Vezérlé paraméterek [ Munkadarab sulyanak és a surlédasi erének az automatikus
dinamikus cseréje meghatarozasa

= A megmunkalas alatt |évé munkadarab pillanatnyi témegéhez az
adaptiv prekontrolling paramétereinek folyamatos alkalmazasa

Adaptiv rezgéskezel6 (ACC) szoftver opcié (opcié azonositd 145)

Teljesen automatikus funkcié a rezgés kezeléséhez, megmunkalas alatt

10 TNC 620 | Felhasznaloi kézikdnyv HEIDENHAIN Parbeszédes programozas | 52014



TNC modellek, szoftverek és jellemzoik

Fejlettségi szint (frissitési funkciok)

A szoftver opcidk mellett a TNC szoftver tovabbi lényeges
fejlesztései a Feature Content Level (fejlettségi szint) frissitési
funkciokon keresztul torténnek. Az FCL-hez tartoz6 funkcidk nem
érheték el a TNC egyszeri szoftverfrissitésével.

Minden frissitési funkcié kilon dij nélkil érhetd el,
amikor Uj gépet helyez tizembe.

A frissitési funkciéknak FCL n azonositojuk van, ahol n a fejlettségi
szint sorszamat jeldli.

Az FCL funkcidk alland6 engedélyezéséhez vasaroljon kddszamot.
Tovabbi informacidért Iépjen kapcsolatba a gép gyartdjaval vagy a
HEIDENHAIN képviselettel.

Miivelet leend6 helye

A TNC 6sszetev6i az EN55022 szabvanynak megfeleléen A
osztalyuak, ami azt jelenti, hogy elsésorban ipari kérnyezetben
hasznalhatok.

Jogi informacio

Ez a termék nyilt forraskddu szoftvert alkalmaz. Tovabbi informacio
a vezérlén érhet6 el

» a Programbevitel és szerkesztés izemmaodban

» MOD funkcié

» LICENC INFO funkciégomb

TNC 620 | Felhasznal6i kézikényv HEIDENHAIN Péarbeszédes programozas | 5/2014

11



Alapismeretek
TNC modellek, szoftverek és jellemzoik

Uj funkciok
Uj funkciok 34056x-04

Az aktiv szerszdmtengely irany mar kézi Gzemmddban, vagy
kézikerekes szuperponalas soran is aktivalhatd, mint egy virtualis
szerszamtengely ("Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa
programfutas alatt: M118 (Mellékfunkciok szoftver opcio)",

Oldal 322).

Adatok irasa és olvasasa szabadon meghatarozhaté tablazatokban
("Szabadon meghatarozhaté tablazatok", Oldal 346).

Uj tapintéciklus (484) a vezeték nélkiili TT 449 szerszamtapinto
kalibralasahoz (lasd: Felhasznaloi kézikdnyv ciklusokhoz).

Az Uj HR 520 és HR 550 FS kézikerekek tamogatottak ("Mozgatas
elektronikus kézikerékkel", Oldal 408).

Uj megmunkald ciklus 225 GRAVIROZAS (lasd: Felhasznaloi
kézikdnyv ciklusprogramozashoz)

Uj Aktiv rezgéskezel6 (ACC) szoftver opci6 ("Aktiv rezgéskezeld
(ACC; szoftver opcid)", Oldal 333).

Uj kézi tapintéciklus "Kézépvonal, mint nullapont” ("Kézépvonal
felvétele nullapontként ", Oldal 447).

Uj funkci6 a sarkok lekerekitéséhez ("Sarkok lekerekitése: M197",
Oldal 328).

A TNC-hez vald kiils6 hozzaférés mar egy MOD funkcioval
blokkolhato ("Kilsé hozzaférés").

12 TNC 620 | Felhasznaléi kézikényv HEIDENHAIN Parbeszédes programozas | 5/2014



TNC modellek, szoftverek és jellemzoik

Médositott funkciok 34056x-04

A tapintétablazatban a NAME és DOC mezdék maximalis
karakterszama 16-rél 32-re lett megnodvelve ("Szerszamadatok
bevitele a tablazatba", Oldal 148).

Az ACC oszlopok hozza lettek adva a szerszamtablazathoz
("Szerszamadatok bevitele a tablazatba”, Oldal 148).

A kézi tapintéciklusok kezelési pozicionalasi miikbdése javitva
lett ("3-D tapintdk alkalmazasa (Tapintéfunkcidk szoftver opcid)”,
Oldal 427).

Az el6re meghatarozott értékek mar beirhaté a
ciklusparaméterekbe a ciklusok PREDEF funkciojaval (lasd:
Felhasznaloi kézikdnyv ciklusprogramozashoz).

Uj optimalizalé algoritmus alkalmazasa a KinematicsOpt
ciklusokban (lasd: Felhasznaldi kézikdnyv ciklusprogramozéshoz).

A Ciklus 257, kércsap maras esetén mar egy paraméter is elérhet6,
amivel meghatarozhat6 a csapra valo raallas megkdzelitési
pozicidja (lasd Felhasznaléi kézikdnyv ciklusprogramozéashoz)

A Ciklus 256 négyszdgcsap esetén mar egy paraméter is elérhetd,
amivel meghatarozhat6 a csapra valo raallas megkdzelitési
pozicidja (lasd Felhasznaloi kézikényv ciklusprogramozashoz).

Az "Alapelforgatas” tapintéciklussal a munkadarab ferde felfogasa
mar az asztal elforgatasaval is kompenzalhaté ("Munkadarab ferde
felfogasanak kompenzalasa az asztal elforgatasaval”, Oldal 440)

TNC 620 | Felhasznal6i kézikényv HEIDENHAIN Péarbeszédes programozas | 5/2014
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Els6 lépések a TNC 620-szal
1.1  Attekintés

1.1 Attekintés

Ez a fejezet a TNC kezelésében jaratlanok szamara segit a

legfontosabb folyamatok kezelésének gyors megtanulasaban. Adott

témaval kapcsolatban b6vebb informéaciét a vonatkozé fejezetben

talal.

A fejezetben olvashaté témak:
®  Gép bekapcsolasa

Az els6 alkatrész programozasa

Az els6 program grafikus tesztelése
Szerszamok beallitasa
Munkadarab beallitasa

Az els6 program futtatasa

1.2 Gép bekapcsolasa

Aramkimaradas nyugtazasa és mozgas a
referenciapontokra

A bekapcsolas és a referenciapontokon val6
athaladas gépfiiggd funkciok. Lasd a gépkonyvet.
3B Lasd a gépkdnyvet.

» Kapcsolja be a vezérl§ és a gép tapfesziltségét. A TNC
elinditja az operacios rendszert. Ez a folyamat tobb percet is
igénybevehet. Majd a TNC megjeleniti az "Aramkimaradas"
Uzenetet a képerny6 fejlécében

.
B
@

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

Kapcsolja be a vezérl6 fesziiltségét: A TNC
ellen6érzi a vészleallitdé kor mikodését és
referenciafutas modba valt

Haladjon at manualisan a referenciapontokon a
jelzett sorrendben: Minden tengely esetén nyomja
meg a START gombot. Ha a gépen abszolut ut- és
szbgelfordulasmérd rendszer van telepitve, nincs
szikség referenciafutasra

A TNC ekkor lizemkészen all a Kézi lzemmaodban.

Tovabbi informaciék a témaval kapcsolatban
m Athaladas a referenciapontokon: Lasd "Bekapcsolas",

Oldal 404

m  Uzemmédok: Lasd "Programozas”, Oldal 71
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Az elsé alkatrész programozasa

1.3 Az els6 alkatrész programozasa

A megfeleld6 Uzemmod kivalasztasa

Csak a Programozas Uzemmaodban lehet programokat irni:
'<’> » Nyomja meg a programozas Uzemmod gombot: A
TNC atvalt Programozas modba

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban
m  Uzemmédok: Lasd "Programozas”, Oldal 71

A legfontosabb TNC gombok

Funkcidk a parbeszéd alatt Gomb
Bevitel megerésitése és tovabblépés a e
parbeszéd kdvetkez6 kérdésére

Kérdés elutasitasa NO.

m=
<
53

Parbeszéd azonnali lezarasa

Parbeszéd megszakitasa, bevitel elvetése

Funkciégombok a képernydn, melyekkel
az éppen aktiv allapottdl figgd funkcidkat
valaszthat ki

G

Tovabbi informacidék a témaval kapcsolatban

B Programok irasa és szerkesztése: Lasd "Program
szerkesztése", Oldal 94

B Gombok attekintése: Lasd "A TNC kezel6szervei", Oldal 2
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Els6 lépések a TNC 620-szal

1.3

Az elsé alkatrész programozasa

Uj program létrehozasalfajlkezeld

PGM
MGT

» Nyomja meg a PGM MGT gombot a fajlkezeld

megnyitasahoz. A TNC fajlkezel6jének
elrendezése nagyon hasonlit a szamitégépek
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 .H kiterjesztés( fajinevet: A

TNC automatikusan megnyit egy programot és
rakérdez, hogy milyen mértékegységgel szeretne
dolgozni az uj programban

» A mértékegység kivalasztasahoz nyomja

meg az MM vagy az INCH funkciégombot:

a TNC automatikusan elinditja a nyersdarab
meghatarozasi folyamatot (Lasd "Nyersdarab
meghatarozasa", Oldal 49)

A TNC automatikusan hozza létre az els6 és az utolso
programmondatot. Ezeket a mondatokat kés6bb nem médosithatja.

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban
m Fajlkezelés: Lasd "A fajlkezel6 alkalmazasa", Oldal 102

m Uj program létrehozasa: Lasd "Programok megnyitasa és
bevitele", Oldal 89
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Az elsé alkatrész programozasa 1.3

Nyersdarab meghatarozasa

A TNC az uj program létrehozaséat kdvetéen azonnal megnyitja
a parbeszédablakot a nyersdarab meghatarozasahoz. A
nyersdarabot mindig téglatestként hatarozza meg, a MIN és a
MAX pontok megadaséaval. Minden megadott pont a kivalasztott
referenciapontra vonatkozik.

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

> Munkasik az abran: XY?: Adja meg az aktiv orsétengelyt. A
vezérld elmenti Z értékét alapbedllitasként. Nyugtazza az ENT
gombbal

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

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

» Nyers munkadarab meghatarozasa: minimum Z: A
nyersdarab legkisebb Z koordinataja (pl. -40) a referenciapontra
vonatkoztatva. Nyugtédzza 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. Nyugtdzza az ENT gombbal

> Nyers munkadarab meghatarozasa: maximum Z: A
nyersdarab legnagyobb Z koordinataja (pl. 0) a referenciapontra
vonatkoztatva. Nyugtédzza az ENT gombbal. A TNC lezérja a
parbeszédet

NC példamondatok

0 BEGIN PGM NEW MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NEW MM

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban
B A nyersdarab meghatarozasa: Oldal 90
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Programozas
Nyersdarab definiciéja: Max. Z

@ BEGIN PGM 1 MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+@ ¥+0 Z-20
[2_BLK FORM 0.2 X100 vi200

z+0ll
3 TOOL CALL 5 Z S2000
a4 L z+100 Re FMAX M3
L X-38 y-30 RO FMAX

MAX

100

100
MIN
0
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Els6 lépések a TNC 620-szal
1.3 Az elsé alkatrész programozasa

Programfelépités

Az NC programokat kévetkezetesen, hasonlé maodon kell felépiteni.
Ez megkdnnyiti a navigalast, gyorsitja a programozast és csdkkenti
a hibak lehettségét.

Javasolt programfelépités egyszerii, hagyomanyos
kontirmegmunkalashoz

1 Szerszamhivas, szerszamtengely meghatarozasa Kontirmegmunkal6 programok

2 Szerszam visszahlzasa felépitése

3 Szerszam el6pozicionalasa a munkasikban a kontur 0 BEGIN PGM BSPCONT MM
kezddpontjahoz kozel 1BLKFORM 0.1 Z X... Y... Z...

4 A szerszam poziciondlasa a szerszamtengelyben a munkadarab 2 BLK FORM 0.2 X.... Y... Z...

folé, vagy azonnali elépozicionalas a megmunkalasi mélységre.

Sziikség esetén az orso/hiités bekapcsolasa £ Ml il B 2 53000

4 L Z+250 RO FMAX

5 Kontur megkozelitése

6 Konturmegmunkalas 5L X... Y... RO FMAX

7 Kontur elhagyasa 6 LZ+10 RO F3000 M13
8 Szerszam visszahuzasa, program vége 7 APPR ... RL F500

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

m  Kontdrprogramozas: Lasd "Szerszammozgasok", Oldal 172 16 DEP... X.... Y.... F3000 M9

17 L Z+250 RO FMAX M2
18 END PGM BSPCONT MM

Javasolt programfelépités egyszerii ciklusprogramokhoz

1 Szerszamhivas, szerszamtengely meghatarozasa Ciklus program megjelenése

2 Szerszam visszahuzasa 0 BEGIN PGM BSBCYC MM

3 Megmunkalasi poziciok meghatarozasa 1BLK FORM 0.1 Z X... Y... Z...

4 Fix ciklus meghatarozasa 2 BLK FORM 0.2 X... Y... Z...

5 Ciklushivas, orsé/hités bekapcsolasa 3 TOOL CALL 5 Z S5000

6 Szerszam visszahuzasa, program vége 4 L Z+250 RO FMAX

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban 5 PATTERN DEF POS1( X... Y... Z... ) ...
m Ciklusprogramozas: lasd Felhasznaloi kézikonyv ciklusokhoz 6 CYCL DEF...

7 CYCL CALL PAT FMAX M13
8 L Z+250 RO FMAX M2
9 END PGM BSBCYC MM
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Az elsé alkatrész programozasa

Egy egyszerii kontur programozasa

A jobb oldalon Iathaté kontart kell 5 mm mélységben kimarni. A
nyersdarabot mar meghatérozta. Hivja be a parbeszédablakot
a funkcibgombbal, majd adjon meg minden adatot a képernyd
fejlécén, amit a TNC kér.

TOOL >
CALL
"

APPR >
DEP

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

Szerszam visszahluzasa: 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
sugarkorrekcioét

Nyugtazza az El6tolas F=? értékét az ENT
gombbal: mozogjon gyorsjaratban (FMAX)

Nyugtazza az M mellékfunkcio? értékét az END
gombbal: a TNC elmenti a megadott pozicionald
mondatot

Szerszam el6pozicionalasa a munkasikban a
kontur kezdépontjahoz kdzel: nyomja meg a
narancsszin(i X tengelygombot, majd adja meg a
megkdzelitendd pozicio értékét, pl. -20

Nyomja meg a narancsszind Y tengelygombot,
majd adja meg a megkodzelitendd pozicio értékét,
pl. -20. Nyugtadzza az ENT gombbal

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

Nyugtazza az El6tolas F=? értékét az ENT
gombbal: mozogjon gyorsjaratban (FMAX)

Nyugtazza az M mellékfunkcio? értékét az END
gombbal: a TNC elmenti a megadott pozicionald
mondatot

Mozgassa a szerszamot a megmunkalasi
mélységre: nyomja meg a narancsszini
tengelygombot, majd adja meg a megkdzelitendd
pozici6 értékét, pl. -5. Nyugtazza az ENT gombbal
Nyugtazza a Sugarkorr.: RL/RR/nincs korr?
értékét az ENT gombbal: ne aktivalja a
sugarkorrekciét

El6tolas F=? Adja meg a pozicionalasi el6tolast, pl.
3000 mm/perc, és nyugtazza az ENT gombbal

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

Kontdrra mozgas: nyomja meg az APPR/DEP
gombot: a TNC megjeleniti azt a funkciégombsort,
amelyik a megkozelitési és elhagyasi funkciokat
tartalmazza
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Els6 lépések a TNC 620-szal

1.3
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Az elsé alkatrész programozasa

Valassza ki az APPR CT megkoézelitési funkciot:
adja meg a kontur kezdépontjanak 1 X és'Y
koordinatajat, pl. 5/5. Nyugtazza az ENT gombbal
Kozépponti szog? Adja meg a megkozelitési
szoget, pl. 90°, és nyugtazza az ENT gombbal
Korsugar? Adja meg a raallas sugarat, pl. 8 mm,
és nyugtédzza az ENT gombbal

Nyugtazza a Sugarkorr.: RL/RR/nincs korr?
értékét az RL funkcidgombbal: aktivalja a
sugarkorrekciot a programozott konturtdl balra

El6tolas F=? Adja meg a megmunkalasi el6tolast,
pl. 700 mm/perc, és nyugtazza a bevitelt az END
gombbal

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
koordinatéat (95), és nyugtazza a bevitelt az END
gombbal

Hatarozza meg a letdrést a & konturpontban: adja
meg a letdrés 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

Valassza ki a DEP CT elhagyasi funkciot
Kozépponti szog? Adja meg az elhagyasi szoget,
pl. 90°, és nyugtazza az ENT gombbal

Korsugar? Adja meg az elhagyasi sugarat, pl. 8
mm, és nyugtazza az ENT gombbal

Elétolas F=? Adja meg a pozicionalasi el6tolast, pl.
3000 mm/perc, és nyugtazza az ENT gombbal

M mellékfunkcié? Kapcsolja ki a hiitést, pl. M9

az END gombbal: a TNC elmenti a megadott
pozicionalé mondatot
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Az elsé alkatrész programozasa

» Adjon meg Szerszam visszahuzasa: nyomja

meg a narancsszinl Z tengelygombot a
szerszamtengelybeli visszaallitas érdekében, majd
adja meg a megkdzelitendd pozicio értékét, pl.
250. Nyugtézza az ENT gombbal

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

» Nyugtazza az El6tolas F=? értékét az ENT
gombbal: mozogjon gyorsjaratban (FMAX)

> M MELLEKFUNKCIO? A PROGRAM
BEFEJEZESEHEZ ADJA MEG AZ M2 mellékfunkciot
és nyugtazza az END gombbal: a TNC elmenti a
megadott pozicionalé mondatot

Tovabbi informacidék a témaval kapcsolatban

Teljes példa NC mondatokkal: Lasd "Példa: Egyenes
mozgatas és letorés derékszogl koordinatakkal", Oldal 195
Uj program létrehozasa: Lasd "Programok megnyitasa és
bevitele", Oldal 89

Konturra allas/elhagyas: Lasd " Konturra allas és elhagyas”,
Oldal 178

Konturok programozasa: Lasd "Palyafunkcidk attekintése",
Oldal 186

Programozhatd6 elétolasok: Lasd "Lehetséges el6tolés beirasa”,
Oldal 92

Szerszamsugar korrekcid: Lasd "Szerszamsugar-korrekcid",
Oldal 168

M mellékfunkcidk: Lasd "M funkciok programfutas

felfliggesztéshez, ellenérzéséhez, féorséhoz és hiitévizhez ",
Oldal 311
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Els6 lépések a TNC 620-szal

1.3 Az elsé alkatrész programozasa

Ciklus program létrehozasa

A jobb oldali abran lathaté (20 mm mélységii) furatokat kell
standard furdciklussal kifarni. A nyersdarabot mar meghatarozta.

TOOL >
CALL
"

Szerszamhivas: adja meg a szerszamadatokat.
Minden tételt nyugtdzzon az ENT

GOMBBAL. NE FELEDKEZZEN MEG A
SZERSZAMTENGELYROL

Szerszam visszahlzasa: 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 El6tolas F=? értékét az ENT
gombbal: mozogjon gyorsjaratban (FMAX)
» Nyugtazza az M mellékfunkcio? értékét az END
gombbal: a TNC elmenti a megadott pozicionald
’
DEF

mondatot
Hivja be a ciklus mendt
» Jelenitse meg a furdciklusokat

FURAS~/
MENET

ze0 » Valassza a standard faréciklust (200): a
%5 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 képernyé jobb oldalan
a TNC megjeleniti a grafikat is, amely a vonatkozé
ciklusparamétert mutatja

Hivja be a specialis funkciék menit

SPEC >
FCT

KONTGR > Jelenitse meg a pontmegmunkalasok funkcioit
PONT
MEGMUNK .

» Valassza ki a mintazat meghatarozast

PATTERN

Font » VAélassza a pontbevitelt: adja meg a 4 pont

* koordinatait, és nyugtazza a beviteleket az ENT
gombbal. A negyedik pont megadasat kdvetden
mentse el a mondatot az END gombbal

- » Jelenitse meg a ciklushivast meghatarozé menat
CALL
ovoLe » Futtassa a furéciklust a meghatarozott mintazaton:

CALL

PAT »

Nyugtazza az El6tolas F=? értékét az ENT
gombbal: mozogjon gyorsjaratban (FMAX)
» M mellékfunkci6? Kapcsolja be az orsét és a

hitést, pl. M13. Nyugtazza az END gombbal: a
TNC elmenti a megadott pozicionalé6 mondatot

Yi
100
90 D D
10 D D

4.@

10 20

80 90100

x ¥

Programozas
Kivarasi ids lent 7

12 CYCL DEF
12

@ BEGIN PGM Ex11 MM
1 ;-ANY COMMENT

2 BLK FORM 0.1 Z X-135 v-40 Z-5
3 BLK FORM 0.2 X+30 Vv+40 2+
a TOOL CALL 3 z S1500

)
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Az elsd alkatrész programozasa 1.3

Adjon meg Szerszam visszahlzasa: nyomja

meg a narancsszinl Z tengelygombot a
szerszamtengelybeli visszaallitas érdekében, majd
adja meg a megkdzelitend§ pozicié értékét, pl.
250. Nyugtézza az ENT gombbal

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

> Nyugtazza az El6tolas F=? értékét az ENT
gombbal: mozogjon gyorsjaratban (FMAX)

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

v

Z
(e}
o
o
o
)
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o
S
o
o
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o
=

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

m Uj program létrehozasa: Lasd "Programok megnyitasa és
bevitele", Oldal 89

m  Ciklusprogramozas: lasd Felhasznaloi kézikdnyv ciklusokhoz
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Els6 lépések a TNC 620-szal

1.4 Az elsé darab grafikus tesztelése (Tovabbi grafikai lehetoségek
szoftver opcio)

1.4 Az els6 darab grafikus tesztelése
(Tovabbi grafikai lehetéségek szoftver
opcio)

A megfeleld Uzemmod kivalasztasa
A programokat csak Programteszt izemmaodban tesztelheti:

raiiavas Programteszt
'E> » Nyomja meg a Programteszt izemmadd gombot: a
TNC éatvalt abba az tzemmdédba.

113.H

7.
EEEEEE

Tovabbi informacidék a témaval kapcsolatban
® A TNC lizemmodjai: Lasd "Uzemmaodok”, Oldal 71
® Programok tesztelése: Lasd "Programteszt", Oldal 477

30 L 2+z Re FMAX M39
31 CYCL DEF 3.0 HORONYMARAS

ml\= =1

00:02:00 F_MAX.

START

START HON
DATONKENT

START

Szerszamtablazat kivalasztasa a programteszthez

Ezt a Iépést csak abban az esetben kell végrehajtania, ha nem
aktivalt szerszamtéblazatot Programteszt médban.

— » Nyomja meg a PGM MGT gombot a fajlkezeld
MGT] megnyitasahoz

» Nyomja meg a TIPUS KIVALASZTASA
o ras funkciogombot: a TNC megjelenit egy

funkciégomb meniit, ahol kivalaszthatja a
megjelenitendd fajl tipusat

osszESET » Nyomja meg a MINDENT MUTAT funkciégombot:
[0 a TNC megjelenit minden mentett fajlt a jobb oldali
ablakban

» Mozgassa a kijelolést balra a kdnyvtarakra
» Mozgassa a kijeldlést a TNC:\ kdnyvtarra
Mozgassa a kijelolést jobbra a fajlokra

» Mozgassa a kijel6lést a TOOL.T (aktiv
szerszamtablazat) fajlra, és toltse be az
ENT gombbal: a TOOL.T S éllapotu, igy a
programteszthez aktiv lesz

Nyomja meg a VEGE gombot: Lépjen ki a
fajlkezel6bél

-1 ]-1¢
v

v

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

B Szerszamkezeld: Lasd "Szerszamadatok bevitele a tablazatba",
Oldal 148

B Programok tesztelése: Lasd "Programteszt", Oldal 477
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Az els6 darab grafikus tesztelése (Tovabbi grafikai lehetoségek

Valassza ki a tesztelni kivant programot

PGM » Nyomja meg a PGM MGT gombot a fajlkezel6
MGT megnyitasahoz
UToLse » Nyomja meg az UTOLSO FAJLOK funkciégombot:

FaJLOK

a TNC megnyit egy felugré ablakot, ami az utoljara
kivalasztott fajlokat tartalmazza

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

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

® Program kivalasztasa: Lasd "A fajlkezel® alkalmazasa",
Oldal 102

Képernyofelosztas és nézet kivalasztasa

—~ » Nyomja meg a gombot a képernybfelosztas

\ kivalasztasahoz. A TNC minden elérhet6
lehetéséget megjelenit a funkcidgombsorban

PROGRAM- > Nyomja meg a PROGRAM + GRAFIKA

GRAFIKA funkciégombot: a TNC a képernyd bal oldalan

megjeleniti a programot, a jobb oldalan pedig a
nyersdarabot mutatja

» Valassza ki a kivant nézetet funkciogombbal

» Felllnézet
]
— » Kivetités harom sikban
[0
» 3D-s nézet
ot/

Tovabbi informaciék a témaval kapcsolatban

m Grafikus funkciok: Lasd "Grafika (Tovabbi grafikai lehet6ségek
szoftver opcid)", Oldal 466

B Programteszt futtatasa: Lasd "Programteszt", Oldal 477
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Els6 lépések a TNC 620-szal

1.4 Az elsé darab grafikus tesztelése (Tovabbi grafikai lehetoségek
szoftver opcio)

Programteszt elinditasa
» Nyomja meg a VISSZAALLITAS + INDITAS

sroRT funkcibgombot: a TNC szimulélja az aktiv
programot egy programozott pontig vagy a
program végéig
» Szimulacio kdzben a funkcidgombokkal
valtoztathatja a nézetet

» Nyomja meg a STOP funkciégombot a
programteszt megszakitasahoz

» Nyomja meg az INDITAS funkciégombot a
programteszt megszakitas utani folytatasahoz

STOP

START

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban
B Programteszt futtatdsa: Lasd "Programteszt", Oldal 477

m Grafikus funkciok: Lasd "Grafika (Tovabbi grafikai lehet6ségek
szoftver opcid)", Oldal 466

B Teszt sebességének beallitasa:Lasd "A programteszt
beadllitasa", Oldal 467
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1.5 Szerszamok beallitasa

A megfeleld6 Uzemmod kivalasztasa

A szerszamok beallitasa a Kézi lzemmaodban torténik:

» Nyomja meg a Kézi lizemmod gombot: a TNC
atvalt abba az izemmodba

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban
® A TNC tGizemmadjai: Lasd "Uzemmaodok”, Oldal 71

Szerszamok elokészitése és mérése

» Fogja be a megfeleld szerszamokat a tokmanyba

» Ha klls6 szerszambemérével 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
szerszamcserélébe Oldal 61
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Els6 lépések a TNC 620-szal
1.5 Szerszamok beallitasa

A TOOL.T szerszamtablazat

A TOOL.T szerszamtablazatban (mindig a TNC:\TABLE\ konyvtarba AT e
mentve) vannak elmentve a szerszamok adatai: hosszak és
sugarak, de olyan tovabbi szerszamspecifikus adatok is, amire a T e e e
TNC-nek sziksége van a funkcidk végrehajtasahoz. Eg E 0 I
A szerszamadatok TOOL.T szerszamtablazatba torténd beviteléhez mo e : J
a kdvetkezdképpen jarjon el: : O B i
SzERszaN- > Jelenitse meg a szerszamtablazatot
s EOF f ileo
—— » Végezze el a szerszamtablazat szerkesztését: = e ) [—
= allitsa a SZERKESZTES funkciégombot BE IS T | 1
allasba T T T | T e e | =] vese

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

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

» A szerszamtablazatbdl valo kilépéshez nyomja
meg az END gombot

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban
® A TNC Gizemmadjai: Lasd "Uzemmaodok”, Oldal 71

B Munkavégzés a szerszamtablazattal: Lasd "Szerszamadatok
bevitele a tablazatba", Oldal 148
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Szerszamok beallitasa 1.5

TOOL_P.TCH helytablazat

A helytablazat funkcioja gépfiiggé. Lasd a
gépkonyvet. Lasd a gépkdnyvet.

-

A TOOL_P.TCH helytablazatban (mindig a TNC:\TABLE\
kényvtarba mentve) adhatja meg, hogy mely szerszamok legyenek i s oz —

a szerszamtarban. o o= ﬁm =
Az adatok TOOL_P.TCH helytablazatba torténd beviteléhez a i—— | |
kovetkez6képpen jarjon el: == ‘ T ’ T ‘@ KKKKK ‘ TE| veoe
SzERSZAM- » Jelenitse meg a szerszamtablazatot
T8 W
T —— » Jelenitse meg a helytablazatot
> Végezze el a helytablazat szerkesztését: allitsa a

SZERKESZTES funkciégombot BE allasba

» A fel és le nyilbillentylkkel valassza ki a
szerkeszteni kivant hely szamat

> A jobbra és balra nyilbillentylikkel valassza ki a
szerkeszteni kivant adatokat

» A helytablazatbdl valé kilépéshez nyomja meg az
END gombot

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban
® A TNC lizemmodjai: Lasd "Uzemmaodok”, Oldal 71

® Munkavégzeés a helytablazattal: Lasd "Helytablazat
szerszamcseréléhoz", Oldal 157
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Els6 lépések a TNC 620-szal
1.6 Munkadarab beallitasa

1.6 Munkadarab beallitasa

A megfeleld Uzemmod kivalasztasa
A munkadarabok beallitasa a Kézi vagy az Elektronikus kézikerék
Uzemmaodban torténik

» Nyomja meg a Kézi lizemmod gombot: a TNC
atvalt abba az izemmodba

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban
B Kézi izemmadd: Lasd "Gépi tengelyek mozgatasa”, Oldal 407

Munkadarab befogasa

Fogja fel a munkadarabot egy megfelel6 rogzitdvel 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.
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Munkadarab beallitasa 3D tapintoval

(szoftver opcid: Tapintéfunkciok)

» Helyezze be a 3D tapintét: Egyedi mondat végrehajtasa (MDI)
Uzemmodban futtassa a szerszamtengelyt tartalmazé TOOL

CALL mondatot, majd térjen vissza Kézi tizemmédba (MDI
modban az NC mondatokat a tobbitdl fliggetlenil futtathatja)

TAPINTS
MUVELETEK
)

ERINTES
ROT

>

Vélassza ki a tapint6 funkcidkat: a TNC megjeleniti
az elérhetd funkcidkat a funkcibgombsorban

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

A tengelyiranygombokkal elpozicionalja a tapintot
egy, az elsd érintkezési ponthoz kdzeli poziciéba
Valassza ki a tapintasi iranyt funkciégombbal
Nyomja meg az NC inditasa gombot: a tapinté

a megadott iranyba mozog egészen addig, mig
érintkezik a munkadarabbal, majd automatikusan
visszatér a kezdépontba

A tengelyiranygombokkal elépozicionalja a
tapintét egy, a masodik érintkezési ponthoz kozeli
poziciéba

Nyomja meg az NC inditasa gombot: a tapinté

a megadott iranyba mozog egészen addig, mig
érintkezik a munkadarabbal, majd automatikusan
visszatér a kezd6pontba

Ezt kdvetéen a TNC megjeleniti a mért
alapelforgatast

Nyomija meg az ALAPELFORGATAS
BEALLITASA funkciégombot a kijelzett érték
kivalasztasahoz, mint aktiv elforgatas. Nyomjon
END funkcidgombot a menibdl valé kilépéshez.

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

®  MDI Gzemmodd:Lasd "Onallé megmunkalasi miveletek
programozasa €és végrehajtasa”, Oldal 460

® Munkadarab beallitasa: Lasd "Munkadarab ferde felfogasanak
kompenzalasa 3D tapintoval (Tapintéfunkcidk szoftver opcid)”,

Oldal 439
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Els6 lépések a TNC 620-szal
1.6 Munkadarab beallitasa

Nullapontfelvétel 3D tapintéval
(szoftver opcio6: Tapintéfunkciok)
» Helyezze be a 3D-s tapint6t: MDI Gzemmadban futtasson egy

szerszamtengelyt tartalmaz6 TOOL CALL mondatot, majd térjen
vissza Kézi izemmaddba

TRPINTS » Vdélassza ki a tapint6 funkcidkat: a TNC megjeleniti
ek az elérhetd funkcidkat a funkciégombsorban

erINTES » Vegye fel a nullapontot pl. a munkadarab egy
R sarkan

» Pozicionalja a tapintét az elsé tapintasi pont
kbézelébe a munkadarab elsd élén

» Valassza ki a tapintasi iranyt funkciégombbal

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

» A tengelyiranygombokkal pozicionalja el6 a
tapintét egy, a masodik tapintasi ponthoz kozeli
pozicidba a munkadarab elsd élén

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

» A tengelyirdnygombokkal pozicionalja el6 a
tapintét egy, az elsd tapintasi ponthoz kozeli
poziciéba a munkadarab masodik élén

» Valassza ki a tapintasi iranyt funkciégombbal

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

» A tengelyiranygombokkal pozicionalja el6 a
tapintét egy, a masodik tapintasi ponthoz kozeli
pozicidba a munkadarab masodik élén

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

» Ezutan a TNC a mért sarokpont koordinatait
mutatja

BazISPONT » Allitsa 0-ra: nyomja meg a
NULLAPONTFELVETEL funkciégombot

» Nyomja meg az END funkciégombot a menu
bezarasahoz

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

= Nullapontfelvétel: Lasd "Nullapontfelvétel 3D Tapintoval
(Tapintofunkciok szoftver opcid)", Oldal 442
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Az elsé program futtatasa 1.7

1.7 Az els6 program futtatasa

A megfeleld6 Uzemmod kivalasztasa

Mondatonkénti programfutas és Folyamatos programfutas
Uzemmodban futtathat programokat:

» Nyomja meg az izemmdd gombot: a TNC
Mondatonkeénti programfutas lizemmodba lép,
és a TNC mondatrol mondatra végrehaitja a gae= s
programot. Minden mondatot nyugtazzon az NC

Folyamatos programfutas

ssssss

start gombbal
» Nyomja megFolyamatos programfutas lizemmaod g 11
gombot: a TNC Folyamatos programfutas T —T T o)
tizemmodba lép, majd az NC inditasat kbvetéen L | v
végrehajtja a programot egy programozott pontig ‘ LLLLL ’ nnnnn |
vagy a program végéig I S ot R

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban
® A TNC lizemmodjai: Lasd "Uzemmaodok”, Oldal 71
® Programok futtatdsa: Lasd "Programfutas"”, Oldal 480

A futtatni kivant program kivalasztasa

. » Nyomja meg a PGM MGT gombot a fajlkezeld
MGT megnyitasahoz
UToLse » Nyomja meg az UTOLSO FAJLOK funkciégombot:

FaJLOK

a 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 informacidk a témaval kapcsolatban
m F3jlkezelés: Lasd "A fajlkezel6 alkalmazasa”, Oldal 102

A program inditasa

» Nyomja meg az NC Start gombot: a TNC futtatja
az aktiv programot

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban
® Programok futtatdsa: Lasd "Programfutas”, Oldal 480
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Bevezetés
21 Az TNC 620

2.1 Az TNC 620

A HEIDENHAIN TNC vezérl6k mihelyorientalt palyavezérlok,
melyekkel a hagyomanyos megmunkalasi miveletek

a kénnyen hasznélhaté parbeszédes programozassal
kézvetlendl a szerszdmgépen programozhaték. A vezérldket
maro- és furogépekhez, valamint legfeljebb tengelyes
megmunkalokdzpontokhoz tervezték. Az féorsd szoghelyzete is
programozhato.

A kezel6pult és a képernybfelosztas attekinthetd kialakitasa révén
minden funkcié gyorsan és egyszer(en elérhetd.

Programozas: HEIDENHAIN parbeszédes és ISO
formatumok

A HEIDENHAIN parbeszédes programozasi formatum a
programiras kildndsen egyszerli moédszere. Programbevitelnél
az egyes megmunkalasi l[épéseket interaktiv grafika mutatja. Ha
a mlhelyrajz nem megfeleléen méretezett az NC szamara, akkor
az FK szabad kontur programozas automatikusan végrehaijtja

a szikséges szamitdsokat. A munkadarab megmunkalasanak
grafikus szimulacidja az adott megmunkalasi miivelet kdzben és
el6tt egyarant végezhetd.

A TNC vezérlék programozhatdk ISO formatumban vagy DNC
Uzemmadban is.

Egy munkadarab megmunkalasa kézben egy masik program
bevihett és tesztelheté.

Kompatibilitas
A HEIDENHAIN konturvezérlékon (TNC 150 B-t6l kezdve)
létrehozott megmunkalé programok nem mindig futnak a TNC 620-

o6n. Ha az NC mondatok érvénytelen elemeket tartalmaznak, akkor
a TNC ERROR mondatként jeldli 6ket megnyitaskor.

Lasd "A TNC 620 és az iTNC 530 funkcidinak

E> o0sszehasonlitasa", Oldal 540. Tekintse at a
kiildnbségek részletes leirasat az iTNC 530, és a
TNC 640 kozott TNC 620
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Képernyoé és kezeldpult 2.2

2.2 Képerny6 és kezelbpult

Képernyd

A TNC kompakt kivitelben, vagy kilonallé képernyével és 3

kezeldpulttal is elérhetd. Mindkét TNC kivitel egy 15"-0s szines TFT .

monitorral rendelkezik. snest eperstion 1

1 Fejléc ~140.
Amikor a TNC be van kapcsolva, akkor a kivalasztott izemmaod +150.

. Py Y RSN -27.

a képerny0 fejlécében lathato: a megmunkalasi méd a bal, +360.

a programozasi méd pedig a jobb oldalon. Az éppen aktiv
Uzemmaod a fejléc nagyobbik mezdjében jelenik meg, ahol a

parbeszéd kérdései és a TNC lizenetei is (kivéve ha a TNC T wmssraens

130% S-0VR

csak grafikus kijelzést mutat).

2 Funkciégombok

A képerny6 aljan a tovabbi funkcidkat egy funkciogombsor
mutatja. Ezek a funkcidk az alattuk Iévé nyomégombokkal
valaszthatok ki. A funkciégombsorok szamarol kozvetlendl a
funkcidbgombsor fl6tti sorok tajékoztatnak, melyek kozott az
atvaltas a jobb és bal oldali fekete nyilbillentylkkel lehetséges.
Az aktiv funkciégombsort egy keskeny, emelt fény( csik jelzi.

Gombok a funkciogombok kivalasztasahoz
Valtas a funkciogombsorok kézott

Képernyéfelosztas beallitasa

o g A~ W

Képerny§ kijelzés atkapcsolasa megmunkalasi és
programozasi modok kozott

7 Funkcidgombok a szerszamgépgyartok altal definialt
funkciokhoz

8 Funkcidgombsor atkapcsol6 a szerszamgépgyartok altal
definialt funkcidkhoz

9 USB csatlakozo
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Bevezetés
2.2 Képernyo és kezel6pult

Képernyo6felosztas beallitasa

Valassza ki a képernyéfelosztast: a TNC példaul

Programozas Uzemmaddban a képerny6 bal oldali ablakaban

a programmondatokat mutatja, ezzel egyidejlileg a jobb oldali
ablakban a programozott grafikat lathatjuk. Az is lehetséges,
hogy a képernyé jobb oldali ablakaban a programfelépitést jeleniti
meg, vagy kizarélag programmondatokat egy nagy ablakban. A
kivalasztott izemmddtol figg, hogy a TNC vezérlé melyik ablakot

mutatja.
Képernyd felosztasanak médositasa:
—~ » Nyomja meg a képernybfelosztas
1\ gombot: a funkciégombsor a valaszthaté
k?pernyéfelosztésokat jeleniti meg, lasd
"Uzemmaddok”, 62. oldal
PROGRAN- » Valassza ki a kivant képerny6felosztast

e
GRAFIKA

Kezel6pult
A TNC 620 beépitett billenty(izettel rendelkezik.

1 Alfanumerikus billentylizet szévegbevitelhez, fajlnév e —
megadasahoz és ISO programozashoz

HEIDENHAIN

2 = Fajlkezelés ;iég-
B Szamolbégép -27.
+360.

® MOD funkcio
® SUGO funkcio

Programozasi médok 1307 S-0UR

s o F  ommin o
8% S-IST 18:18

Gép uzemmodjai
Programoz6 parbeszédek megnyitasa

Nyilbillenty(ik és GOTO ugrasutasitas

N o g A~ W

Szambevitel és tengelykivalasztas

Az egyes gombok funkcidinak dsszefoglalasa a boritélap bels6
oldalan talalhato.

Néhany gépgyarté nem a szabvanyos HEIDENHAIN
? kezel6panelt alkalmazza. Lasd a gépkonyvet. Lasd a
3B gépkonyvet.

A kilsé gombok, pl. az NC START vagy az NC

STOP, leirasa a szerszamgép gépkonyvében

talalhato.
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2.3 Uzemmoédok

Kézi izemmod és El. Kézikerék

A Kézi lzemmadd a szerszadmgép beallitdsara valé. Ebben az
Uzemmodban a tengelyeket kézzel vagy Iéptetéssel pozicionalhatja,
nullapontot vehet fel és elforgathatja a munkasikot.

Az El. kézikerék Uzemmaod lehetdveé teszi, hogy a tengelyek
mozgatasat kézzel, a HR elektronikus kézikerékkel végezze.
Funkciégombok a képernydfelosztas kivalasztasahoz (lasd az
el6z6 leirast)

Ablak Funkciégomb

Poziciok
POZiCIo
Bal: pOZiCiék, jObb é”ﬂpOtklelZé POZZCISK
INF6K

Pozicionalas kézi értékbeadassal

Ebben az izemmddban egyszer( palyamozgasok programozhatok,
pl. homlokmaras vagy el6pozicionalas.

Funkciogombok a képernyéfelosztas kivalasztasahoz

Ablak Funkciégomb

Program
PROGRAM
Bal: programmondatok, jobb: allapotkijelz6 PROGRAM-

Programozas

Ebben az tzemmaodban allithatd el6 a megmunkaléprogram. Az
FK szabad kontur programozas, a kulénbdzd ciklusok és a Q
paraméteres funkcidk segitséget jelentenek a programozéasban és
megadnak minden szikséges informaciot. Ha szeretné, a mozgas
programozott Utvonalai grafikusan is megjelenitheték.

Funkciogombok a képernyéfelosztas kivalasztasahoz
Ablak

Program

Funkciégomb

PROGRAM

PROGRAM-
+
TAGOZ6DAS

Bal: program, jobb: programstruktura

Bal: program, jobb: programozott grafika

PROGRAM-
+
GRAFIKA
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[o—PeGIn por Exa it
1 BLK FORM 0.1 Z X-100 ¥-50 Z-5 ]
2 BLK FORM 0.2 X:S50 Y+100 240 4

b

3 TOOL CALL & Z Szeoe
4 FN e: 0S5 =+200
S ;STARTING ANGLE
6 L x+@ v-50 F500
7 L z-
5 APPR LCT X+@ v-32 RZ RL F300
9 L Ix-75
10 FCT DR- CCX-75 CCY-12
11 FCT DR+ R70
12 FCT DR- CCX+1Z CCY+5@
13 FLT  ANs270
T &

17 L v-se ]
18 CC xs0 Y40 |
18 L ze
2o [ xso vie
21 L z-5
22 L 1X+18 RO
23 G x+18 Ys0 DR e
2 L 1x-13 RO -
Z410 &
26 ToOL CALL 5 2z SzSe0
27 L z+100 Re FHAX M3
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Bevezetés
2.3 Uzemmodok

Programteszt

A TNC vezérld Programteszt izemmoddban ellenérzi a programokat
vagy programrészeket geometriai 0sszeférhetetlenség,

hianyos vagy hibas programbevitel és a munkatér megsértése
szempontjabdl. A grafikus ellenbrzés - szimulacié - kilénbdzé
nézetekben jelenithetd meg. (Szoftver opcié Bovitett grafika)

Funkcidgombok a képernyé&felosztas kivalasztasahoz: Lasd
"Folyamatos programfutas és Mondatonkénti programfutas”,
Oldal 72.

Folyamatos programfutas és Mondatonkénti
programfutas

Folyamatos programfutas izemmaédban 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 indithaté a kiils6 START gomb megnyomasaval.

Funkciogombok a képernyéfelosztas kivalasztasahoz

Ablak Funkciégomb
Program

Bal: program, jobb: programstruktura PROGRAM-

Bal: program, jobb: &llapot PROGRAM-

Bal: program, jobb: grafika (Tovabbi grafikus PROGRAM-
lehetdségek szoftver opcio) GRAFTK

Grafika (Tovabbi grafikus lehetéségek

szoftver opcio) SR

Funkciogombok a palettatablazat képernyéfelosztasahoz
(Palettakezel6 szoftver opcio)

Ablak Funkciégomb
Palettatablazat

Bal: program, jobb: palettatablazat PROGRAM-

Bal: palettatéblézat, JObb é”GpOt PALETTA

Folyanat
Becaranitives Programteszt
113.H

loBEGIN PGM 113 Mn

CERCIE T
&
8
x
3
=

X _1ag
31 CYCL DEF 3.0 HORONYMARAS

00:02:00 F_MAX

START Mon | RESET

START

DATONKENT

START

ml'= =1

Folyamatos programfutas

o
i
=8
28
A
3
2

BLK FORM 100
TOOL CALL § z Szaee
L z+10 Ro FMAX M3

L X+5@ v+50 RO FMAX
CYCL DEF 4.0 NEGYSZOGZSEBMARAS
Mz

LERE T

17 CYCL DEF 5.3
18 CYCL DEF 5.4 SUGAR1S

0% XINm1 P1 -T1

©% ViNm1 14:28

+50.100 Y +74.906 2
B +0.000 C +0.000
el (1§ 1 T slZs zseo & omn/min  Our 10% M 58 B;
«ezoes vese oLoAL oLoAL HONDAT- e FEzEReZAT
KERESES LISTA
aLkaLmazas| 70
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2.4 Allapotjelzék

"Altalanos" allapotjelz6

A képerny6 also részén elhelyezkedd allapotkijelzd ad informaciét
a szerszamgép aktualis allapotardl. Az alabbi tzemmddokban ez
automatikusan megjelenik:

®  Mondatonkénti programfutas és folyamatos programfutas, ha a
képernybfelosztas nem kizarolag grafikara van allitva, és

®m Egyedi mondat végrehajtasa (MDI)

A Kézi és El. kézikerék izemmddban az allapotjelzé a nagyobb
ablakban jelenik meg.

Allapotkijelzés informacioi
lkon Jelentés

ACTL. Poziciokijelzés: pillanatnyi, cél, vagy hatralévé ut
koordinata médok

Allapotjelz6k 2.

4

Folyamatos programfutas

Progran teszt

stat.H
17 6L 15

BL 1
Ix-0.1 RQ

Ubersicht |PGM|LBL |cvc|M POS|TooL | TT[¢>

18 L Frax
19 CYCL DEF 11.0 MERETTENYEZO RF CEL X +50.200 C +0.000
20 DEF 11.1 SCL 0.9885 v +74.908

LaL

E RESET STAY
0

15 REPS

RdF4 Tengelvek: a segedtengelyeket a TNC Kisbetiivel
jelzi. A kijelzett tengelyek sorrendjét és szamat a

gépgyarté allitja be. Tovabbi informacidért 1asd a
gépkonyvet

@ Az aktiv preset-ek szama a preset tablazatbdl.
Kézi nullapontfelvétel esetén a TNC megjeleniti a
MAN szdveget a szimbolum mogott

FSM Az inch-ben kijelzett el6tolas a valddi érték
tizedének felel meg. Fordulatszdm S, el6tolas F
és érvenyes M funkciok

+ Tengely rogzitve

@ Kézikerekes mozgatasra kijelolt tengely
|Q A tengelyek az alapelforgatas
figyelembevételével mozognak
@ A tengelyek dontétt munkasikban mozognak
;En Az M128 funkcié vagy a TCPM FUNKCIO aktiv
Nincs aktiv program
]
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Bevezetés
2.4 Allapotjelzdk

lkon Jelentés
o Programfutés elinditva
1
= Programfutas megailit
el
% Programfutas megszakitva

Kiegészito allapotjelz6

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

A kiegészit6 allapotkijelzések bekapcsolasa:

—~ » Hivja be a képernybfelosztas funkcibgombsort
%
PROGRAM- > Képernydfelosztas kivalasztdsa kiegészit

e allapotkijelzdvel: a képerny§ jobb felén, a TNC az

ATTEKINTES allapotmeniit mutatja

Kiegészito allapotkijelzés kivalasztasahoz:

» Kapcsolja 4t a funkciégombsort az ALLAPOT
funkcidégombok megjelenéséig
rozicte » Vagy valassza a kiegészitd allapotkijelz6t
INFeK kézvetlendl egy funkciogombbal, pl. pozicidk és
koordinatak, vagy
= » hasznalja az atkapcsold funkcibgombokat a kivant
nézet kivalasztasahoz

Az alabbiakban leirt, elérhet6 allapotkijelzék kdzvetlenl
is kivalaszthatok egy funkciégombbal, vagy atkapcsolo
funkciégombokkal.

informaciok koézil néhany elérhetetlen addig, amig
3B 2 vonatkoz6 szoftver opcié nincs engedélyezve a
TNC-n.

? Vegye figyelembe, hogy az alabb részletezett allapot-
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Allapotjelz6k 2.4

Attekintés

Progranteszt

Folyamatos programfutas

Bekapcsolas utan, a TNC megjeleniti az Attekintés allapotmeniit,

biztositva, hogy a PROG,RA!\/I+A,LLAPOT képernyd&felosztast Stat.H ==
valasztotta ki (vagy POZICIO + ALLAPOT). Az attekintés mendi PR Teromm o ww e
tarltalmazza a legfontosabb éllapotinforméciélf Osszegzését, ami Y ﬂ
szintén megtalalhatd az egyes részletes menikben. _ _ g
Funkciégomb Jelentés freme R :
Poziciokijelz6 A
EMERm T
Szerszam informacié T S e f@@Q
Aktiv M funkciok fesT] e |
Aktiv koordinata-transzformaciok
Aktiv alprogram
Aktiv programrész ismétlés
Programhivas PGM CALL utasitassal
Aktualis megmunkalasi idé
Az aktiv féprogram neve
Altalanos program informacié (PGM fiil)
Funkci(’)gomb Jelentés F:l:a:atos programfutas Peoscautorat
i e e A TR

Kozvetlen
valasztas
nem
lehetséges

Az aktiv féprogram neve

Korkézéppont CC (polus)

Varakozasi id6 szamlalo

Megmunkalasi idé a program Programteszt
Uzemmodban térténd teljes szimulacidjakor

Aktualis megmunkalasi id6 szazalékban
Aktuadlis id6

A meghivott programok
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LeL 15
18 L Ix-0.1 RO FMAX

19 CYCL DEF 11.0 MERETTENYEZO
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9885
21 SToP

22 CALL LBL 15 REPS

23 PLANE RESET STAY

24 LEL o

25 END PGM STAT1 MM

Aktives PGM

¢ wazimo  [f5]ee000r
Aktuelle Uhrzeit: 14:29:49 s

Autgerutene Programme
PGM 1: TNC:\NC_PTOG\PGM\STAT1.H

X +78.0843 é
v

Pon 5 AR
Pon a o
Pon 5 ¥ 1
Pon © A
Pon 2
Pon o
Pon o
% xinal PL T1 Pom 10
0% vinm1 14:29 B
+50.359 Y +25.085 2 ~16.255)| &
B +0.0800 C +0.000
F100x
@y
L @® 1 o T s@Zs 250 F uavain]  [oor ioex) W (UM “;
ezr ‘ - ‘ oeLss
PaRANETER
fre— ot stop
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Bevezetés
2.4 Allapotjelzdk

Programrész ismétlés/Alprogramok (LBL fiil)
Funkciogomb Jelentés

Kozvetlen Aktiv programrész ismétlések mondatszammal,
valasztas cimkeszam, valamint a programozott

nem ismétlések szama/hatralévé ismétlések szama
lehetséges

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

Informacio a standard ciklusokrol (CYC fiil)
Funkciégomb Jelentés

Kozvetlen
valasztas
nem
lehetséges

Aktiv megmunkalasi ciklus

Ciklus 32 Tirés aktiv értékei

Folyamatos programfutas (RN
stat.H
17 LaL 15 Ubersicht |Pen LBL |cve|M|Pos|TooL |TT[¢
18 L IX-0.1 RO FHAX Unterprogramne "
19 CYCL DEF 11.0 MERETTENVEZO e S e ane =]
26 GVOL DEF 11.1 SCL 6.599 i . Ll
WS —
22 CALL LBL 15 REPS .
23 PLANE RESET STAY
24 Lol & s
25 END o STATI Mt
W
Wiederholungen —
Satz-Nr. | LBL-Nr./Name REP ST
¥ Y
@ xinm1 P -T1
@ vinm1 1a:23 siaox [1
+50.359 Y +25.085 2 —10. 255|/{ERNN
B +0.000 C +0.000
F1eex @
@
ceL @ 1 K T sz zsee F omnsnin  our teex] MsAq  |LEE “;
KEZI = BELSS
PARAMETER
HozeaTAS ppvntl stop
Folyamatos programfutas [EEER ]
stat.H
17 LaL 15 Upersicht [Pen|LBL cvC[n|Pos|TooL |TT[(
18 L Tx-6.1 Re FHAx =
15 CYCL DEF 11.@ MERETTENYEZO (5517 M =]
20 CvOL DEF 1111 SCL 0.888s el
AW Zviius 3z ToLERANZ Aktiy —
22 CALL LBL 15 REPS T =
23 PLANE RESET STAY
2a LeL & (B T
25 END o sTATL M 1
W
T
il 4
e xiNml P -T1
@ vinm1 1a:28 stoex %
+50.359 Y +25.085 2 —10 . 255]|[F .
B +0.000 C +0.000
Fieex
@
et @® 1 K T sks zsee F oun/ain)  ur 1oox] M e [(UEL ";
KEZI 5 BELSS
PARAMETER
MoZEATAS ey sTOP
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Aktiv kiegészité M funkciok (M fiil)
Funkciogomb Jelentés

Kozvetlen
valasztas

nem
lehetséges

Aktiv fix jelentést M funkciok listaja

A gépgyarto altal adaptalt aktiv M funkciok
listaja

Poziciok és koordinatak (POS fiil)

Funkciégomb Jelentés

Pozicidkijelzés méddja, pl. pillanatnyi pozicié

POZiCIs
INF6K

Munkasik dontési szége

Alapelforgatas szoge
Aktiv kinematika
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Allapotjelzék

24

Folyamatos programfutas (RN
stat.H
17 L6L 15 Ubersicnt |Pan|LBL[cve n|pos|TooL [TT [*
18 L 1x-0.1 RO FMAX "
19 CYGL DEF 11.0 MERETTENVEZO e g
20 cycL DEF 11.1 SoL ©.33m5 el
B1stop =
22 CALL LBL 15 REPS .
23 PLANE RESET STAY
2a LaL o s
25 END PG STAT1 M
¥ ~
oem ST
E. Hei
s
v
10 g
@x xiNml PL -T1
@ vinm1 1a:23 e %
+50.359 Y +25.085 2 —10. 255|/{ERNN
B +0.000 C +0.000
F100%
@
ceL @ 1 K T sz zsee F omnsnin  our teex] MsAq  |LEE “;
KEZT o BELSS
PARAMETER
HozeATAS pviid stop
Folyamatos programfutas [EEER ]
stat.H
17 L6L 15 Ubersicht | Pan|LaL [eve |1 Pos | TooL 1T [
10 L 1x-0.1 RO FMAX
18 CYCL DEF 11.@ MERETTENYEZO RF CEL X +50.200 C +2.000 n E
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9385 v +7a.g0s pa iy
B stop —
22 CALL LBL 15 REPS K3 = OO -
23 PLANE RESET STAY A +0.000
24 LaL o s

25 END PGM STAT1 MM

A +0.00000

5 1e.o0000 J

¢ +25.00000

+9.000 s ;
W

Grundarenung  +o.c0s08 o
leJ = 7

Aktive Kinematik
©1_B_HEAD_C_TABLE

0% XINml P1 -T1

0% ViNml 14:29

s100%
-18.255 & 2

+50.359 Y +25.085 2
B +0.000 C +0.000 L&
e
2
et @® 1 K T sks zsee F oun/ain)  ur 1oox] M e [(UEL BEQ
KezZT ‘ U ‘ BELSS
e
MozZEATAS sl sTop
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Bevezetés
2.4 Allapotjelzdk

Szerszamok informacidk (TOOL fiil)

Funkciogomb Jelentés

SZERSZAM-
INFoK

Aktiv szerszam megjelenitése:

m T: Szerszam szama és neve

B RT: Testvérszerszam szama és neve

Szerszamtengely

Folyamatos programfutas

Progranteszt

Szerszamhossz és sugarak

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

stat.H
17 LBL 15 Ubersicht |PGH|LBL |cve |[M|Pos TooL [TT 4>
12 1.1 ro v
18 CYCL DEF 11.0 MERETTENYEZO will (D1 " E
ZarCaLt Lot 15 Rers L +s0.0000 J
23 PLANE RESET STAY z o] R +s.0000
24 LBL © R2  +0.0000 8
25 END PEM STAT1 MM .
o or orz 7
ow.me  Tmer  Tinez Sy
i/
T s
T
o xivar P T2
ox vinan 14:30 s 1
+50.359 Y +25.085 2 -10 . 255]|FEEE.
B +0.0008 C +0.000
100
@
ceL @le 1 K T sz zsee F ownsnin  our teex] MsAq  |LEE “;

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

KezI
MoZEATAS

a-
PARAMETER
LIsTA

A programozott és a cserélend6 szerszam
kijelzése

Szerszambemérés (TT fiil)
A TNC csak akkor jelenitimeg a TT filet, ha a
funkcié aktivalva van a gépen.

-

Funkciégomb Jelentés

Kozvetlen Bemérni kivant szerszam szama
valasztas
nem

lehetséges

Folyamatos programfutas

Prosranteszt

stat.H
17 L6L 15 Ubersicht | paM| LBL | cve || pos | TooL T7 [
18 L Ix-0.1 RO FMAX
19 GvOL DEF 11.8 MERETTENVEZO T: s 10 " g
2o cveL DEF 1 ooc:
1 sTop —
22 GALL LBL 15 REPS N = .|
23 PLANE RESET STAY B vex
2a LaL o E4 e s
25 END PGM STAT1 i
C |
Ty [l
L
=
¥ Y
@x XiNml PL -T2
ex vinml 14:30 stoex 1]
®
+50.359 Y +25.085 2 —10. 255)(FENN.
B +0.600 C +0.000
F100%
el @ 1 K T s@Zs zsee F omnznin  our 1eew Ms@ | “;
KEZT o BELS6S
PARAMETER
HozeATaS ppivietl stop

Annak kijelzése, hogy a szerszam sugarat vagy
hosszat méri

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

Forgacsoléélek szama a hozzatartozd mérési
értékkel. Ha a mért érték mogott egy csillag all,
akkor a szerszamtablazat tlrés értékét tullépte
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Koordinata-transzformaciok (TRANS fiil)

Funkciogomb Jelentés

Allapotjelz6k 2.4

KOORD .
TRANSZF .
INFoK

Az aktiv nullaponttablazat neve

Aktiv nullapont szama (#), megjegyzés az
aktiv nullapont szam aktiv sorabdl (DOC), a 7
ciklusbal

Ervényes nullaponteltolas (Ciklus 7); A TNC
legfeljebb 8 tengelyen tud nullaponteltolast
megjeleniteni

Tilkortengelyek (Ciklus 8)

Aktiv alapelforgatas

Ervényes elforgatasi szdg (Ciklus 10)

Ervényes nagyitasi tényezé(k) (Ciklus 11 / 26);
A TNC legdfeljebb 6 tengelyen tud nagyitasi
tényez6t megijeleniteni

Tovabbi informacidkért lasd: Felhasznaldi kézikdnyv ciklusokhoz,

Nagyitas kézéppontja

"Koordinata-transzformacios ciklusok."

Q paraméterek megjelenitése (QPARA fiil)

Funkciogomb Jelentés

Q PARAM.
ALLAPOT

A meghatarozott Q paraméterek aktualis
ertékeinek megjelenitése
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A meghatarozott szoveg paraméterek
karaktereinek megjelenitése

Folyamatos programfutas (RN
stat.H
17 (el 15 PGM | LBL [ cve [ M| PoS | TOOL [ T TRANS [¢>
1g L Ix-e.1 Re FMAX
18 CYCL DEF 11.@ MERETTENYEZO Nullpunkt-Tab. : L E
26 GVOL DEF 11.1 SCL 6.599 b poc: 6l
WS —
22 CALL LBL 15 REPS x sas.sezz =
23 PLANE RESET STAY e
25 PLavE v +133.e303 .
25 END o STATI Mt
W ~
@ v lo] +o-oc0e0
T
@ 0w
=)
X o.a5900 Cll 4
v e.sssseo
z o.sseseo
@ xiNml P -T1
@ vinm1 14:30 sio0x [
+50.359 Y +25.085 2 —10. 255|/{ERNN
B +0.000 C +0.000
F1eex @
(_fn
ceL @l 1 K T sz zsee F omnsnin  our teex] MsAq  |LEE “;
KEZI = BELSS
PARAMETER
HozeaTAS ppvntl stop
Folyamatos programfutas e
stat.H
P Pen|LBL| cve[M|Pos | TooL [T [TRANS oPARALC
18 GYCL DEF 11.0 MERETTENVEZO I=RArAasLax " g
20 CvOL DEF 1101 SCL 0.888s aca
AW —
22 CALL LBL 15 REPS -
23 PLANE RESET STAY
2a LeL & s
25 END pan sTATL M
W
T
i 4
String-Parameter -
e xinml P -T1
@ vinml 14:30 stoe %
+50.359 Y +25.085 2 —10 . 255]| ..
B +0.000 C +0.000
Fieex
@
et @® 1 K T sks zsee F un/ain)  [our 1oox] M e [(UEL “Eg
KezT e BELSS
PARAMETER
MozEATAS ey sTOP
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Bevezetés
2.5 Kiegészitok: HEIDENHAIN 3D Tapintok és Elektronikus kézikerekek

2.5 Kiegésziték: HEIDENHAIN 3D Tapintok
és Elektronikus kézikerekek

3-D tapinték (Tapintoéfunkcidk szoftver opcid)

A kulénb6z6 HEIDENHAIN 3D tapintdkkal az aldbbiak végezheték
el:

® Munkadarab automatikus beigazitasa

= Gyors és pontos nullapontfelvétel

® Munkadarab mérése programfutas kézben
B Szerszam bemérése és ellendrzése

ﬂ Valamennyi ciklus funkci6 (tapinté és fix
ciklusok) ismertetése a Felhasznal6i kézikdnyv
ciklusprogramozashoz leirasban talalhat6. Ha
szilksége van egy masolatra errdl a kézikdnyvrol,
forduljon a HEIDENHAIN képviselethez.
ID:679295-xx

TS 220, TS 440, TS 444, TS 640 és TS 740 kapcsolé tipusu
mérdétapintok

Ezek a mérétapintok kiuldndsen jol alkalmazhatok a munkadarab
automatikus beigazitdsahoz, nullapontfelvételhez és a
munkadarab méréséhez. A TS 220 a kapcsoldjeleket kabelen
keresztll tovabbitja, ami egyben gazdasagos megoldas olyan
alkalmazasokhoz, ahol a digitalizalas alkalomszerd.

A TS 640 (lasd jobb oldali abrat) és a kisebb TS 440 a
kapcsolojeleket infravords atvitellel tovabbitja a TNC-re. Hasznalata
az automata szerszamcsereél6vel ellatott gépeken kuléndsen
kényelmes.

A mivelet alapja: a HEIDENHAIN kapcsoloé rendszer(, 3D-
s tapintérendszereiben a tapintdszar kitérését kopasmentes
optikai kapcsol6 érzékeli, ami elektromos jelet general. Ezt a jelet

pillanatnyi értéket eltarolja.

TT 140 szerszam tapintorendszer a szerszamok beméréséhez

A TT 140 kapcsol6 egy rendszerl 3D-s tapintérendszer a
szerszamok beméréséhez és ellenérzéséhez. A TNC vezérl6 3
ciklussal rendelkezik a szerszamok hosszanak és sugaranak forgo
vagy allé féorsoval térténd automatikus méréséhez. A TT 140
robusztus kialakitasa és magas szintli rendszervédelemmel

valo ellatasa kdvetkeztében ellenallé a hitéfolyadékkal és a
forgaccsal szemben. A kapcsoldjeleket egy kopasallo és kiilénoésen
megbizhatd optikai kapcsol6 generalja.
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Kiegészitok: HEIDENHAIN 3D Tapintok és Elektronikus kézikerekek

HR elektronikus kézikerekek

Az elektronikus kézikerék a tengelyek pontos kézi mozgatasat
segiti el6. A kézikerék egy kérulforgatasara megtett Ut hossza
valtoztathatd. A kezel6panelbe integralt HR 130 és HR 150
kézikeréken kivil, a HEIDENHAIN a HR 410 hordozhat6
kézikereket is ajanlja.
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Programozas: Alapismeretek, fajlkezeld
3.1 Alapismeretek

3.1 Alapismeretek

Pozicioméro rendszerek és referenciajelek

A szerszamgép tengelyein taldlhatdk a pozicidmérd rendszerek,
melyek regisztraljak a gépasztal vagy a szerszdm helyzetét.
Linearis tengelyeken altalaban hosszméré rendszerek, kdrasztalok
és forgd tengelyek esetén szégméré rendszerek vannak
felszerelve.

Ha a gép tengelye mozog, a pozicidmérd rendszer elektromos jelet
general. A TNC ebbdl a jelbdl szamitja ki a gép tengelyének pontos

Aramkimaradas esetén a szan pillanatnyi helyzete és a szamitott
helyzet kdzotti kapcsolat megszakad. Ez a kapcsolat ujra
létrehozhatd, ha a mérérendszer referenciajelekkel rendelkezik.

A jeladok skalai egy vagy tobb referenciajelet tartalmaznak,

amik folott athaladva a TNC egy jelet kap. Ezzel tudja a TNC a
kijelzett helyzet és a szan aktualis helyzete k6z6tti kapcsolatot
visszaallitani. Tavolsagkodolt referenciajelekkel ellatott hosszméré
rendszerek esetén, a gép tengelyén legfeljebb 20 mm-t,
szbgelfordulas-mérd rendszerek esetén legfeljebb 20°-ot kell
elmozdulni.

Abszolut mérérendszer esetén a vezérlé bekapcsolasa utan
azonnal 4tadddik egy abszolut poziciéérték. igy tehat a pillanatnyi
pozicid és a szan pozicidja kozotti kapesolat kdzvetlenll a
bekapcsolas utan helyreall.

Nullapont rendszer

A nullapont rendszerrel sikban vagy térben egyértelmiien
meghatarozhatok poziciok. Egy pozicio megadasa mindig egy
meghatérozott pontra vonatkozik és koordinatakkal irjuk le.
Descartes-féle koordinatarendszerben (derékszogi
koordinatarendszerben) alapja a harom koordinatatengely: X, Y
és Z. A tengelyek egymasra kdlcsdndsen merdlegesek és egy
pontban, a nullapontban metszik egymast. Egy koordinata egy
adott iranyban a nullaponttél valo tavolsagot adja meg. igy a sik
egy pontja két, a tér egy pontja harom koordinataval irhato le.

A nullapontra vonatkoztatott koordinatakat tekintjuk abszolut
koordinataknak. A relativ koordinatak a koordinatarendszer egy
tetszéleges ismert pontjara (referenciapontra) vonatkoznak. A
relativ koordinataértékeket inkrementalis koordinataértékeknek
nevezzuk.

X (2Y)

z
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Referencia rendszer marégépeken

Marégépen egy munkadarab megmunkélasanal altaldban egy
derékszogl koordinatarendszerre hivatkozunk. A jobb oldali képen
lathatd a szerszamgéptengelyek 6sszerendelése a derékszdgi
koordinatarendszerrel. Az abra illusztralja a jobbkézszabalyt,

ami segit megjegyezni a hdrom tengely iranyat: ha jobb kezlink
k6zépsé ujjat a szerszamtengelyen a munkadarabtdl a szerszam
felé iranyitjuk, akkor ez a Z, a huvelykujj az X, a mutatéujj 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 jel6ljik. A

jobb oldali als6 kép mutatja a masodlagos és a forgastengelyek
fétengelyekhez valo rendelését.

Tengelyek megnevezése marogépeken

A marogépeken az X, Y és Z tengelyekre egyarant szokas
hivatkozni szerszamtengelyként, fétengelyként (1. tengely) és
masodlagos tengelyként (2. tengely). A szerszamtengely kijel6lése,
beosztasa dontd a fétengelyek és a masodlagos tengelyek
hozzarendelése szempontjabdl.

Szerszamtengely Fétengely Masodlagos
tengely

X Y 4

Y z X

z X Y
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Programozas: Alapismeretek, fajlkezeld
3.1 Alapismeretek

Polarkoordinatak

Ha a mihelyrajz derékszdgili méretezéssel késziilt, akkor az NC vi
programot is derékszdgl koordinatakkal kell megirni. Kériveket
tartalmaz6é munkadaraboknal vagy szégmegadasnal gyakran P
egyszer(ibb a pozicidkat polarkoordinatakkal megadni. ~\PR N,

Polarkoordinatakat — a térbeli poziciékat megado derékszogi X, Y /
és Z koordinatakkal szemben — csak sikbeli poziciok megadasara i iy PR
hasznalhatjuk. Polarkoordinatak nullapontja a CC pontban van PR PA,

(CC: korkdzéppont vagy poélus). A sik egy pontja egyértelmiien 10 N4 0°
megadhatod az aldbbiak segitségével: N

® Polarkoordinata sugar PR: a CC korkdzéppont és az adott
pozicié tavolsaga, és 30
®m Polarkoordinata szog PA: a sz6g vonatkoztatasi tengelye és a
CC polust az adott pozicidval 6sszekdtd egyenes kozotti szog.

=
X

Pélus és a szog referenciatengelyének beallitasa

A pélust a derékszogil koordinatarendszerben a harom sik
egyikében, két koordinataval hatarozzuk meg. Ezek a koordinatak
a PA polarkoordinata szdghdz tartoz6 vonatkoztatasi tengelyt is
megadjak.

Polarkoordinatak (sik) Szog vonatkoztatasi
tengelye

XY +X

Y/IZ +Y

ZIX +Z
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Abszolut és novekményes munkadarab pozicidk

Abszolut munkadarab poziciok

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

1. furat 2. furat 3. furat
X=10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Novekményes munkadarab pozicidk
Az inkrementalis koordinatak a szerszam legutolsé programozott

kezddpontul szolgal. Amikor az NC program névekményes
koordinatakkal van megirva, akkor ugy kell programozni a
szerszamot, hogy az az el6z6 és a rakdvetkezd célpoziciok
kozti tavolsagot tegye meg. Ezért van, hogy lancméretként is
azonosithatok.

Egy pozicié névekményes koordinatakkal torténd
programozasahoz adja meg az "I" funkciot a tengely el6tt.

2. példa: Furatok inkrementalis koordinatai

A 4. furat abszolut koordinatai

X =10 mm

Y =10 mm

5. furat, a 4. urat 6. furat, az 5. furat
figyelembevételével figyelembevételével
X =20 mm X =20 mm

Y =10 mm Y =10 mm

Abszolut és inkrementalis polarkoordinatak

Az abszolut polarkoordinatak mindig a polusra, és a szdg
referenciatengelyére vonatkoznak.

Az inkrementalis polarkoordinatak mindig a szerszam utoljara
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Programozas: Alapismeretek, fajlkezeld
3.1 Alapismeretek

Nullapont kivalasztasa

Egy mihelyrajz a munkadarab egy bizonyos pontjat — rendszerint

egy sarokpontot — azonosit abszolut nullapontként. Nullapont y4 ‘
felvételekor el6szér a munkadarabot a gép tengelyei mentén

be kell igazitani, majd a szerszdmot minden tengely mentén Y
egy meghatérozott pozicidba kell mozgatni a munkadarabhoz

képest. Minden pozicié esetén allitsa a TNC kijelzéjét nullara

vagy egy ismert pozicidéértékre. Ez teremti meg a munkadarab
vonatkoztatasi rendszerét, amelyet a TNC a kijelzéshez és az
alkatrészprogramhoz fog hasznaini.

Ha a mihelyrajz névekményes méretezési, egyszerlien hasznalja
a koordinata-transzformacioés ciklusokat (lasd: Felhasznaloi
kézikdnyv ciklusokhoz, Koordinata-transzformacios ciklusok).

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

A nullapont felvételének leggyorsabb, legkénnyebb és
legpontosabb mddja a HEIDENHAIN 3D-s tapintd alkalmazasa.
Lasd a Felhasznaldi kézikdnyv ciklusprogramozashoz kezelési
leiras "Nullapont felvétel 3-D mérétapintéval” fejezetét.

MAX

MIN

Példa
A jobb oldali miihelyrajz szemlélteti az 1. - 4. furatokat, amelyek vi
egy X=0, Y=0 koordinataju abszolut nullapontra vonatkoznak. Az
- 7. furatok relativ nullapontra vonatkoznak, melynek abszolut 150
koordinatai X=450 és Y=750. A NULLAPONTELTOLAS ciklus 50 ,?To /4 /R
alkalmazasaval ideiglenesen felveheté a nullapont az X=450, ‘;i \/ \/
Y=750 pozicidba, és az 5. - 7. furatok tovabbi szamitasok nélkil 180
programozhatok. E =
so0 12— e
P
Z
325 450 900
950
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Programok megnyitasa és bevitele

3.2 Programok megnyitasa és bevitele

NC program szervezése HEIDENHAIN Parbeszédes
formatumban

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

A TNC a mondatokat névekvd szamsorrendben sorszammal latja
el.

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

A rakovetkezd mondatok informaciét tartalmaznak az alabbiakrol:
® A nyers munkadarab

Szerszamhivasok

Biztonsagos pozicié megkdzelitése

El6tolasok és orsofordulatszamok, valamint

Palyakonturok, ciklusok és tovabbi funkciok

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

A HEIDENHAIN azt javasolja, hogy minden
' szerszamhivas utan alljon egy biztonsagos poziciora,
o ahonnan a TNC utk6zés nélkil tudja pozicionalni a
szerszamot a megmunkalashoz.

A nyers munkadarab meghatarozasa: BLK FORM

Kdzvetlenul egy Uj program elkezdése utan meghatarozhato a
téglatest nyersdarab. Ha késébb akarja meghatarozni, nyomja meg
a SPEC FCT gombot, majd a PROGRAM ALAPERTELMEZESEK
funkciégombot, végil a BLK FORM funkciégombot. Ez a TNC
parhuzamosak az X, Y és Z tengelyekkel és legfeljebb 100 000 mm
hosszuak. A nyersdarabot két sarokpontja hatarozza meg:

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

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

Csak akkor kell meghatarozni a nyers munkadarabot,
ha grafikus szimulaciét kivan futtatni!
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Programozas: Alapismeretek, fajlkezeld
3.2 Programok megnyitasa és bevitele

Uj alkatrészprogram megnyitasa

Egy a|katréS’ZPI‘OgramOt m|nd|g a PROGRAMBEVITEL ES [Kbzdttenaned :rogr:moz:sd e ]
SZERKESZTES uzemmédban irunk be. Példa egy program L “ L] FURIERTE ki
bevitelére: b i
» Valassza ki a PROGRAMOZAS iizemmodot R 1

PGM » Hivja be a fajlkezelét: Nyomja meg a PGM MGT ] 3

Le gombot

Valassza ki azt a kdnyvtarat, amelyikben az uj programot tarolni !

kivanja:

FAJL NEVE = ALT.H ]

» irja be az Uj program nevét, majd nyugtazza az
ENT gombbal.
» Adja meg a mértékegységet: Nyomja meg
i a MM vagy INCH funkciégombot. A TNC
képernydfelosztast valt és elinditja a parbeszédet
a BLK FORM meghatarozasahoz (nyers
munkadarab)

ENT

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 nyugtazza a bevitelt az ENT
gombbal

ENT

NYERS MUNKADARAB MEGHAT.: MAXIMUM

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

ENT

Példa: a nyersdarab kijelzése az NC programban

0 BEGIN PGM NEW MM Program eleje, neve, mértékegysége
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 Fdéorso tengelye, MIN pont koordinatai
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 MAX pont koordinatai

3 END PGM NEW MM Program vége, neve, mértékegysége

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

a Munkasik az abran: XY parbeszéd torléséhez
nyomja meg a DEL billentyt.

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

E> Ha nem kivanja meghatarozni a nyersdarabot, akkor

90 TNC 620 | Felhasznaléi kézikényv HEIDENHAIN Parbeszédes programozas | 5/2014



Programok megnyitasa és bevitele

Szerszammozgasok programozasa parbeszédes
modban

Egy mondat programozasahoz inditsa el a parbeszédet egy
funkciégomb lenyomasaval. A képernyd cimsordban a TNC
rakérdez mindarra az informaciéra, amely a kivant funkcié
programozasahoz szikséges.

csatlakoztatott billenty(izettel adja meg, akkor
figyeljen a nagybetis irasra.

E> Ha a DIN/ISO funkciokat egy USB-n keresztl

Példa a pozicionalé mondatra
» Mondat megnyitasa

KOORDINATAK?

. » 10 (Adja meg az X tengelyre vonatkozo
X célkoordinatat)
. » 20 (Adja meg az Y tengelyre vonatkozé
Y célkoordinatat)

o » ugras a kovetkezd kérdésre az ENT-tel.

SUGARKORR.: RL/RR/NINCS KORR.?
» irja be: “Sugarkorrekci6 nélkiil”, és Iépjen a

=T kovetkezd kérdésre az ENT gomb lenyomaséval.

ELOTOLAS F=? / F MAX = ENT

» 100 (adjon meg 100 mm/perc elétolast ehhez a konturpalyahoz)
o » ugras a kovetkezd kérdésre az ENT-tel.

M MELLEKFUNKCIO?
» Adjon meg 3-at (M3 mellékfunkcié "FGorsé BE").

» A TNC a parbeszédes az ENT gomb

ENT s . .
megnyomasaval fejezi be.

Az alkatrészprogram ablakban a kovetkez6 sor lathaté:
3L X+10 Y+5 RO F100 M3
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[&z1 azennea Programozas

Kiegészité M-funkcié 7

o BEGIN PGM 14 MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+@ V+0 Z-20
2 Bl o vileo z+o

1130
RO FMAX M13

oL
5 L
5 L
7 L o
8 APPR LCT X+12 Y45 RS RL F250
S L v+60

10 RND R7.5

11 L x+36_ v+se

12 RND R?.5

13 L x+80

14 RND R7.5

15 L x+84 v+Be

16 L v45

17 DEP LCT X+150 V-5 RS

18 L z+2 RO FMAX

19 L z+100 Re FMAX M30

20 END PGM 14 MM

M ‘ M9 4 ‘ NIBB’ n11s‘ n1ze‘

‘ M128 ‘
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Programozas: Alapismeretek, fajlkezeld
3.2 Programok megnyitasa és bevitele

Lehetséges el6tolas beirasa
Az el6tolas beallitasanak funkcioi

Gyorsjarat, nem 6roklédé. Kivétel: Ha egy
APPR mondat el6tt hatdrozza meg, az FMAX a
segédpontba mozgasnal is érvényes (Lasd "A
megkdzelités és az elhagyas fontos pozicioi",
Oldal 179)

Funkciogomb

F MAX

Az el6tolas automatikus szamitasa TOOL
CALL mondatban

F AUTO

Mozgas a programozott el6tolassal (a
mértékegység mm/perc vagy 1/10 inch/perc).
Forgotengelyek esetén a TNC az el6tolast
fok/perc-ben értelmezi, fliggetlenil attol,
hogy a programot mm-ben vagy inch-ben
programoztak

Hatarozza meg a fordulatonkénti elétolast
(mértékegység: mm/ford vagy inch/ford).
Vigyazat: Inch-es programban az FU nem
kombinalhaté az M136 funkcioval

FU

Hatarozza meg a fogankeénti el6tolast
(mértékegység: mm/fog vagy inch/fog). A
fogak szamat a szerszamtablazatban kell
meghatarozni, a CUT. oszlopban

Funkcidk a parbeszéd alatt

Kérdés elutasitasa

Fz

Gomb

||
ENT

Parbeszéd azonnali lezarasa

Parbeszéd megszakitasa és a mondat térlése
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Programok megnyitasa és bevitele

Pillanatnyi pozicié atvétele

A TNC engedélyezi az aktudlis szerszampozicio atvételét a
programba, példaul mialatt

®  Pozicionalé mondatot ir be

®  Ciklust programoz

Az érvényes pozicioértekek atvételéhez kdvesse az alabbiakat:

» Vigye a beviteli mez6t a mondat azon részére, ahova a
poziciéértéket be akarja szurni

» Vdélassza a pillanatnyi érték atvétele funkciot:
"g" A TNC kijelzi a funkcibgombsoron, hogy mely
tengelyek poziciéi vehetdk at
TENGELY » Valassza ki a tengelyt: A TNC beirja a kivalasztott
z tengely aktudlis 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
hosszkorrekciojat.

A TNC aktivan tartja a funkcibgombsort a
tengelykivalasztashoz, amig ki nem kapcsolja

a pillanatnyi pozicid atvétele gomb ujbali
megnyomasaval. Ez az éllapot 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 funkciégombbal, akkor a TNC is bezarja a
tengelykivalasztas funkciogombsort.

A pillanatnyi pozicio atvétele funkcié nem
engedélyezett, ha a dontott munkasik funkcié aktiv.
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Programozas: Alapismeretek, fajlkezeld
3.2 Programok megnyitasa és bevitele

Program szerkesztése

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

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

Funkcié Funkciégomb/
gombok

Ugras az el6zé oldalra oLoAL

Ugras a kovetkez6 oldalra oLoAL

Ugras a program elejére Kezoes

Ugras a program végére I

A kivalasztott mondat helyzetének =
valtoztatasa. Nyomja meg ezt

a funkciogombot azoknak a
programmondatoknak a kijelzéséhez,
amelyek a kivalasztott mondat el6tt lettek

beirva
A kivalasztott mondat helyzetének =
valtoztatasa. Nyomja meg ezt

a funkcibgombot azoknak a
programmondatoknak a kijelzéséhez,
amelyek a kivalasztott mondat utan lettek
beirva

Mozgas egy mondattal el6re

Egyes szavak kivalasztasa a mondatban

Adott mondat kivalasztasahoz nyomja GOTO
meg a GOTO gombot, adja meg a kivant
mondatszamot és nyugtazza az ENT
gombbal. Vagy: Adja meg a mondatszam
névekményt és nyomja meg az N SOR
funkciégombot, hogy a megadott értékkel
fel vagy le mozgassa a jel6l6t

20008
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Programok megnyitasa és bevitele

Funkcié Funkciégomb/
gomb

A kivalasztott sz6 nullazasa

Hibas érték torlése

(Nem villogo) hibalizenet torlése

868 68
m m m

Kivalasztott szo6 torlése

mz=
30

Kivalasztott mondat torlése

(=)
m
r

Ciklusok és programrészek torlése DEL

@ G

Utoljara szerkesztett vagy torélt mondat uToLS6

NC MONDAT

beszurasa BESZGRASA

Mondatok beszurasa a kivant helyre

» Valassza ki azt a mondatot, amely utédn egy Uj mondatot akar
beszurni és inditsa a parbeszédet

Szavak szerkesztése és beszlrasa

» Valasszon ki egy sz6t a mondatban és irja felll az Gj
szb6val. Amig a szé ki van jeldlve, addig a hagyomanyos
parbeszédnyelv elérhetd

» A valtoztatas elfogadasahoz nyomja meg az END gombot

Ha egy sz6t kivan beszurni, nyomja meg a vizszintes nyilbillenty(t,
és ezt ismételje mindaddig, amig a kivant parbeszéd megjelenik.
Ekkor beirhatja a kivant értéket.

Azonos szavak keresése kiilonb6zé mondatokban

Allitsa az AUTOM. RAJZOLAS funkciégombot K allasba.

» Valasszon egy sz6t a mondatban: nyomja meg
t6bbszor a nyilbillentyiiket, amig a kivant sz¢ lesz
kijeldlve
» Vaélasszon ki egy mondatot a nyilbillentylkkel

Az Uj mondatban ugyanaz a sz06 lesz kijel6lve, mint amelyet
el6zéleg kivalasztott.

Ha egy nagyon hosszu programban inditott kereseést,

E> a TNC megijelenit egy folyamatjelzé ablakot. igy
megvan a lehetésége, hogy egy funkciégombbal
megszakitsa a keresést.
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Programozas: Alapismeretek, fajlkezeld

3.2 Programok megnyitasa és bevitele

Tetszdleges szoveg keresése

» Valassza a keresés funkciot: nyomja meg a KERESES
funkciégombot. A TNC megjeleniti a Szoveg keresése:
parbeszédablakot

» Adja meg a szdveget, amit meg akar keresni
» Szoveg keresése: Nyomja meg a KERESES funkciégombot

Programrészek kijel6lése, masolasa, torlése és beszurasa

A TNC kulonféle funkcidkat biztosit a programrészek NC
programon belili vagy masik NC programba valé atmasolasahoz —
lasd a lenti tdblazatot.

Programrész masolasahoz kévesse az alabbiakat:

» Valassza ki azt a funkciogombsort, amely a kijel6l6 funkcidkat
tartalmazza

> Valassza ki a masolandé rész elsd (utolsd) mondatat

> Az els6 (utolsé) mondat kijeldléséhez nyomja meg a MONDAT
KIVALASZTASA funkciégombot. A TNC ekkor kijeléli a
mondat elsd karakterét és megjelenitia CANCEL SELECTION
funkciégombot

» Allitsa a kijel6lést a masolandé vagy térlendd programrész
utolso (els6) mondatara. A TNC a kijelolt mondatokat eltéré

szinnel mutatja. A kijeldlés barmikor megsziintetheté a CANCEL

SELECTION funkcidgomb megnyomasaval

» A kivalasztott programrész masolashoz nyomja meg a MONDAT

MASOLASA funkciégombot. A kivalasztott rész torléséhez
nyomja meg a MONDAT TORLESE funkciégombot. A TNC
tarolja a kivalasztott mondatot

» A nyilbillentylik segitségével valassza ki azt a mondatot, amely
utan a masolt (t6rélt) programrészt szeretné beszurni
A programrésznek egy masik programba val6
E> beszurasahoz valassza ki a megfelelé programot
a fajlkezel6 hasznalataval, majd jeldlje ki azt a
mondatot, amelyik utan a masolt programrészt
szeretné beszurni.

» Mondat beszurasahoz nyomja meg a MONDAT BESZURASA
funkciégombot

> A Kkijelolés megsziintetéséhez nyomja meg a CANCEL
SELECTION funkciégombot

[k&z1 uzeanea

FHAX
zzzzz

16 L vs5
17 DEP LCT X+150 V-
18 L z+2 RO FMAX

19 L Zz+lee Re FMAX Mae

® BEGIN PGM 14 MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+@ V42 Z.
BLK FORM 0.2  X+100 Y+100 Z+0
CALL 5 z S350

Al o
100 Re FMAX M13
-50 RO FMAX M13

LCT X+12 Y+5 RS RL F25@
50

Programozas
14.H

50 RS

KIJELOLES  BLOKK

MEGSZAK.  TORLESE

aaaaa

MASOLASA

E
uToLse
NG MONDAT
BESZURASA

96 TNC 620 | Felhasznaléi kézikényv HEIDENHAIN Parbeszédes programozas | 5/2014




Programok megnyitasa és bevitele 3.2

Funkcié Funkciégomb

A kijeldlé funkcio bekapcsolasa

BLOKK KI-
JELOLESE

A Kijel6l6 funkcid kikapcsolasa

KIJELOLES
MEGSZAK .

Kijeldlt mondat torlése BLOKKOT

KIVAG

A kdzbens6 memoriaban tarolt mondat e
beszurasa ILLESZTES

Kijeldlt mondat masolasa o

MASOLASA

TNC keresés funkcio

A TNC keresés funkcidjaval barmilyen szdvegre rakereshet a
programban és kicserélheti azt egy Uj szdvegre, ha szikséges.

Tetszdleges szoveg keresése
» Ha szikséges, valassza ki a keresendd szot tartalmazé [ o

Programozas

mondatot el

® BEGIN PGM 14 MM

> Valassza a keresés funkciét: a TNC megijeleniti
a keresé ablakot, és kijelzi a lehetséges keresési

KERESES

funkcidkat a funkciogombsorban (lasd a keresési 3
funkciok tablazatot) A Ce—
. 1 . . 17 DEP LOT XelS2 \ [ | nivoewr cseRen
X » +40 (Adja meg a keresend6 szdveget. A keresés e
érzékeny a kis- és nagybetiikre.)

» Inditsa el a keresést: A TNC a kdvetkez6 olyan
mondatra ugrik, amelyik a keresett széveget H
tartalmazza

> Ismételje meg a keresést: A TNC a kdvetkezé
olyan mondatra ugrik, amelyik a keresett széveget
tartalmazza

> Fejezze be a keresést

KERESES

E
MASOLT
ERTEKET
BEILLESZT

PILLNTNYT
ERTEKET
MasoL.

MINDENT

KERESES Rl

KICSEREL

VEGE. ‘ MEGSE

KERESES
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Programozas: Alapismeretek, fajlkezeld
3.2 Programok megnyitasa és bevitele

Tetszdleges szoveg keresése/cseréje

E> A keres/kicserél funkcié nem elérhetd, ha
B a program védett
® a3 program éppen fut a TNC-n

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

» Ha szikséges, valassza ki a keresendd szo6t tartalmazo
mondatot

> Valassza a Keresés funkciot: a TNC megjeleniti
a keres@ ablakot, és kijelzi a lehetséges keresési
funkcidkat a funkciogombsorban

» Adja meg a keresendé szdveget. Ugyeljen
ra, hogy a keresés megkulénbodzteti a kis- és

KERESES

nagybetlket. Nyugtédzza az ENT gombbal

» Adja meg a beszarandé széveget. Ugyeljen
ra, hogy a beirds megkuldnbodzteti a kis- és
nagybetiiket

» Inditsa el a keresést: A TNC a kdvetkez6 olyan
helyre ugrik, ahol a keresett szveget megtalalhato

KERESES

» A szdveg kicseréléséhez és a kdvetkezd
eléfordulasra ugrashoz nyomja meg a KICSEREL
funkciégombot. Az 6sszes el6fordul6 egyezés
cséréjéhez nyomja meg a MINDET CSEREL
funkciégombot. A szdveg kihagyasahoz és a
kovetkezd el6fordulasra ugrashoz nyomja meg a
KERESES funkciégombot

> Fejezze be a keresést

KICSEREL
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Fajlkezel6: Alapismeretek

3.3 Fajlkezel6: Alapismeretek
Fajlok
Fajlok a TNC-ben Tipus
Programok
HEIDENHAIN formatumban H
DIN/ISO formatumban i
Tablazatok
Szerszamokhoz T
Szerszamcserélékhoz .TCH
Nullapontokhoz .D
Pontokhoz .PNT
Presetekhez PR
Tapintékhoz TP
Biztonsagi mentésekhez .BAK
Fliggetlen adatokhoz (pl. struktira .DEP
elemekhez) P
Palettakhoz
Szovegtipusok
ASCII fajlok A
Protokoll fajlok TIXT
Sugo fajlok .CHM
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Programozas: Alapismeretek, fajlkezeld
3.3 Fajlkezel6: Alapismeretek

Amikor a TNC-n alkatrészprogramot ir, elséként a program nevét
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 kuldn fajlkezelési ablakot biztosit, amelyben kénnyen
megtalalhatja és kezelheti fajljait. Itt el6hivhatja, masolhatja,
atnevezheti és tordlheti azokat.

A TNC-vel 2 GB-ig kezelheti és mentheti a fajlokat.

fajlt (*.bak) az NC programok szerkesztése és
mentése utan. Ez csOkkentheti a rendelkezésre allo
kapacitast.

E> A beallitastol figgéen a TNC létrehoz egy biztonsagi

Fajlnevek

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

Fajl neve Fajl tipusa
PROG20 H

A fajl neve ne legyen tébb 25 karakternél, kilénben a TNC nem
tudja teljes egészében megjeleniteni azt.

A TNC-ben a fajlok nevei a kdvetkezd szabvanynak felelnek meg:
The Open Group Base Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1,
2004 Edition (Posix-Standard). Emiatt a fajlok nevei az alabbi
karaktereket tartalmazhatjak:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdef
ghijklmnopqgrstuvwxyz0123456789._-

Ne hasznaljon mas egyéb karaktert a fajl nevekben, elkertlendd a
fajlatviteli problémakat.

Az 0t és a fajlnév egyutt maximum 82 karakter lehet,
Lasd "Elérési ut", Oldal 102.

100 TNC 620 | Felhasznaléi kéziknyy HEIDENHAIN Parbeszédes programozas | 5/2014



Fajlkezel6: Alapismeretek

Adatmentés

Javasolt az Ujonnan irt programokat és fajlokat rendszeres
id6kdzdnként elmenteni PC-re.

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

Egy adathordozé is sziikséges, amelyen a szerszamgép 0sszes
gépspecifikus adata (PLC program, gépi paraméterek stb.)
tarolhatok. Forduljon gépgyartéjahoz segitségért, ha sziikséges.

Idénként forditson id6t a szlkségtelen fajlok

E> torlésére, hogy a TNC-nek mindig elegendé
merevlemez kapacitasa legyen a rendszerfajlok (mint
pl. a szerszamtablazat) szamara.
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Programozas: Alapismeretek, fajlkezeld
3.4 Afajlkezel6 alkalmazasa

3.4 A fajlkezel6 alkalmazasa

Konyvtarak

A fajlok kdnnyli megtalélasa érdekében javasoljuk, szervezze a
merevlemez tartalmat kdnyvtarakba. Egy kdnyvtarat feloszthat

tovabbi kdnyvtarakra, amelyeket alkbnyvtaraknak neveznek. A

—/+ vagy az ENT gombbal tudja megjeleniteni vagy elrejteni az
alkdnyvtarakat.

Elérési ut
Az elérési utvonal jelzi a meghaijtot és az 6sszes konyvtarat és

alkdnyvtarat, amelyek alatt a fajlt mentették. Az egyes nevek
kilonvalasztasa a "\" jellel torténik.

Az elérési ut, beleértve a meghaijté betljelét, a
konyvtarat, a fajlnevet és a kiterjesztést, maximum 82
karakter lehet!

A meghajté megnevezések nem tartalmazhatnak
tébbet 8 nagybetiinél.

Példa

Az AUFTR1 kdnyvtar Itre lett hozva a TNC:\ meghajton. Ezutan
az AUFTR1 koényvtarban az NCPROG alkdnyvtér lett Iétrehozva,
amibe a PROG1.H alkatrészprogram lett bemasolva. Ekkor az
alkatrészprogram elérési utja:
TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

A jobb oldali abra szemlélteti egy kdnyvtar megjelenitését
kildnb6z6 elérési utvonalakkal.

B{=]TNCA

AUFTR1
—{1 NCPROG
7 wzTAB

E—{"7 A35K941
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A fajlkezel6 alkalmazasa 3.4

Attekintés: A fajlkezel6 funkcioi

Funkcio Funkciégomb Oldal
Egy fajl masolasa il_és 106
Adott fajltipus megjelenitése B 105
Uj fajl Iétrehozasa o 106
FaJL
A 10 legutébb hasznalt fajl kijelzése uToLse 109
FAJLOK
Egy fajl vagy kényvtar torlése ToRLES 110
Fajl megjeldlése 111
KIJELOL
Fajl atnevezése ey 112
rec-
Fajl védelme szerkesztés és torlés VEDENT 113
ellen Y@
Fajlvédelem visszavondsa NEH VED 113
Szerszamtablazatok importalasa TeBLAZAT 156
Halbzati meghajtok kezelése — 116
Szerkeszt6 kivalasztasa it 113
Fajlok tulajdonsag szerinti ] 112
rendezése REReE
Kdényvtar masolasa KT MAsOL 108
C =+
Egy konyvtar és alkdnyvtarainak oms
torlése HIND
Egy bizonyos meghaijt6é valamennyi BB gn -
konyvtaranak kijelzése 4, FuALTZ
Kdényvtar dtnevezése uJ NE
[msc]= [xve]
Uj kényvtar létrehozasa o
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Programozas: Alapismeretek, fajlkezeld
3.4 Afajlkezel6 alkalmazasa

A fajlkezel6 hivasa

PGM » Nyomja meg a PGM MGT gombot: A TNC kijelzi e e
a fajlkezel® ablakot (az alapbeallitashoz lasd az A PAT.H -
abrat. Ha a TNC ettél eltéré képernyd elrendezést eden
mutat, nyomja meg az ABLAK funkciégombot)

A keskeny ablak a bal oldalon az elérhet6 meghajtdkat és
kényvtarakat mutatja. A meghajtok jeldlik azokat az eszkdzoket,
amelyek az adatok tarolasat vagy atvitelét végzik. Az egyik
meghajté a TNC merevlemeze. Mas meghajtok az interfészek
(RS232, Ethernet), amelyek példaul személyi szamitdgéppel valo
Osszekotésre hasznalhatok. Egy konyvtar mindig felismerhetd

a mappa jelrél bal oldalt és a kdnyvtar nevérdl jobb oldalt. i e
Alkdnyvtarak a forraskonyvtartdl jobbra és alatta jelennek meg. A
mappa szimbolum elétti hdromszog jelzi, hogy tovabbi alkdnyvtarak
vannak, melyeket a —/+ gombokkal vagy az ENT gombbal lehet
megjeleniteni.

A jobb oldali széles ablakban a kivalasztott konyvtarban Iévé

Osszes fajl lathato. Minden fajl tovabbi informacidkkal jelenik meg,
lasd az alabbi tablazatot.

Sizz 4|
I
LLULL)
(NN
g |

oLDAL.

[

KIVALASZT

MASOLAS

F‘ﬁ-{%

nPus

VEGE |

n uToLSs
r;m.ux

uu.uszms

Megjelenités Jelentés

Fajl neve Név, max. 25 karakter

Tipus Fajltipus

Bytes Fajl mérete byte-ban

Allapot Fajl tulajdonséagai:

E A program kivalasztasa Programozas
uzemmodban

S Program kivalasztasa Programteszt
Uzemmodban

M Program kivalasztdsa Programfutas
Uzemmodban

3 A fajl védett szerkesztés és torlés ellen

i A fajl védett szerkesztés és torlés ellen,
mert jelenleg fut

Datum Az utolsé szerkesztés datuma

1d6 Az utolso6 szerkesztés ideje
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A fajlkezel6 alkalmazasa

Meghajtok, konyvtarak és fajlok kivalasztasa
» Hivja be a fajlkezel6t
MGT

A nyilbillentylkkel vagy a funkcibgombokkal mozgassa a kijeldlést
a kivant helyre a képernydn:

» A bal oldali ablakbdl a jobb oldali ablakba
-+ . TRV 7 .
mozgatja a kijelolést, és forditva

> Felfelé vagy lefelé mozgatja a kijel6lést az ablakon
¥ beldl
oLpAL » Egy oldallal feljebb vagy lejjebb mozgatja a

kijelolést az ablakban

OLDAL

1. 1épés: Meghajto kivalasztasa
» Mozgassa a kijel6lést a kivant meghaijtéra a bal oldali ablakban

avaLegzT » Meghaijt6 kivalasztasahoz nyomja meg a
KIVALASZT funkciégombot, vagy

» Nyomja meg az ENT gombot

ENT

2. lépés: Konyvtar kivalasztasa

» Vigye az emelt fényd jeldI6t a kivant kdnyvtarra a bal ablakban
—a jobb ablakban automatikusan megjelenik az 6ssszes fijl,
amely a kdnyvtarban tarolva van

3. l1épés: F3jl kivalasztasa

TepUS- » Nyomja meg a TiPUS KIVALASZTASA
e funkciégombot
avaLegT » Nyomja meg a funkcibgombot a kivant

fajltipushoz, vagy

vsazEsET » Minden fajltipus megjelenitéséhez nyomja meg az
OSSZESET MUTAT funkciégombot, vagy

» Mozgassa a kijelolést a kivant fajlra a jobb oldali ablakban.

» Nyomja meg a KIVALASZTAS funkciégombot,
vagy
» Nyomja meg az ENT gombot

ENT

A TNC abban az tzemmddban nyitja meg a kivalasztott fajlt,
amelyikben el6hivta a fajlkezel6t
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Programozas: Alapismeretek, fajlkezeld
3.4 Afajlkezel6 alkalmazasa

Uj konyvtar létrehozasa
Mozgassa a kijel6lést a bal oldali ablakban arra a kdnyvtarra,
amelyikben 0j alkdnyvtarat akar Iétrehozni
» UJ (adja meg az Uj kdnyvtar nevét)
T » Nyomja meg az ENT gombot
KONYVTAR NEVE?

» A nyugtazashoz nyomja meg az IGEN
funkciégombot, vagy

IGEN

» Szakitsa meg a NEM funkciégombbal.

NEM

Uj fajl 1étrehozasa
» Valassza ki azt a kdnyvtarat, amelyikben az (] fajlt kivanja
létrehozni.

» UJ irja be az uj fajl nevét a kiterjesztéssel egyiitt,
majd nyugtazza az ENT gombbal, vagy

ENT

o > I?érpeszédablak megnyitasa Uj fajl Iétrehozasahoz,
™ UJ irja be az Uj fajl nevét a kiterjesztéssel egyitt,
majd nyugtazza az ENT gombbal.

ENT

Egy fajl masolasa
» Jeldlje ki a masolni kivant fajlt

vy » Nyomja meg a MASOLAS funkciégombot a
" masolasi funkcio kivalasztasahoz. A TNC egy
felugro ablakot nyit meg

» Adja meg a célfjjl 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
i a » Nyomja meg a Célkdnyvtar funkciogombot egy
g 3 eléugro ablak behivasahoz, amiben kivalaszthatja
a célkoényvtarat az ENT gombbal vagy az OK
funkciégombbal: a TNC atmasolja a fijlt a
kivalasztott kdnyvtarba. Az eredeti fajl megmarad.

Ok

Amikor a masolasi folyamatot elinditja az ENT

E> gombbal vagy az OK funkciégombbal, a TNC
megjelenit egy folyamatkijelzét egy el6ugré
ablakban.
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A fajlkezel6 alkalmazasa

Fajlok masolasa egy masik konyvtarba

» Vaélasszon olyan képernyé&felosztast, amiben két egyforma
méretl ablak van

» A kdnyvtarak mindkét ablakban torténé megjelenitéséhez
nyomja meg a PATH funkcidgombot

A jobb oldali ablakban

> Jelblje ki azt a kdnyvtarat, amelyikbe a fajlokat masolni kivanja,
és jelenitse meg a fajlokat ebben a kényvtarban az ENT
gombbal

A bal oldali ablakban

» Valassza ki a kdnyvtarat ami tartalmazza azokat a fajlokat,
amelyeket masolni akar, és nyomja meg az ENT-et a
megjelenitéshez

7 > Hivja eld a fajlkijelold funkcidkat.
— » Vigye a kijelOlést arra a fajlra, amelyiket masolni
KIJELGL akarja, és jeldlje meg. Szikség szerint tbb fajlt is
kijeldlhet ilyen modon.
3T masoL > Masolja be a kijeldlt fajlokat a célkdnyvtarba.
(o=

Tovabbi funkciok: Lasd "Fajlok kijeldlése", Oldal 111.

Ha a bal és a jobb oldali ablakban is jeldlt ki fajlokat, akkor a TNC
abbdl a kényvtarbdl masol, ahol a kijeldlés talalhaté.

Fajlok feliilirasa

Ha olyan kényvtarba masol fajlokat, amely mas fajlokat tarol

ugyanazon a néven, a TNC rakérdez, hogy a célkényvtarban lévé

fajlokat felulirja-e:

» Minden fajl felllirasahoz ("Létez6 fajlok" kijeldlve), nyomja meg
az IGEN funkciégombot, vagy

» Nyomja meg a MEGSEM funkciégombot, ha nem kivanja a fajlt
felllirni

Ha felll akarja irni a védett fajlt, ki kell jeldlnie a "Védett fajlok"
jelélénégyzetet, vagy visszavonni a masolasi miveletet.
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Programozas: Alapismeretek, fajlkezeld
3.4 Afajlkezel6 alkalmazasa

Egy tablazat masolasa

Sorok importalasa egy tablazatba

Egy tablazatnak egy mar létez6 tablazatba valé masolasakor,

alkalmazhatja a REPLACE FIELDS funkciégombot az egyes sorok

felllirasahoz. Eléfeltételek:

B A céltdblazatnak léteznie kell.

® A masolandé f3jl csak azokat a sorokat tartalmazhatja,
amelyeket ki akar cserélni

®  Mindkét tablazatnak azonos kiterjesztéslinek kell lennie

céltablazat sorait. Az adatvesztés elkerllése
érdekében, hozzon létre egy biztonsagi masolatot az
eredeti tablazatrol.

g A REPLACE FIELDS funkicoval irhatja felll a

Példa

Egy kuls6 szerszambemérén megmérte 10 Uj szerszam hosszat
és sugarat. A szerszambemér¢ létrehozza a TOOL_Import. T
szerszamtablazatot 10 sorral (a 10 szerszamhoz).

» Masolja ezt a tablazatot az adathordozérél barmely kdnyvtarba

» A TNC fajlkezeld segitségével masolja a kilséleg létrehozott
tablazatot a mar létez6 tablazatra. A TNC megkérdezi, hogy
kivanja-e felllirni a TOOL.T szerszamtablazatot.

» Ha az IGEN funkciégombot nyomja meg, a TNC teljesen felllirja
az aktualis TOOL.T szerszamtablazatot. A masolasi folyamat
utan az Uj TOOL.T tablazat 10 sorbal all.

» Vagy nyomja meg a REPLACE FIELDS funkcidgombot, hogy
a TNC felllirja a 10 sort a TOOL.T fajlban. A tobbi sor adata
véltozatlan marad.

Sorok kivonasa egy tablazatboél

Egy vagy tobb sor is kivalaszthaté a tablazatban, és egy kilon
tablazatba menthetd.

» Nyissa meg a tablazatot, amibdl kimasolni kivanja a sorokat
A nyilbillentylikkel valassza ki a kimasolni kivant elsé sort
Nyomja meg a TOVABBI FUNKCIOK funkciégombot

Nyomja meg a TAG funkciégombot

Valasszon tovabbi sorokat, ha sziikséges

Nyomja meg a MENTES MINT funkciégombot

Adjon meg egy nevet a tablazatnak, amibe a kivalasztott sorokat
menteni akarja

>
>
>
>
>
>

Konyvtar masolasa

» Jeldlje ki a jobb oldali ablakban azt a kdnyvtarat, amelyiket
masolni kivanja

» Nyomja meg a MASOLAS funkciégombot: a TNC megnyitja az
ablakot a célkdnyvtar kivalasztasahoz

» Valassza a célkonyvtarat, és nyugtazza az ENT vagy az OK
funkciégombbal: a TNC a kivalasztott konyvtarat, és annak
valamennyi alkdnyvtarat a kivalasztott célkényvtarba masolja
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Egy fajl kivalasztasa a legutébb hasznalt fajlokbol

PGM
MGT

» Hivja be a fajlkezel6t

uToLSée
FaJLOK

meg az UTOLSO FAJLOK funkciégombot

Hasznalja a nyilbillentylket a kivalasztani kivant fajl kijelolésére:
» Felfelé vagy lefelé mozgatja a kijel6lést az ablakon

oK

» A fajl kivalasztasahoz nyomja meg az OK
funkciégombot, vagy

» Nyomja meg az ENT gombot

A fajlkezel6 alkalmazasa

3.4

[&z1 azennea Programozas
PAT.H

E=RLON TNC: \nC_PTOgNPGHN*

1d5

» Az utolsé 10 kivalasztott fajl megjelenitése: nyomja 58 eteeds

DXF.H 282 27-07-2012 07:05:21
10:15:22

tab
B TNCZNNC-PTOAPGHNPAT A
=6 tnclil ;" Tne: .h

PGH\1

TCH.R 1379 14:31:12
turbine.H 1971 08-10-2012 07:11:21
uheel.h 10767 + 18-09-2012 14:02:41
zeroshift.d 6557 02-05-2011 10:15:22

51 fail 21.5e Gbyte szabad

TORLES MEGSE

PILLNTNYT
ERTEKET
MasoL

MasoLT
ERTEKET

BEILLESZT

E
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3.4 Afajlkezel6 alkalmazasa

Egy fajl torlése

' Vigyazat: Az adat elveszhet!
A torolt fajlok visszadllitasa nem lehetséges!

> Jeldlje ki a torolIni kivant fajlt

ToRLES > A torlés funkciod kivalasztasahoz nyomja meg a
TORLES funkciégombot. A TNC rakérdez, hogy
tényleg szandékaban all-e a fajl torlése

> A torlés nyugtazasahoz nyomja meg az OK
funkciégombot, vagy

» A torlés visszavonasahoz nyomja meg a MEGSEM
funkciégombot

Konyvtar torlése

' Vigyazat: Az adat elveszhet!
A t0rolt fajlok visszaallitdsa nem lehetséges!

> Jelblje ki a tordlni kivant kdnyvtarat

ToRLzs > A tbrlé§ funkcio kivalasztasahoz nyomja meg a
TORLES funkciégombot. A TNC rakérdez, hogy
tényleg szandékaban all-e a kényvtar és abban
minden alkoényvtar és fajl torlése.

> A torlés nyugtazasahoz nyomja meg az OK
funkciégombot, vagy

> A torlés visszavonasahoz nyomja meg a MEGSEM
funkciégombot
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A fajlkezel6 alkalmazasa

Fajlok kijelolése

Kijelolé funkcié Funkciogomb
Egy fajl kijeldlése F—
KIJELOL
A konyvtar 6sszes fajljanak kijelolése osszES
FAJLT
KI?ELDL
Egy fajl kijeldlésének visszavonasa SeLoLeet
FELOLD
Osszes fajl kijellésének visszavonasa osszes
JELOLEST
FELOLD
Osszes kijelélt fajl masolasa T mAsoL
(0=

Néhany funkcid, mint a fajlok masolasa vagy térlése nem csak
egy fajlra alkalmazhatd, hanem egyszerre tobb fajlra is. Tébb fajl
kijeloléséhez a kovetkez8képpen jarjon el:

» Jeldlje ki az elsd fajlt

KIJELOL

FAJLT
KIJELOL

t

|

FaJLT
KIJELOL

JT MASOL

(0=

VEGE

TORLES

>

>

A kijelolé funkciok megjelenitéséhez nyomja meg
a KIJELOL funkciégombot.

Egy fajl kijeléléséhez nyomja meg a FAJLT
KIJELOL funkciégombot.

Jeldlje ki a kdvetkezd kijeldlendd fajlt. Csak

funkcidgombokkal lehetséges. Ne hasznalja a
nyilbillenty(ket!

Tovabbi fajlok kijeldléséhez nyomja meg a FAJLT
KIJELOL funkciégombot stb.

A kijelolt fajlok masolasahoz nyomja meg a
KIJELOLES MASOLASA funkciégombot, vagy

A torlendé fajlok [(ijelélésének befejezéséhez
nyomja meg a VEGE funkciégombot, majd

a TORLES funkciogombot, a kijeldlt fajlok
torléséhez.
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Programozas: Alapismeretek, fajlkezeld
3.4 Afajlkezel6 alkalmazasa

Egy fajl atnevezése

» Jeldlje ki az atnevezni kivant fajlt

g e » Vaélassza ki az atnevezés funkciot
e » Adja meg az (j fajinevet; a fajltipust nem lehet
valtoztatni

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

Fajlok rendezése

> Valassza ki azt a kdnyvtarat, amelyben a fajlokat rendezni
kivanja

» Valassza a RENDEZES funkciégombot

» Valassza ki a funkciogombot a megfeleld kijelzé
kritériummal

RENDEZES
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A fajlkezel6 alkalmazasa

Tovabbi funkciok

Fajlvédelem / Fajlvédelem torlése
> Jeldlje ki a védeni kivant fajlt

O > A tovabbi funkciok kivalasztasahoz nyomja meg a
MUVELETEK TOVABBI MUVELETEK funkciégombot
VEDENT » Fajlvédelem aktivalasahoz nyomja meg a VEDENI
] funkcidégombot. A fajl ezutan P allapotu
NEM vED > A féjlvé@elem visszavonasahoz nyomja meg a
[ NEM VED funkciégombot

Szerkeszt6 kivalasztasa

» Jeldlje ki a jobb oldali ablakban azt a fajlt, amelyiket meg
szeretné nyitni

— > A tovabbi fuq!(ciék kivalasztasahoz nyomja meg a

MUVELETEK TOVABBI MUVELETEK funkciégombot

FE— » A szerkesztd kivalasztdsdhoz, amivel a kivalasztott

vALASZT fajit is megnyitja, nyomja meg az EDITORT
VALASZT funkciégombot

» Jeldlje ki a kivant szerkeszt6t

» Nyomja meg az OK funkciégombot a fajl
megnyitasahoz

USB eszkoz csatlakoztatasal/eltavolitasa
» Vigye a jel6l6t a bal oldali ablakba

T » A tovabbi funkciok kivalasztdsahoz nyomja meg a
MUUELETEK TOVABBI MUVELETEK funkciégombot
» Vdltsa at a funkcibgombsort
P > Keressen USB eszkozt
Ci » Az USB eszkoz eltavolitasahoz jeldlje ki az USB
eszkozt

» Tavolitsa el az USB eszkozt

o

Tovabbi informaciok: Lasd "USB késziilékek a TNC-n", Oldal 117.
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Programozas: Alapismeretek, fajlkezeld
3.4 Afajlkezel6 alkalmazasa

Adatatvitel kiils6 adathordézéra/rol

=

PGM
MGT

RBLAK

A kuls6é adathordozéval térténd adatatvitel el6tt be REiTH
kell llitani az adatinterfészt, Lasd "Adatinterfész
beallitas", Oldal 498.

A hasznalt adatatviteli szoftvertdl fUggéen esetenként
problémak jelentkezhetnek, ha az adatokat soros 1
interfészen keresztil tovabbitja. Ezeket az atvitel
megismétlésével lehet kikiiszdbdlni. Fre et

» Hivja be a fajlkezel6t

[&z1 azennca Programozas

rrrrrr

© Fail neve Byte Status|® Fail neve Byte Status|

DXF.H 292
error.h 554

2005
958

1792 aui
796 ser10g. xnl 17280

1036
541

1596 s +
504 +

6675
ag37

6398
335

3477
a78

623
1328
1871

10767
6557

a5 Gbyte szabad

LLLLLLLLLLLLLLL

rrrrrr

1 21.50
TiPUS-
VALASZTAS

‘W:GE

» Valassza ki a képerny&felosztast az adatatvitelhez:
nyomja meg az ABLAK funkciégombot. A
képernyd bal felén a TNC megijeleniti az aktudlis
kényvtarban lévé 6sszes fajlt. A képernyd jobb
felén mutatja a gyokérkdnyvtarban (TNC:\) tarolt
Osszes fajlt.

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

114

» Felfelé vagy lefelé mozgatja a kijel6lést az ablakon

> A jobb oldali ablakbdl a bal oldali ablakba
mozgatja a kijel6lést, és forditva
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A fajlkezel6 alkalmazasa

Ha a TNC-r6l masol at a kils6 eszkdzre, jeldlje ki a bal oldali
ablakban azt a fajlt, amelyiket szeretné atmasolni.

Ha a kulsé eszkdzrél méasol at a TNC-be, jeldlje ki a jobb oldali
ablakban azt a fajlt, amelyiket szeretné atmasolni.

MASOLAS

[ S
e

KIJELOL

» Egy masik meghajté vagy kdnyvtar
kivalasztasahoz: nyomja meg a funkciogombot
a konyvtar kivalasztasahoz. A TNC egy eléugro
ablakot nyit meg. Vélassza ki a kivant kdnyvtarat
az el6ugro ablakban a nyilak és az ENT gomb
hasznélataval.

» Egy fajl atvitele: Nyomja meg a MASOLAS
funkciégombot, vagy

» Tobb fajl atviteléhez, nyomja meg a KIJELOL
funkciégombot (masodik funkciégombsor, lasd
"Fajlok kijeldlése", 111. oldal)

» Nyugtazza 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 kijel6lést
a bal oldali ablakba és nyomja meg az ABLAK
funkciégombot. Ekkor uUjra a standard fajlkezel®
ablak jelenik meg

Egy masik kdnyvtar kivalasztdsdhoz nyomja meg
a FAT MUTAT funkciégombot. Ha megnyomja

a FAJLOKAT MUTAT funkciégombot, a TNC a
kivalasztott konyvtar tartalmat mutatja meg!
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Programozas: Alapismeretek, fajlkezeld
3.4 Afajlkezel6 alkalmazasa

A TNC a halézatban

=

Az Ethernet kartya halézathoz valo
csatlakoztatasahoz, Lasd "Ethernet interfész".

A TNC feljegyzi a hibatzeneteket a hal6zati mikddés
folyaman, Lasd "Ethernet interfész".

Ha a TNC halozathoz van csatlakoztatva, akkor a konyvtar ablak
tovabbi meghajtokat jelenit meg (lasd az abran). Minden elézéleg
leirt funkcié (meghaijté kivalasztasa, fajlok masolasa stb.) a halozati
meghajtokra is érvényes, feltéve, hogy rendelkezik a megfelel
jogosultsagokkal.

Halézati meghajté csatlakoztatasa és levalasztasa

PGM
MGT

HAL&ZAT

» A programkezeld kivalasztasahoz: Nyomja meg a

PGM MGT gombot. Ha szliikséges, nyomja meg
az ABLAK funkciégombot, hogy a képerny6 a jobb
fels6 abranak megfelel6en legyen beallitva
Halozati beallitdsok kivalasztdsahoz: nyomja
meg a NETWORK funkcidgombot (masodik
funkciégombsor).

Halozati meghajtok kezeléséhez: Nyomja meg

a HALOZATI KAPCS. MEGHATAROZASA
funkciégombot. Az ablakban a TNC mutatja a
hozzaférheté halozati meghajtokat. Az alabbi
funkciégombokkal meghatarozhatja a kapcsolatot
mindegyik meghajtéhoz

Programming
82093-02-01.H

Auto % add

= Remove - Copy > Edi

Funkcié Funkciégomb
Haloézati kapcsolat Iétesitése. Ha a kapcsolat Csatlakozas
aktiv, akkor a TNC kijel6li a Mount oszlopot.

A haldzati kapcsolat torlése Unmount
Automatikus kapcsolat Iétrehozasa barmikor, Auto

ha a TNC bekapcsolt allapotban van. A TNC
kijel6li az Auto oszlopot, ha a kapcsolat
automatikusan lett l1étesitve

Uj halézati kapcsolat beallitasa Hozzaadas
Létez6 halozati kapcsolat torlése Eltavolitas
Halbézati kapcsolat masolasa Masolas
Halozati kapcsolat szerkesztése Megmunkalas
Allapot ablak torlése Torlés

116
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A fajlkezel6 alkalmazasa

USB késziilékek a TNC-n

USB eszkozzel kuléndsen egyszerl a TNC-rél adatokat lementeni
vagy arra adatokat attolteni. A TNC a kévetkez6 USB eszkdzdket
tamogatja:

B Floppy-lemezes meghajtok, FAT/VFAT fajlrendszerrel

® Memodriakartyak, FAT/VFAT fajlrendszerrel

® Merevlemezek, FAT/VFAT fajlrendszerrel

® CD-ROM meghajték, Joliet (ISO 9660) fajlrendszerrel

A TNC automatikusan felismeri ezeket az USB eszk6zoket, ha
csatlakoztatjak azokat. A TNC nem tamogatja a mas fajlrendszert
(pl.: NTFS) alkalmazo USB eszkdzdket. A TNC megjeleniti az USB:
a TNC nem tamogatja az eszkozt hibalizenetet, amikor hasonlé
eszkdzt csatlakoztat.

A TNC szintén megjeleniti az USB: a TNC nem

E> tamogatja az eszkozt hibailizenetet, amikor egy USB
hub-ot csatlakoztat. Ebben az esetben nyugtazza az
Uzenetet a CE gombbal.

Elméletileg minden USB készilék csatlakoztathatd a
TNC-hez, ha a fent leirt fajlrendszereket hasznalja.
Eléfordulhat, hogy egy USB eszkdzt nem ismer fel
helyesen a vezérlé. llyen esetekben hasznaljon
masik USB eszkdzt.

Az USB eszkdz kildn meghajtéként jelenik meg a
kényvtarszerkezetben, tehat a fjlkezels funkcidkat a korabbi
fejezetekben leirtaknak megfeleléen tudja hasznalni.

A gépgyarto adhat allandé nevet az USB
eszkodzoknek. Vegye figyelembe a Gépkonyv

B cloirasait.
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Programozas: Alapismeretek, fajlkezeld
3.4 Afajlkezel6 alkalmazasa

USB eszkoz eltavolitasahoz kovesse az alabbiakat:

» Fajlkezel6 hivasahoz: nyomja meg a PGM MGT
gombot

> Valassza ki a bal oldali ablakot a nyilbillentyGvel

=71
(]
9!3

A nyilbillentylikkel valassza ki az eltavolitani kivant
USB eszkozt

» Gorgessen at a funkciogombsoron

Ua0
v

» Valassza ki a tovabbi funkciokat

HAL&ZAT

» Valassza az USB eszk6z eltavolitasa funkciot. A
TNC eltavolitia az USB késziléket a kdnyvtarfabdl

@
E » Lépjen ki a fajlkezel6bél

Egy eltavolitott USB eszkdzzel vald kapcsolat visszadllitasahoz
nyomja meg a kdvetkezé funkcidgombot:

- > Véla§sza ki a ka_p?csolat visszaallitasa az USB
ﬁ eszkdzzel funkciot
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Programozas: Programozasi segédletek

4.1 Képernyo billentylizet

4.1 Képernyé billentylizet
Kompakt (alfabetikus billenty(izet nélkili) TNC 620 kivitel e SoronEiorek

alkalmazasa esetén, betiiket és specialis karaktereket a képernyd “w-_[‘ -
billentylzettel, vagy az USB porton keresztul csatlakoztatott PC 68 e -

billentylzettel irhat be.

GHI JKL MNO

PORS TUV WXyz

CIE—

oK MEGSE

abc/pEC | Backspace

Szoveg beirasa a képerny6 billentylizettel

» Nyomja meg a GOTO gombot, ha betlket, pl. programnevet
vagy konyvtarnevet, kivan beirni a képerny6 billentylizet

segitségével

» A TNC megnyit egy ablakot, amiben a TNC szambeviteli mezdje
jelenik meg, a megfeleld betlik hozzarendelésével

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

» Varja meg, amig a kivalasztott karakter bekertl a beviteli

mezd8be, mielbtt Uj karaktert ir be

» Az OK funkcidgomb alkalmazasaval téltse be a széveget a

nyitott sz6vegmez&be

Az abc/ABC funkcidégombbal valaszthat a kis- és nagybetiik
kozott. Ha a szerszamgép gyartéja tovabbi specialis karaktereket
hatarozott meg, akkor azokat a SPECIALIS KARAKTER
funkciégombbal hivhatja el6 és szurhatja be a szovegbe. Az egyes
karakterek torléséhez hasznalja a BACKSPACE funkcidgombot.

120
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4.2 Megjegyzések hozzafiizése

Alkalmazas

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

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

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

Harom lehet8ség van megjegyzések hozzaflizésére

Megjegyzések bevitele programozas soran

» Vigye be a programmondat adatait, majd nyomja meg a
pontosvesszd (";") gombot az alfabetikus billentytizeten - a TNC
ekkor megjeleniti a MEGJEGYZES? parbeszédablakot.

» irja be a megjegyzését és fejezze be a mondatot az END
lenyomasaval

Megjegyzések beszurasa a programbevitel utan

» Valassza ki azt a mondatot, amelyikhez szeretné a megjegyzést
hozzaflzni

» Valassza ki a mondat utolso szavat a jobb nyilbillentytvel:
Ekkor egy pontosvessz6 jelenik meg a mondat végén, és a TNC
megjeleniti a MEGJEGYZES ? parbeszédablakot.

> irja be a megjegyzését és fejezze be a mondatot az END
lenyomasaval

Megjegyzés beirasa egy onallé mondatba

» Valassza ki azt a mondatot, amely utan szeretné a megjegyzeést
beilleszteni

» Inditsa el a programozasi parbeszédet az alfabetikus
billentylizet pontosvesszd (;) gombjaval

> irja be a megjegyzését és fejezze be a mondatot az END
lenyomasaval

M i 5 : f Lizé 2
egjegyzések hozzaflizése 4.
[F&=i Gzemes 2 Programozas
Megjegyzés?
0 BEGIN PGM EX11 MM
P> -ANY COMMENTH
2 BLK FORM 0.1 Z X-135
3 BLK FORM 0.z X+30 v+a@
4 TOOL CALL 3 2z Siseo
S L z+20 RO FMAX M3
s cvcL b
L
= 8
LAS SULLVSZTKOR
ESZTEST MELYSEG
FENT
oLS ]
o
NNNNNN
oALT
EEEEEEE
[
= 15T
KezoEs vese e
sz6 s | MEESEN
e = FELOLIR
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Programozas: Programozasi segédletek
4.2 Megjegyzések hozzafiizése

Funkciok a megjegyzések szerkesztéséhez

Funkcio Funkciogomb
Ugras a megjegyzés elejére KEZDES
=
Ugras a megjegyzés végére vese
]
Ugras egy sz0 elejére. A szénak egy ELozo
sy . . 526
szokozzel kell elvalasztva lennie <=
Ugras egy sz0 végére. A szonak egy KOVETKEZO
P . . 526
szOokdzzel kell elvalasztva lennie =
Valtas a beszuras és a fellliras maod kozt.
FELUL iR
122
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Program struktuarak

4.3 Program strukturak

Meghatarozas és alkalmazasok

4.3

Ez a TNC funkcié médot ad arra, hogy megjegyzéseket irjon e

a programmondatok kézé. A megjegyzések rovid, legfeljebb _ LGB H
37 karakteres szdvegek, amelyek magyarazzak a kdvetkezd x ;
programsort.

A megfeleld megjegyzések segitségével hosszu és dsszetett
programokat tagolhat vilagos és érthetd médon.

Ez a funkcio kiiléndsen kényelmes, ha a programot késébb
valtoztatni akarja. A megjegyzések az alkatrészprogramba barmely
ponton beillesztheték. Kilon ablakban is megjelenitheték és
kivansag szerint szerkesztheték vagy kiegészithetdk.

A megjegyzéseket a TNC egy kulon fajlban kezeli B

0288=+580 ;ELOTOLAS UISSZAHUZAS

vege oLDAL. oLDAL.

¢

KERES&S ‘ ‘

FEEERE

i,
[

(kiterjesztés: .SEC.DEP). igy gyorsabban navigalhat a program
felépitését mutaté ablakban.

A program felépitését mutaté ablak megjelenitése /
Aktiv ablak lecserélése

PROGRAN- » A program felépitését mutaté ablak

TAG0Z6DAS megjelenitéséhez valassza a PROGRAM +
RESZEK képernyét.

» Az aktiv ablak lecseréléséhez nyomja meg az
"Ablakcsere" funkcigombot

F

Megjegyzések beillesztése a (bal oldali) program

ablakban
» Vdélassza ki azt a mondatot, amely utdn a megjegyzést szeretné
beilleszteni.
» Nyomja meg a RESZ BESZURAS funkciégombot
s vagy a * gombot az ASCII billenty(izeten.

» irja be a megjegyzés szbvegét az alfabetikus
billentylzettel.

» Ha sziikséges, valtoztasson szintet a megfelel
funkciégombokkal.

Mondatok kivalasztasa a program felépitését mutatoé
ablakban

Ha a program felépitését mutaté ablakban mondatrél mondatra
végiggordit, a TNC ezalatt automatikusan viszi a megfeleld NC

mondatokat a program ablakban. Vagyis a megjegyzéseken
haladva atugorhat hosszu programrészeket.
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Programozas: Programozasi segédletek

44 Szamologép

4.4 Szamoloégép

Miikodés

A TNC rendelkezik egy szamologép funkciéval, mellyel elérheték az

alapvet6 matematikai eljarasok.

» A CALC gombbal jelenitheti meg és rejtheti el a szamoldgépet

» Szamologép kivalasztasa: A szamologépet a funkcidbillenty(ik
rovid parancsaival, vagy az alfabetikus billenty(izeten keresztiil

mikodtetheti.

Matematikai fliiggvény

Parancs (gomb)

Osszeadas +
Kivonas -
Szorzéas *
Osztas /
Zarojeles szamitasok ()
Arkusz koszinusz ARC
Szinusz SIN
Koszinusz COS
Tangens TAN
Hatvanyozas XAY
Négyzetgyokvonas SQRT
Reciprokképzés 1/x

pi (3,14159265359) Pl
Erték hozzaadasa a kdzbensd M+
memdériahoz

Erték mentése a kdzbensd MS
memdériaba

El6hivas a kdzbensd memoriabol MR
Kdzbensé memdria tartalmanak MC
torlése

Természetes alapu logaritmus LN
Logaritmus LOG
Exponencialis funkcio ex
Elgjel ellen6rzése SGN
Abszolutérték képzése ABS
Tizedesvessz§ utani érték INT
elhagyasa

Tortrész képzése FRAC
Modulo operator MOD
Nézet kivalasztasa Nézet
Erték térlése CE
Mértékegység MM vagy INCH

Szogertékek kijelzése

DEG (fok) vagy RAD
(radian)

124

TNC 620 | Felhasznaléi kézikonyv HEIDENHAIN Parbeszédes programozas | 5/2014

Programozas

EX11.H

BEGIN PGM

11 CYOL DEF 1.

12 CYCL DEF 1.

13 CYCL DEF 2
01-=-30

a2=+1

2
§
s

0g9=-1
14 CALL LBL 2

EX11 MM

ARC
4.0 KONTURGEOMETF
4.1 KONTUI

RCIMKEL  xAy.

0 KONTURADATOK
MARAST MELYSEG
PALYARTFEDES
3RAHAGYAS OLDALT
3RAHAGYAS MELYSEGBEN
FELSZIN KOORD.
7BIZTONSAGI TAVOLSAG

3 FORGASIRANY

ERTEKET
ATVESZ

VEGE

El




Szamoldégép

Matematikai fiiggvény Parancs (gomb)
Szamértékek kijelzési modja DEC (decimalis) vagy
HEX (hexadecimalis)
A kiszamitott érték atvitele a programba

» Valassza ki a nyilbillenty(ikkel azt a sz6t, amelyikbe a szamitott
érték atvitelét szeretné végrehajtani.

» Hivja el a szamolégépet a CALC gomb megnyomasaval, és
végezze el a kivant miiveletet.

» A pillanatnyi pozici6 atvétele gomb vagy az ERTEKET ATVESZ
funkcidgomb megnyomasaval a TNC atveszi a szamitott értéket
az aktiv beviteli mezdbe, majd bezarja a szamologépet.

Erték egy programbdl is atvihetd a szamolégépbe.
A FETCH VALUE funkciégomb megnyomasaval a
TNC atviszi a az aktiv beviteli mez8bél az értéket a
szamologépbe.

Nyomja meg a TOVABBI MUVELETEK funkciégombot a
szamoldgép elhelyezésének és beallitasainak el6hivasahoz:

Funkcié Funkciégomb

A nyil iranyaba mozgatja a szamolégépet '

Az igazitas sebességének beallitasa sTER

SLouW
FAST

_%_

Kdzépre igazitja a szamolbégépet

A szamoldgép a billentylzet nyilbillentyGivel
is mozgathatd. Egér csatlakoztatédsa esetén a
szamologép azzal is pozicionalhato.
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4.5 Programozott grafika

4.5 Programozott grafika

Grafika létrehozasa / tiltasa programozas alatt

Amig az alkatrészprogramot irja, a TNC-vel grafikusan [ErEm  Frogramozés
megjelenitheti a programozott konturt 2D-s vonalas rajzként. Hebel..H

» A képernybelrendezés atvaltdsahoz, hogy a
programmondatokat a bal oldalon, a grafikat a jobb oldalon )
lassa, nyomja meg az OSZTOTT KEPERNYO gombot és a o SEEEE
PROGRAM + GRAFIKA funkciégombot.

» Allitsa az AUTOM. RAJZOLAS funkciégombot BE
allasba. Programozas soran a TNC minden egyes

programozott konturelemet megjelenit a jobb oldali i
grafikus ablakban.

AUTOH.
RAJZOLAS
BE

Ha nem akarja, hogy a programozas alatt a TNC grafikus T

& L 2-5 Re FMAX M3 13
7 @PPR LCT X-10 Y+@ RS RL o
e FPOL x+100 v+@

FC DR- R10
10 FLT
11 FCT DR- R1S CCX+100 CCY+0
12 FLT

T DR-

cccccccccc

18 F:
20 DEP LCT X-30 v+0 Z+100 RS FMAX
21 END PGM HEBEL MM

KERESES

START

START MON
DATONKENT
=

START

abrazolast hozzon létre, allitsa az AUTOM. RAJZOLAS

funkciogombot Kl allasba.

Programrészek ismétlése esetén aktiv AUTOM. RAJZOLAS funkcio

ellenére sem torténik grafikus abrazolas.

Grafika létrehozasa mar meglévé program esetén

» Haszndlja a nyilbillentyliket annak a mondatnak a
kivalasztasahoz, ameddig szeretné a grafikat eléallitani, vagy
nyomja meg a GOTO gombot és adja meg a kivant mondat

szamat.

RESET
+
START

Tovabbi funkciok:

Funkcio

Teljes grafika létrehozasa

» Grafika eléallitisahoz nyomja meg a NULLAZAS +
START funkciégombot.

Funkciégomb

RESET
+
START

Programozott grafika mondatonkénti
létrehozasa

START MON
DATONKENT

Teljes grafika létrehozasa vagy befejezése a
VISSZAALLITAS + INDITAS utan

START

Grafika programozasanak megszakitasa. Ez
a funkciogomb csak a grafika el6allitasa alatt

lathato
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Mondatszam kijelzés BE/KI

B » VAltsa at a funkcibgombsort: lasd az abrat
» Mondatszamok megjelenitéséhez: Allitsa a
S MONDATSZ. MUTAT ELREJT funkciégombot

MUTAT allasba

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

Grafika torlése
E » Valtsa at a funkcidégombsort: lasd az abrat

i » Grafika torlése: Nyomja meg a GRAFIKA
ToRLESE TORLESE funkciogombot

Racsvonalak megjelenitése

B > Valtsa at a funkciégombsort: lasd az abrat
] » Racsvonalak megjelenitése: nyomja meg
Kz a "RACSVONALAK MEGJELENITESE"
funkciégombot
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4.5 Programozott grafika

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 funkciogombsort
(masodik sor, lasd az abran)

Az alabbi funkciék allnak rendelkezésére:

[k&zt Gzenmea

Programozas
Hebel .H

5 L 2-5 Re FMAX M3
7 @PPR LCT X-10 Y+@ RS RL
o FPOL  x+100 v+

FC DR- R10
10 FLT
11 FCT DR- R1S CCX+100 CCY+0

CLSD- COX+@ CCY+d k
v+0 Z+100 RS FMAX
mm

18 FCT DR- R10
19 FSELECT1

20 DEP LCT X-30
21 END PGM HEBEL

Funkcio Funkciogomb
Az ablak megjelenitése és mozgatasa.
A mozgatashoz nyomja meg és tartsa - f
lenyomva a megfelel6 funkciogombot

! =
Az ablak zsugoritasa — Zsugoritas a o]
funkciégomb megnyomasaval =
Az ablak ndvelése — Novelés a funkcidgomb
megnyomasaval

> Nyugtézza a kivalasztott tertletet az ABLAK
RESZLET funkcidogombbal

RESZLET
ABRAZLASA

A RESET WORKPIECE BLANK funkcibgombbal visszaallithatja az
eredeti részletet.

=

Egér csatlakoztatéasa esetén, az egér bal gombjaval
is rajzolhat egy keretet a nagyitando teriletre. Az
egérrel nagyitani és kicsinyiteni is lehet a grafikat.
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Hibalizenetek

4.6 Hibalizenetek

Hibak megjelenitése

A TNC hibailizeneteket kiild, amikor az alabbi problémakat észleli:
® Hibas adatbevitel

m | ogikai hibak a programban

B Nem megmunkalhato konturelemek

® Tapinték nem megfelel§ hasznalata

Amikor hiba Iép fel, az piros szinben jelenik meg a fejlécben. A
hosszu és tobb soros hibalizenetek roviditett formaban jelennek
meg. Ha hiba Iép fel a hattér médban, a "Hiba" szé pirosan jelenik
meg. A fellépd hibak minden informacidja a hiba ablakban jelenik
meg.

Ha a ritkan el6forduld "processzor ellenérzés hiba" Iép fel, akkor a
TNC automatikusan megnyitja a hiba ablakot. llyen hibat nem lehet
eltavolitani. Allitsa le a rendszert és inditsa tjra a TNC-t.

A hibalizenet addig lesz a fejlécben, amig ki nem térl6dik vagy ki
nem cserélédik egy magasabb prioritasu hibara.

Azt a hibalizenetet, amely egy programmondatszamot tartalmaz, a
jelzett mondatban vagy a megel6z6 mondatban |1évé hiba okozza.

A hiba ablak megnyitasa

» Nyomja meg az ERR gombot. A TNC megnyitja
m a hiba ablakot és megjeleniti az eddig
felhalmozodott hibatizeneteket.

A hiba ablak bezarasa
» Nyomja meg az VEGE funkciégombot - vagy

VEGE

» Nyomja meg az ERR gombot. A TNC bezarja a
ﬂ hiba ablakot.
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4.6

Részletes hibauzenetek
A TNC megjeleniti a hiba lehetséges okait és javaslatait a hiba Pl

elharitasara: L T
» Nyissa meg a hiba ablakot

Hibauizenetek

TOVABBI
INFO

» Informaci6 a hiba okarol és a korrekciorol: jeldlje ki
a hibauzenetet és nyomja meg a TOVABBI INFO

BELSO INFO funkciégomb

funkciégombot. A TNC megnyitja a hiba okara
és annak kijavitasara vonatkozé informacidkat
tartalmazo ablakot

Info ablak elhagyasa: nyomja meg ismét a
TOVABBI INFO funkciégombot

Programteszt

FK programozss: Nem engedélyezett pozicionslé mondat

abz-@@08 O FK Nem mondat

0sSZES

NAPLS TouaBBI ABLAK-

TORLESE

FAJLOK | MUVELETEK | VALTAS TORLESE

TovaBBT BELSE
INFO Fo

VEGE

A BELSO INFO funkciégomb informéciéval latja el az adott
hibatzenetrél. Ez az informacié csak akkor sziikséges, ha javitasra

van szikség.
» Nyissa meg a hiba ablakot.

BELSO
INFO

130

» Részletes informacio a hibalizenetrdl: jeldlje ki
a hibaiizenetet és nyomja meg a BELSO INFO
funkciégombot. A TNC megnyit egy ablakot, ami a
hiba belsé informaciéit tartalmazza

> A Részletek aglak elhagyasahoz, nyomja meg
ismét a BELSO INFO funkciégombot
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Hibalizenetek

Hibak torlése
Hibak torlése a hiba ablakon kiviil

CE » Hiba/lzenet torlése a fejlécbdl: Nyomja meg a CE
gombot

Néhany tzemmddban (példaul a Szerkesztés

E> modban) a CE gomb nem alkalmazhaté hibatérlésre,
mivel a gomb mas funkciok végrehajtasara van
fenntartva.

Egynél tobb hiba torlése
» Nyissa meg a hiba ablakot

» Hibak egyenkénti térlése: jeldlje ki a hibatizenetet
és nyomja meg a TORLES funkciégombot

TORLES

o » Osszes hiba térlése: nyomja meg a MINDENT
ToRLESE TOROL funkciégombot

Ha a hiba okat nem haritottak el, a hibaltzenet
nem tordlhetd. Ebben az esetben a hibalizenet az
ablakban marad.

Hibanaplé

A TNC a hibakat és a fontos eseményeket (pl. rendszerfelallas)
egy hibanapldban tarolja. A hibanaplo kapacitasa korlatozott.

Ha a naplé megtelik, a TNC egy masik fajlt hasznal. Ha ez is
megtelik, akkor az els6 naplé torlédik és ujrairddik, és igy tovabb.
A hibatérténet megtekintéséhez valtson az AKTUALIS FAJL és az
ELOZO FAJL kozott.

» Nyissa meg a hiba ablakot.

— » Nyomja meg a NAPLOFAJLOK funkciégombot.
— » Nyissa meg a hibanaplo6-fajlokat: Nyomja meg a
NAPLS HIBANAPLO funkciégombot.
ELoz0 » Haaz el(jz(g" nqplc')fa'jlra van sziiksége: Nyomja
FaJL meg az ELOZO FAJL funkciégombot.

— » Ha az aktualis napléfajlra van sziksége: Nyomja
FaIL meg az AKTUALIS FAJL funkciégombot.

A legrégebbi bejegyzés a hibanaplo fajl elején talalhato, a legujabb
pedig a végén.
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4.6 Hibauzenetek

Billentyiilelités naplé

A TNC a billentyllelitéseket és a fontos eseményeket (pl.
rendszerfelallas) egy billenty(ilelités napléban tarolja. A
billentylleltés napl6 kapacitasa korlatozott. Ha a billenty(lettés
naplé megtelik, akkor a vezérl§ egy masodik billentyllettés
naplét hasznal. Ha ez a masodik fajl megtelik, akkor az elsé
billentylleltés naplé torlédik és ujrairddik, és igy tovabb. A
billentyileiités-tdrténet megtekintéséhez valtson az AKTUALIS
FAJL és az ELOZO FAJL kozétt.

— » Nyomja meg a NAPLOFAJLOK funkciégombot
——— » Billentydleltés naeléféjl n]egnyitésa}: nyomja
NAPLS meg a BILLENTYULEUTES NAPLOFAJL
funkciégombot.
Lozo » Haaz ?lé}é Qapléféjlra van sziksége: nyomja meg
FAJL az ELOZO FAJL funkciégombot.
—— » Ha az aktualis ,napléfa:ljlra van szliksége: nyomja
FaJL meg az AKTUALIS FAJL funkciégombot

A TNC a mivelet alatt megnyomott 6sszes billenty(it elmenti
a billentyllettés napléba. A legrégebbi bejegyzés a fajl elején
talalhato, a legujabb pedig a végén.
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A billentylik és funkcidgombok attekintése a naplofajl
megtekintéséhez

Funkcio Funkciégomb/
gombok

Ugras a naplofajl elejére kezDEs

Ugras a naplo6fajl végére vecE

Aktualis naplofajl S

El6z6 napléfajl ELOZO

Egy sorral feljebb/lejjebb

Visszatérés a fémenlibe T

= mim=im == =]

Informacios szovegek

Egy hibas miivelet utan - mint pl. egy funkcié nélkili gomb
megnyomasa vagy az érvényes tartomanyon kivili érték megadasa
- a TNC egy (zo6ld) szdveget jelenit meg a fejlécben, hogy
figyelmeztesse a helytelen miveletre. A TNC a kévetkez6 érvényes
értékmegadas utan torli ki ezt az informacis széveget.

Szervizfajlok mentése

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

Ha megismétli a "Szervizadat mentése" funkciét ugyanazon

a fajinéven, akkor az el6zéleg elmentett szervizadat fajlok
felulirodnak. Ennek elkerlléséhez hasznaljon mas fajinevet a
funkcié ismétlésekor.

Szervizfajlok mentése
» Nyissa meg a hiba ablakot.

» Nyomja meg a NAPLOFAJLOK funkciégombot.

NAPLo
FAJLOK

» Nyomja meg a SZERVIZFAJLOK MENTESE
FAJLOK

MENTESE funkciégombot: a TNC megnyit egy felugré
ablakot, amiben megadhatja a szervizfajl nevét.

» Szervizfajlok mentése: Nyomja meg az OK
funkciégombot.

Ok
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4.6 Hibauzenetek

A TNCguide sugoé rendszer behivasa

A TNC sugérendszere funkcibgomb segitségével hivhaté be. A
sugorendszer azonnal kijelzi ugyanazt a hibamagyarazatot, amit a
SUGO funkcidogomb lenyomasaval kap.

Amennyiben a gép gyartdja is készit egy sugoéd

? rendszert, a TNC megjelenit egy kiegészit

& CGEPGYARTO funkciégombot is, amelynek
segitségével ezt a kildn sugdrendszert behivhatja. Itt
tovabbi, részletesebb informaciot talal a széban forgd
hibalizenettel kapcsolatban.

HEIDENHAIN > H|'vja be a HEIDENHAIN hibalzenetek Sl:lgéjét

TNCguide

oep- » Hivja be a HEIDENHAIN hibalzenetek sugdjat, ha
e az elérhet6
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TNCguide szovegkornyezet érzékeny sugoérendszer 4.7

4.7 TNCguide szovegkornyezet érzékeny
sugorendszer
Alkalmazas

A TNCguide hasznalata elétt le kell toltenie a
sugofajlokat a HEIDENHAIN honlapjardl Lasd
"Aktualis sugoéfajlok letdltése”, Oldal 140.

A TNCguide kdrnyezetfiiggd sugérendszer a felhasznald
dokumentaciot HTML formatumban tartalmazza. A TNCguide
rendszert a SUGO gombbal hivhatja be. A TNC gyakran azonnal
megjeleniti az arra az allapotra jellemz6 informaciét, amelybél

a sugét behivta (kdrnyezetfiiggd behivas). Ha egy NC mondat
szerkesztése kdzben nyomja meg a SUGO gombot, a rendszer a

dokumentaciénak pontosan arra a pontjara viszi, ami a vonatkozé == T T e e
funkciot irja le.

E> A TNC mindig azon a nyelven kisérli meg a

TNCguide megnyitasat, amelyet On a TNC
parbeszédek nyelveként kivalasztott. Ha a fajlok még
nem allnak rendelkezésre ezen a nyelven az On
TNC-jén, automatikusan az angol valtozat nyilik meg.

Az alabbi felhasznal6i dokumentaciok allnak rendelkezésre a
TNCguide rendszerben:

B Parbeszédes programozas Felhasznaldi kézikdnyv
(BHBKIlartext.chm)

® DIN/ISO Felhasznaléi kézikényv (BHBIso.chm)

m Felhasznaléi kézikonyv Ciklusprogramozashoz
(BHBtchprobe.chm)

® Hibalzenetek listaja (errors.chm)

Ezenkivdl, rendelkezésre all a main.chm "kényv" fajl is, amely
egyltt tartalmazza az 6sszes létez6 .chm fajl tartalmat.

Opcidként a gép gyartdja beagyazhat gép-specifikus
? dokumentaciét is a TNCguide rendszerbe. Ezek
4B 2 dokumentumok kiilon konyvkent jelennek meg a
main.chm fajlban.
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4.7 TNCguide szovegkornyezet érzékeny sugoérendszer

A TNCguide hasznalata
A TNCguide behivasa

Kilénbdz6 modokon lehet elinditani a TNCguide rendszert:

» Nyomja meg a SUGO gombot, ha a TNC még nem jelez
hibauzenetet

» El8szor kattintson a képernyd jobb alsé részén a sugo
szimbdélumra, majd kattintson a megfeleld funkcidgombokra

» 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 kozvetlendl a hibalizenetekkel

kapcsolatos sugoét mutatja. A TNCguide inditasahoz =

pagE

SSIRlET

oacToRy | umn

siells

ThCGUIDE | THCGUTOE
ourt X

el6szor minden hibalizenetet nyugtazni kell.

Ha a sug6 rendszert a programozo allomason
hivja be, a TNC elinditja a bels6leg meghatarozott
standard bongészét (rendszerint az Internet
Explorert), vagy a HEIDENHAIN altal adaptalt
bdngészbt.

Sok funkcidgombhoz tartozik egy kdrnyezetfiiggd behivas,
amelynek segitségével kdzvetlendl a funkciégomb funkcidjanak
leirdsahoz jut. Ehhez a funkcidhoz egér hasznélata sziikséges.
Kdvesse az alabbiakat:

» Valassza ki azt a funkcidgombsort, amely a kivant
funkciégombot tartalmazza

» Az egérrel kattintson a sug6 szimbolumra, amit a TNC a
funkciégombsor f6l6tt jelenit meg: Az egérmutatd kérddjellé
valtozik

» Vigye a kérdgjelet arra a funkcidgombra, amelynek a
magyarazatara kivancsi, és kattintson az egérrel: A TNC
megnyitja a TNCguide sugét. Ha a kivalasztott funkciégombhoz
nincs a sugo bizonyos része hozzarendelve, a TNC megnyitja
a main.chm koényvfajlt, amelyben a keresési funkcio vagy a
navigalas segitségével kézzel kikeresheti a kivant magyarazatot

A kornyezetfliggd sugé NC mondat szerkesztése kézben is
elérhet6:

» Valasszon ki egy NC mondatot

» A nyilbillentylikkel vigye a kurzort a mondatra

» Nyomja meg a SUGO gombot. A TNC elinditja a sugé rendszert
és megjeleniti az aktiv funkcid leirasat (nem érvényes a
méllékfunkcidkra és olyan ciklusokra, melyeket a gép gyartéja
épitett be)
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TNCguide szovegkornyezet érzékeny sugoérendszer

Navigalas a TNCguide sugoéban

A legkdnnyebben az egérrel navigalhat a TNCguide sugdban.

A képerny6 bal oldalan megjelenik egy tartalomjegyzék. A
jobbra mutaté haromszdgre kattintva megnyithatja az alarendelt
szakaszokat, és a megfelel beirasra kattintva megnyithatja az
egyes oldalakat. Azonos mddon lehet hasznalni, mint a Windows
Explorert.

A kapcsolodoé szévegpoziciok (kereszthivatkozasok) kék szinben
és aldhuzva jelennek meg. A linkre kattintva megnyithatja a
kapcsolddo oldalt.

A TNCguide természetesen hasznalhaté gombok és
funkciégombok segitségével is. Az alabbi tablazat attekintést nyuijt
a megfeleld billentyifunkciokrol.

Funkcié Funkciégomb

B Ha a bal oldali tartalomjegyzék aktiv:
Vélassza a felette vagy alatta 1évé
bejegyzést

® Ha a jobb oldali szdveg ablak aktiv:
Mozgassa az oldalt lefelé vagy felfelé, ha a
szdveg vagy abra nem lathato teljesen

aa

® Ha a bal oldali tartalomjegyzék aktiv: Nyissa
meg a tartalomjegyzéket. Ha az elagazas
végeére ér, atugrik a jobb oldali ablakba

® Ha a jobb oldali széveg ablak aktiv: Nincs
funkcio

]

® Ha a bal oldali tartalomjegyzék aktiv: Zarja
be a tartalomjegyzéket

B Ha a jobb oldali széveg ablak aktiv: Nincs
funkcié

B

® Ha a bal oldali tartalomjegyzék aktiv:
A kurzor gombokkal jelenitheti meg a
kivalsztott oldalt

® Ha a jobb oldali szdveg ablak aktiv: Ha
a kurzor egy linken van, akkor atugrik a
hivatkozott oldalra

ENT

® Ha a bal oldali tartalomjegyzék aktiv:
Kapcsolja a filet a tartalom tablazat
megjelenitése, a targy index megjelenitése,
a teljes szbévegl keresési funkcio és a
jobboldali képernydéfélre valo attérés kdzott

® Ha a jobb oldali széveg ablak aktiv:
Visszaugras a bal oldali ablakba

B Ha a bal oldali tartalomjegyzék aktiv:
Vélassza a felette vagy alatta 1évé
bejegyzést

® Ha a jobb oldali szdveg ablak aktiv: Mozgas
a kovetkezd hivatkozasra

g

Az utoljdra megjelenitett oldal kivalasztasa vissza

-
Lapozas el6re, ha az "utoljara megjelenitett ELore
oldal kivalasztasa" funkciét hasznalta =
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Programozas: Programozasi segédletek
4.7 TNCguide szovegkornyezet érzékeny sugoérendszer

Funkcio

Mozgas egy oldallal feljebb

Funkciégomb

OLDAL

Mozgas egy oldallal lejjebb

OLDAL

A tartalomjegyzék megjelenitése vagy
elrejtése

KONYVTAR

[ERE

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

RABLAK

A TNCguide fékuszat a TNC belséleg iranyitja,
a vezeérlével a TNCguide megnyitasa alatt

is dolgozhat. Ha a teljes képernyd aktiv,

a fokuszvaltas el6tt a TNC automatikus
csokkenti az ablak méretét

TNCGUIDE
KILEPES

Kilépés a TNCguide-bol

Targymutaté

TNCGUIDE
BEFEJEZES

A Kézikdnyv legfontosabb témai fel vannak sorolva a
targymutatéban (Index fiil). Ezeket kdzvetleniil kivalaszthatja az

egérrel vagy a kurzorgombokkal.
A bal oldal aktiv.
» Valassza az Index flilet

> Aktivalja a Kulcsszo beviteli mez6t

» irja be a kivant téméahoz tartozé szét. A TNC
szinkronizélja a targymutatot és Iétrehoz egy listat,
amelyben kénnyebben megtalalhatja a targyat,

vagy

» Jeldlje ki a kivant kulcsszat a nyilbillentylikkel

» Hivja be az ENT gombbal a kivalasztott
kulcsszoval kapcsolatos informacidkat

A keresend§ sz6t csak egy USB-n keresztl
csatlakoztatott billentylizettel adhatja meg.

P 89 b i 5 T A =

ERzETCHY.

Eaal = FENSTER | rnoguzoe | TmosuzoE
t } B2 cerepssen | semom

138 TNC 620 | Felhasznaléi kéziknyy HEIDENHAIN Parbeszédes programozas | 5/2014




TNCguide szovegkornyezet érzékeny sugoérendszer 4.7

Keresés a teljes szévegben

A Keresés flilnél a teljes TNCguide rendszerben rakereshet egy
bizonyos széra.

A bal oldal aktiv.
» Valassza a Keresés filet
> Aktivalja a Keresés: beviteli mez6t
» Adja meg a kivant sz6t, majd nyugtazza az ENT
gombbal: a TNC kilistazza az 6sszes forrast, ami
tartalmazza a sz6t
> Jeldlje ki a nyilbillentylikkel a kivant forrast

» Nyomja meg az ENT gombot, igy a valasztott
forrashoz ugorhat

A keresendé szo6t csak egy USB-n keresztul
csatlakoztatott billentylizettel adhatja meg.

A teljes szOvegben torténd keresés csak egyes
szavaknal hasznalhato.

Ha aktivalja a Keresés csak a cimekben funkciot
(egérrel vagy a kurzor- és a sz6kdz gombokkal),
a TNC csak a cimekben keres, és figyelmen kivdl
hagyja a szévegtorzset.
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Programozas: Programozasi segédletek
4.7 TNCguide szovegkornyezet érzékeny sugoérendszer

Aktualis sugoéfajlok letoltése

A TNC szoftverhez tartozé sugé fajlokat a www.heidenhain.de

HEIDENHAIN honlapon az aldbbiaknal talalja meg:

» Dokumentacié és informacio

Felhasznaloi dokumentacio

TNCguide

Valassza ki a kivant nyelvet

TNC vezeérldk

Széria, pl. TNC 600 széria

Kivant NC szoftver szam, pl. TNC 620 (34059x-01)

Valassza ki a kivant nyelvi verziot a TNCguide online sugé

tablazatbdl

Toltse le a ZIP f3jlt és bontsa ki

» Masolja a kibontott CHM fajlokat a TNC TNC:\tncguide\en
kényvtaraba, vagy a megfelel6 nyelvi alkényvtarba (lasd az
alabbi tablazatot is)

vV vy Vv VvVvyYvyy

v

fajlokat a TNC-hez tovabbitani, akkor az Extrak
>Konfiguracié >Mod >Transfer in binary format
(atalakitas binaris formatumra) meniben kell beirni a
.CHM kiterjesztést.

E> Ha a TNCremoNT segitségével kivanja a CHM
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Nyelv

Német

TNCguide szovegkornyezet érzékeny sugoérendszer

TNC koényvtar
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 (egyszerisitett)

TNC:\tncguide\zh

Kinai (hagyomanyos)

TNC:\tncguide\zh-tw

Szlovén (szoftver opcio)

TNC:\tncguide\sl|

Norvég

TNC:\tncguide\no

Szlovak

TNC:\tncguide\sk

Lett

TNC:\tncguide\lv

Koreai

TNC:\tncguide\kr

Eszt

TNC:\tncguide\et

Torok

TNC:\tncguide\tr

Roman

TNC:\tncguide\ro

Litvan
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Programozas: Szerszamok
5.1 Szerszamadatok megadasa

5.1 Szerszamadatok megadasa

Eloétolas F

Az F el6tolas az a (mm/perc-ben vagy inch/perc-ben mért)
sebesség, amely a szerszam kdzéppontjanak palyamozgasara
vonatkozik. A maximalis el6tolas az egyes tengelyek esetén eltérd
lehet, és a gépi paraméterek hatarozzak meg.

Bevitel

Az elétolas megadhatd a TOOL CALL mondatban és valamennyi
pozicionalé mondatban (Lasd "Programmondat létrehozasa
palyafunkcié gombokkal", Oldal 176). Milliméter-programokban az
el6tolas mértékegysége mm/perc, mig inch-es programokban — a
felbontas miatt — 1/10 inch/perc.

Gyorsjarat

A gyorsmenet az F MAX értékeként adhaté meg. Az FMAX
megadasahoz nyomja meg az ENT gombot vagy az FMAX
funkciégombot, mire az ELOTOLAS F = ? parbeszédablak jelenik
meg a vezérld képernydjén.

A gyorsjarat megadasa torténhet a megfelelé
E> szameérték programozasaval is, pl. F30000.
Eltér6en az FMAX-tdl, ez a gyorsjarat nem csak az
adott mondatra vonatkozik, hanem addig marad
érvényben, amig Uj elétolast nem ad meg.

Ervényességi idétartam

A megadott el6tolas érték addig érvényes, amig egy eltéré elétolast
tartalmaz6 mondathoz nem ér. Az FMAX csak a programozott
mondatban érvényes. Az FMAX gyorsjaratot tartalmazé mondat
utan az utoljara programozott elétolas érték lesz érvényes.
Valtoztatas program futasa kézben

Programfutas kozben az elétolas az F override-gombbal
szabalyozhaté.
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Szerszamadatok megadasa

Foéorso-fordulatszam S

Az S féorso-fordulatszam TOOL CALL 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 TOOL CALL mondatban, csak a fordulatszam értéket megadva:
» Programozzon szerszamhivast: nyomja meg a
CALL TOOL CALL gombot
» Hagyja figyelmen kivil a Szerszam szama?
kérdést a NO ENT gombbal

» Hagyja figyelmen kiviil A féorsé tengelye X/Y/Z?
kérdést a NO ENT gombbal

» Adja meg az Uj orsésebességet az Orsésebesség
S= ? parbeszédben, és erésitse meg a VEGE
gombbal, vagy kapcsoljon a VC funkciogombon
keresztiil a vagésebesség megadasahoz.

Valtoztatas program futasa kézben

Programfutas kozben a forsé fordulatszama az S override-
gombbal szabalyozhato.
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Programozas: Szerszamok
Szerszamadatok

5.2

5.2

Szerszamadatok

Szerszamkorrekcié kovetelményei

A pélyakontur programozasat altalaban a miihelyrajz méretezése
alapjan készitik. Ahhoz, hogy a TNC kiszdmitsa a szerszam

kézéppontjanak palyajat — azaz a szerszamkorrekciot —, minden /@ g
alkalmazott szerszdm esetén meg kell adnia a szerszam hosszat

és sugarat.

A szerszamadatok megadhatok kdzvetlenul az
alkatrészprogramban a TOOL DEF funkciéval, vagy egy kulén

Z _
szerszamtdblazatban. A szerszamtéblazatban tovabbi adatok is \/
megadhatdk az egyes szerszamokhoz. A TNC figyelembe veszi a

szerszam 6sszes megadott adatat programfutas kézben. Rl

Szerszam szama, szerszam neve

xV

Minden szerszamot egy 0 és 32767 kozo6tti szam azonosit.
Amikor a szerszamtablazattal dolgozik, akkor nevet is adhat a
szerszamnak. A szerszam neve legfelijebb 32 karakter lehet.

A 0. szamu szerszam (vagyis a bazisszerszam) automatikusan
L=0 hosszal és R=0 sugarral kerl meghatarozasra. A TO
szerszamot a szerszamtablazatban is mindig L=0-val és R=0-val

kell meghatarozni.

L szerszamhossz

Az L szerszamhosszt mindig a szerszam referenciapontjara z A

vonatkozo abszolut értékként kell megadni. A teljes szerszdmhossz I ] ] |

elengedhetetlen a TNC szédmara, mivel igy tud szamos funkciot
végrehajtani, beleértve a tdbbtengelyes megmunkalast.

R szerszamsugar

Az R szerszamsugar kozvetlenul megadhaté.
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Szerszamadatok 5.2

Hossz és sugar: delta értékek

A delta értékek a szerszam hosszanak és sugaranak korrekcioi.
A pozitiv delta értékek szerszamrahagyast jeldlnek (DL,DR, %

DR2>0). Ha rahagyassal programoz, adja meg a rahagyast az

6

alkatrészprogram TOOL CALL mondataban.

|

|

A negativ delta értékek alulméretes szerszamot jeldlnek (DL, DR, e
L DR<0 =

| |

i |

DR2<0). Az alulméretet a szerszamkopas okozza. | o :

A delta értékek altalaban szamértékek. A TOOL CALL mondatban Q | DR>0 - ! '

paraméterekhez is rendelheti az értékeket. | E | :

Beviteli tartomany: A megengedhetd maximalis delta érték DL<0F | l Y |
. yDL>0

+ 99,999 mm lehet. .

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

A TOOL CALL mondatban 1évd delta értékek
megvaltoztatjdk a munkadarab megjelenitett
méreteit a szimulacio alatt. A szimulalt
szerszammeéret ugyanaz marad.

Szerszamadatok bevitele a programba

A szerszamszam, a hossz és a sugar egy TOOL DEF mondatban
adhat6 meg.

» A szerszam meghatarozasahoz: nyomja meg a TOOL DEF
gombot.
ToOL » Szerszam szama: Minden szerszam egyedileg
DEF azonosithat6é a szamaval
» Szerszamhossz: A szerszamhossz korrigalt értéke

» Szerszam radiusz: A szerszamsugar
kompenzacios értéke

A szerszdm hosszat és sugarat kézvetlenil is
megadhatja a programozasi parbeszédablakban.
Ehhez nyomja meg a kivant tengely funkciégombijat.

Példa
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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Programozas: Szerszamok
5.2 Szerszamadatok

Szerszamadatok bevitele a tablazatba

Egy szerszamtédblazatban 9999 szerszamot és azok adatait lehet
meghatarozni, és tarolni. Lasd még a Szerkeszt6 funkcidkat a
fejezet késébbi részében. Azért, hogy tdbb korrekcids adatot
lehessen a szerszamhoz megadni (indexelt szerszamszam),
szurjon be egy sort, és terjessze ki a szerszamszamot egy ponttal
és egy 1-t8l 9-ig terjed6 szammal (pl. T 5.2).

Szerszamtablazatot kell hasznalni, ha

B egy adott szerszamhoz, mint pl. Iépcss furéhoz, tébb
hosszkorrekcios értéket akarunk hasznalni

B automata szerszamcserél6 esetén
m 3 22 ciklussal szeretné nagyolni a konturt, (Iésq "Felhasznaloi
kézikdnyv ciklusprogramozashoz, KINAGYOLAS")

B g 251-254 ciklusokkal szeretne dolgozni (Iasd "Felhasznaloi
kézikdnyv ciklusprogramozashoz", Ciklus 251-254)

Ha tovabbi szerszamtablazatot hoz Iétre vagy kezel,
akkor a hozzajuk tartozo fajl nevének betivel kell
kezdbdnie.

A tablazatok lista, vagy adatlap nézetének
kivalasztasa a "Képerny6 felosztas" gombon
keresztul térténik.

A tablazat megnyitasakor annak elrendezését is
modosithatja.
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Szerszamtablazat: Standard szerszamadatok

Szerszamadatok 5.2

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 Szerszam neve?
(legfeljebb 32 karakter, mind nagybet, székdz nélkul)
L L szerszdmhossz korrekcios értéke Szerszamhossz?
R szerszamsugar korrekcios értéke Szerszamsugar R?
R2 A szerszam R2 sugara téruszos mardknal. Csak Szerszamsugar R2?
gbmbvégl vagy téruszos marokkal torténd
megmunkalasi miiveletek grafikus megjelenitéséhez
vagy 3D-s sugarkorrekciéhoz alkalmazhaté
DL Az L szerszamhossz delta értéke Szerszamhossz rahagyasa?
DR Az R szerszamsugar delta értéke Szerszamsugar rahagyasa?
DR2 Az R2 szerszamsugar delta értéke R2 szerszamsugar rahagyasa?
LCUTS Elhossz ciklus 22-héz Elhossz a szerszamtengelyen?
ANGLE Maximalis fogasvételi sz6g valtakozd iranyu Maximalis fogasvételi szog?
megmunkalashoz Ciklus 22 és 208-nal
TL Szerszamtiltas (TL: mint Tool Locked) Szerszam tiltva?
Igen = ENT / Nem = NO ENT
RT A testvérszerszam szama, amennyiben elérhetd (RT: Testvérszerszam?
mint Replacement Tool; lasd TIME2-nél is).
TIME1 Maximalis éltartam percben. Ez egy géptipustdl fliggd Maximalis éltartam?
funkci6. A gépkdnyvben bévebb informaciot talal
TIME2 Maximalis éltartam percben, TOOL CALL soran: ha a Maximalis éltartam TOOL CALL
szerszam aktualis éltartama eléri, vagy meghaladja esetén?
ezt az értéket, akkor a TNC kicseréli a szerszamot a
kovetkezd TOOL CALL soran (lasd még: AKT_IDO).
AKT_IDO A szerszam aktualis éltartama percben: A TNC Aktualis éltartam?

automatikusan szamolja az aktualis éltartamot
(CUR_TIME: mint CURrent TIME). Hasznalt
szerszamoknal meg lehet adni egy kezd6 értéket
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Programozas: Szerszamok
5.2 Szerszamadatok

Rovidités
TYPE

Bevitel

Szerszamtipus: Nyomja meg a TIPUS VALASZTAS
(3. funkciégombsor) funkciégombot; a TNC

megjelenit egy ablakot, ahol kivalaszthatja a kivant
szerszamtipust. Megadhat szerszamtipusokat a kijelzd
szlrébeallitdsainak meghatarozasahoz, hogy csak a
kivalasztott tipust lassa a tablazatban

Parbeszéd

Szerszam tipusa?

DOC

Szerszamra vonatkozé megjegyzés (maximum 32
karakter)

Megjegyzés a szerszamhoz?

PLC

A PLC-be kildendd informaciok az adott szerszamrol

PLC allapot?

PTYP

Szerszamtipus kiértékeléshez a helytablazatban

Szerszamtipus a
helytablazathoz?

NMAX

Korlatozza a szerszadm fordulatszamat. A rendszer figyeli
a programozott értéket (hibalizenet), és a potméterrel
gyorsitott orsofordulatszamot is. Funkcié kikapcsolva:
irjon be - jelet.

Beviteli tartomany: 0 és +999999 kz6tt, ha a funkcio
nem aktiv: irjon be - jelet

Max. fordulatszam [ford./
perc]?

LIFTOFF

Megadja, hogy NC stop esetén a TNC a konturtol
visszahuzza-e a szerszamot a szerszamtengely pozitiv
iranyaban, hogy az ne hagyjon nyomot a konturon.

Ha az | lehet6séget vélasztja, a TNC visszahuzza a
szerszamot a konturtdl, feltéve hogy M148-cal aktivalta
ezt a funkciot az NC programban Lasd "Szerszam
automatikus visszahuzasa a konturtdl NC stop esetén:
M148", Oldal 327.

Szerszamot visszahtz I/N?

TP_NO

Hivatkozas a tapintok szamara a tapinté tablazatban

Tapint6é szama

T_SZ0G

A szerszam pontszoge. A Kdzpontositas ciklus (Ciklus
240) hasznalja, hogy kiszamitsa a k6zépmélységet a
kezdd atmérébdl

Pontszog?

UTOLJARA-
_HASZNALT

A szerszam utolsé TOOL CALL-on keresztuli
beszurasanak datuma és ideje

Beviteli tartomany: max. 16 karakter, bels6leg
meghatarozott formatummal: datum = éééé.hh.nn, id6 =
66.pp

UTOLJARA_HASZNALT

ACC

150

Kapcsolja be, vagy ki az adott szerszamon az aktiv
rezgéskezelést (Oldal 333).

Beviteli tartomany: 0 (kikapcsolva) és 1 (bekapcsolva)

ACC allapot
1=be/0=ki
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Szerszamtablazat: Sziikséges szerszamadatok az automatikus
szerszambeméréshez

=

Rovidités
CuT

Az automatikus szerszambeméreési ciklusokrol
b&vebben olvashat a Felhasznaldi kézikonyv
ciklusprogramozashoz leirasban.

Bevitel

Forgacsoléélek szama (max. 20 él)

Szerszamadatok

Parbeszéd

Forgacsol6élek szama?

5.2

LTOL

Az L szerszamhossz megengedhetd eltérése
kopasérzékelésnél. Ha a megadott értéket tullépi,
a vezérlés letiltja a szerszamot (L allapot). Beviteli
tartomany: 0 és 0,9999 mm kdzott

Kopasi tiirés: hossz?

RTOL

Az R szerszamsugar megengedhet§ eltérése
kopasérzékelésnél. Ha a megadott értéket tullépi,
a vezérlés letiltja a szerszamot (L allapot). Beviteli
tartomany: 0 és 0.9999 mm kozott

Kopasi tiirés: sugar?

R2TOL

Az R2 szerszamsugar megengedhet§ eltérése
kopésérzékelésnél. Ha a megadott értéket tullépi,
a vezeérlés letiltja a szerszamot (L allapot). Beviteli
tartomany: 0 és 0.9999 mm kozott

Kopasi tirés: 2. sugar?

DIRECT.

Szerszam forgasiranya dinamikus szerszambemérés
esetén

Forgasirany (M3 = -)?

R_OFFS

Szerszadmsugar mérése: a tapintdszar kbézéppontjanak
és a szerszam kdzéppontjanak eltérése. Alapbeallitas:
nincs érték megadva (eltérés = szerszamsugar)

Szerszam eltolas: sugar?

L_OFFS

Szerszamhossz mérése: a tapintészar felsd felllete és
a szerszam also fellilete kozotti eltérés, kiegészitve az
offsetToolAxis (114104) paraméterrel. Alapérték: 0

Szerszam eltolas: hossz?

LBREAK

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

Torési tlirés: hossz?

RBREAK

Az R szerszamsugar megengedhet§ eltérése
torésfigyeléskor. Ha a megadott értéket tullépi, a
vezérlés letiltja a szerszamot (L allapot). Beviteli
tartomany: 0 és 0.9999 mm kozott
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Programozas: Szerszamok
5.2 Szerszamadatok

Szerszamtablazat szerkesztése

Az alkatrészprogram végrehajtasa alatt aktiv szerszamtablazat
jelolése TOOL.T, amit el kell menteni a TNC:\table kényvtarba.

A tébbi szerszamtablazat, amiket archivalni kell, vagy

programteszthez hasznalnak, mas fajlnevet kap .T kiterjesztéssel.

A TNC alapértelmezettként a Programteszt és a Programozas
Uzemmodban a "simtool.t" tdblazatot hasznalja, ami szintén a
"tdblazat" kényvtarban van elmentve. Programteszt izemmaodban
nyomja meg a SZERSZAMTABLAZAT funkciégombot annak
szerkesztéséhez.

A TOOL.T szerszamtablazat megnyitasahoz:

» Valasszon ki egy gépi Uzemmaodot

szERSZAN- » Valassza a szgrszémtéblézatot: nyomja meg a
v i SZERSZAMTABLAZAT funkciogombot

DO » Kapcsolja a SZERKESZTES funkciégombot BE
kr] ee allasba

Csak bizonyos szerszamtipusok megjelenitése (sziirébeallitas)

» Nyomja meg a TABLAZATSZURO funkcidégombot (negyedik
funkciégombsor)

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

» Torodlje a szlrét: Nyomja meg Ujra az el6zbleg kivalasztott
szerszamtipust, vagy valasszon egy masik szerszamtipust

A szerszamgépgyarté a géphez igazitja a
szliréfunkcio tulajdonsagait. Lasd a gépkonyvet.
3B Lasd a gépkonyvet.
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Szerszamadatok

Szerszamtablazat oszlopainak elrejtése vagy rendezése
A szerszamtablazat elrendezése a kezeld igényeire szabhatd. A
megjeleniteni nem kivant oszlopok elrejthetdk:

» Nyomja meg a OSZLOP RENDEZES/ELREJTES
funkciégombot (negyedik funkcidgombsor)

» Valassza ki a megfelel6 oszlopot a nyilbillenty(vel

» Nyomja meg az OSZLOP ELREJTES funkciégombot az oszlop
eltavolitasahoz a tablazat elrendezésbdl

A tablazatban az oszlopok sorrendje is mddosithaté:

> A,téblézatban az oszlopok sorrendjét is modosithatja az
"Athelyezés" parbeszéddel. Az Elérhet6 oszlopokban kijelolt
oszlopot az itt kivalasztott oszlop elé helyezi

Az adatlapon egy csatlakoztatott egérrel, vagy a TNC
billentylizetével navigalhat. Navigacié a TNC billentylizetével:

» Nyomja meg az iranygombokat a beviteli mezdkbe
Iépéshez. A nyilbillentylkkel mozoghat a beviteli
mezdn belll. A legbrdild menik megnyitasahoz
nyomja meg a GOTO gombot.

A Rogzitett oszlopszam funkcidval hatarozhatja

E> meg, hogy hany oszlop (0-3) legyen régzitve a
képernyd bal oldalahoz. Ezek az oszlopok igy
akkor is megjelenitve maradnak, ha jobbra gérditi a
tablazatot.
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Programozas: Szerszamok
5.2

Egyéb szerszamtablazat megnyitasa

Szerszamadatok

» Vaélassza ki a Programozas Uzemmadot

PGM
MGT

» Hivja be a fajlkezel6t

» A fajltipus kivalasztasahoz nyomja meg a TiPUS
VALASZTAS funkciégombot

» A.T tipusu f{é\jlgk megjelenitése: nyomja meg a .T
MEGJELENITES funkciégombot

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

Amikor egy szerszamtablazatot szerkesztésre megnyit, akkor a
nyilakkal vagy a funkciégombokkal lehet Iéptetni kdzottik a kivant
pozicidig. A tarolt adatokat felllirhatja vagy bevihet (] értékeket.
A kovetkez6 funkcidk érhetdk el szerkesztéskor, lasd az alabbi

tablazatot.

Ha a tablazatban 1év8 6sszes adat nem fér ki egy képernyére,
akkor a tablazat tetején a ">>" vagy "<<" szimbolum lathato.
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Szerszamtablazat szerkeszt6 funkcioi

Ugras a tablazat elejére

Szerszamadatok

Funkciégomb

KEZDES

Ugras a tablazat végére

VEGE

Ugras az el6z6 tadblazatoldalra

OLDAL

Ugras a kovetkezd tablazatoldalra

OLDAL

SzOveg vagy szam keresése

KERESES

Ugras a sor elejére

SOR
KEZDETE
<=

Ugras a sor végére

SOR
VEGE
=3

Kijelolt mez6é masolasa

PILLNTNYTI
ERTEKET
MASOL

Kimasolt mez6 beszurasa

MASOLT
ERTEKET
BEILLESZT

Megadott szamu sor (szerszam) hozzaadasa a
tabla végéhez

N SORT R
VEGERE
BEILLESZT

Uj sor létrehozasa szerszamszam
megadasaval

SOR BEIL-
LESZTESE

Aktualis sor (szerszam) torlése

SOR
TORLESE

Szerszamok rendezése oszlopok szerint

RENDEZES

Az bsszes furd megjelenitése a
szerszamtablazatban

FURS

Az bsszes vago megjelenitése a
szerszamtablazatban

MARG

Az bsszes csap/menetvagd megjelenitése a
szerszamtablazatban

MENET-
FURG6/—
MARS

Az bsszes tapintd megjelenitése a
szerszamtablazatban

TRAPINTS
RENDSZER

TNC 620 | Felhasznal6i kézikényv HEIDENHAIN Péarbeszédes programozas | 5/2014

5.2

155



Programozas: Szerszamok
5.2 Szerszamadatok

Kilépés a szerszamtablazatbol

» Hivja el a fajlkezel6t és valasszon egy mas tipusu fajlt, pl. egy
alkatrészprogramot

Szerszamtablazatok importalasa

A gépgyarté tudja adaptalni a TABLAZAT IMPORT
funkcidt. Lasd a gépkodnyvet. Lasd a gépkonyvet.

N4

Ha exportal egy tablazatot az iTNC 530-bdl, és importalni kivanja
egy TNC 620-be, akkor a tablazat alkalmazasa elétt el6szor
adaptalni kell annak formatumat és tartalmat. A TNC 620-be
kényelmesen adaptalhatja a szerszamtablazatot a TABLAZAT
IMPORT funkciéval. A TNC atalakitja az importalt szerszamtablazat
tartalmat a TNC 620-ben érvényes formatumra, és elmenti a
modositasokat a kivalasztott fajlba. Kévesse az alabbiakat:

» Mentse az iTNC 530 szerszamtablazatot a TNC:\table
kényvtarba

» Valassza ki a Programozas Uzemmadot

» Fajlkezel6 hivasahoz: nyomja meg a PGM MGT gombot

» Jeldlje ki az importalni kivant szerszamtablazatot

» Nyomja meg a TOVABBI FUNKCIOK funkciégombot

» Valassza a TABLAZAT IMPORT funkciégombot: a TNC
rakérdez, hogy valdban feliilirja-e a kivalasztott tablazatot

» Nyomja meg a MEGSEM funkciégombot, ha nem kivanja
felllirni a fajlt, vagy

» Nyomja meg a ADAPT TABLE FORMAT funkciégombot a fajl
felllirasahoz

» Nyissa meg az atalakitott tablazatot és ellendrizze a tartalméat

a szerszamtablazat Name oszlopaban:
"ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ0123456789%#
$&amp;-. ". Az importalas soran a TNC pontra

cseréli a vessz6t a szerszam nevében.

A TNC felulirja a kivalasztott szerszamtablazatot

a TABLAZAT IMPORT funkci6 futtatasakor.
Ugyanakkor a TNC egy biztonsagi mentést is
létrehoz .t.bak kiterjesztéssel. Az adatvesztés
elkerlilése érdekében mindenképpen készitsen egy
biztonsagi masolatot az eredeti szerszamtablazatrdl,
az importalas elétt!

A szerszamtablazatok TNC fajlkezel&vel torténd
masolasanak menete, a fajlkezelés részben van
leirva (Lasd "Egy tablazat méasolasa", Oldal 108).
Az iTNC530 szerszamtablazatainak importalasakor a
TYPE oszlop nem lesz importalva.

E> A kdvetkez6 karakterek engedélyezettek
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Helytablazat szerszamcserél6hoz

helytablazat kivitelét. Lasd a gépkdnyvet. Lasd a

? A gépgyarto a gép kovetelményeihez igazitja a
B 9épkonyvet.

Az automatikus szerszamcseréhez szukség van helytablazatra. A
zsebtablazat hozzarendelése a szerszamcserél6hdz. A helytablazat
a TNC:\TABLE kdnyvtarban van. A helytablazat nevét, elérési utjat
és tartalmat a gépgyart6 adaptalja. A kilénb6z6 elrendezéseket a
TABLAZAT SZURO menii funkciégombijaival valaszthatja ki.

Helytablazat szerkesztése Programfutas iizemmaédban

szERszAN- » Valassza a szerszamtablazatot: nyomja meg a

Ca SZERSZAMTABLAZAT funkciégombot

PrS——— » Valassza a helytablazatot: nyomja meg a POCKET
TABLE funkciégombot

— » Kapcsolja a SZERKESZTES funkciégombot

kr] e BE allasba. Lehet, hogy az On gépén ez nem
szukséges, vagy akar nem lehetséges. Lasd a
gépkonyvet
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Programozas: Szerszamok
5.2 Szerszamadatok

Helytablazat kivalasztasa Programozas lizemmaédban

» Hivja be a fajlkezel6t
MGT » Fajlitipusok megjelenitése: nyomja meg a SHOW
ALL funkciégombot

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

KIVALASZT funkciégombbal
Rovidités Bevitel Parbeszéd
P Tarhely azonositdja a szerszamtarban -
T Szerszam szama Szerszam szama?
RSV Tarhely fenntartas box tarak szamara Tarhely fenntart.:
Igen = ENT / Nem =
NOENT
ST Kuldnleges szerszam ( ST); Ha a kuldnleges szerszam elzarja Kiilonleges
az elbtte és a mogotte lévé szerszamhelyeket, akkor azokat le szerszam?
kell zarni az L oszlopban (L allapot).
F A szerszam mindig ugyanabba a tarhelybe kerll vissza a Rogzitett hely? Igen
szerszamtarban = ENT / Nem = NO
ENT
L Tiltott tarhely (lasd még: ST oszlop) Lezart tarhely: Igen
= ENT / Nem = NO
ENT
DOC A TOOL.T tablazatbol szerszamahoz tartozé megjegyzés -
kijelzése
PLC A PLC-be kuldend6 informaciok az adott szerszamhelyrél PLC allapot?
P1...P5 A funkcidt a gépgyarté hatarozza meg. Tovabbi informacidkat Erték?
a gépkonyvben olvashat
PTYP Szerszam tipusa. A funkciét a gépgyarté hatarozza meg. Szerszamtipus a

Tovabbi informacidkat a gépkoényvben olvashat

helytablazathoz?

LOCKED_ABOVE

Box tar: Tiltva a tarhely felett

Tiltva a tarhely
felett?

LOCKED_BELOW

Box tar: Tiltva a tarhely alatt

Tiltva a tarhely
alatt?

LOCKED_LEFT

Box tar: Tiltva a tarhelytél balra

Tiltva a tarhelytél
balra?

LOCKED_RIGHT
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Box tar: Tiltva a tarhelytél jobbra

Tiltva a tarhelytdl
jobbra?
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Helytablazat szerkeszté funkcioi

Ugras a tablazat elejére

Funkciégomb

KEZDES

Ugras a tablazat végére

VEGE

Ugras az el6z6 tadblazatoldalra

OLDAL

Ugras a kovetkezd tablazatoldalra

OLDAL

Helytablazat visszaallitasa

UJRA
HELYLISTR

Szerszamszam (T oszlop) visszaallitasa

TORLES
0SZLOoP
i

Ugras a sor elejére

SOR
KEZDETE
<=

Ugras a sor végére

S0R
VEGE
=3

Szerszamcsere szimulalasa

SZIMULALT
SZERSZAM-
CSERE

Szerszam kivalasztasa a szerszamtablazatbol:

A TNC mutatja a szerszamtablazat tartalmat.
Szerszam kivalasztasahoz hasznalja a
nyilbillentylket. A helytablazatba vald
atmasolashoz nyomja meg az OK gombot.

KIVALASZT

Aktualis mez6 szerkesztése

AKTUALIS
MEZOT
SZERKESZT

Nézet rendezése

RENDEZES

A kuldnbdz46 kijelz6szirék tulajdonsagait, jellemzéit
€s megnevezéseit a gépgyartd hatarozza meg. Lasd

3B 2 gépkonyvet. Lasd a gépkonyvet.
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Programozas: Szerszamok
5.2 Szerszamadatok

Szerszamadatok hivasa

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

» Valassza ki a szerszamhivas funkciot a TOOL CALL gombbal

TOOL » Szerszam szama: Adja meg a szerszam szamat

vagy nevét. A szerszamot egy TOOL DEF
mondatban vagy a szerszamtablazatban kell
meghatarozni. Nyomja meg a SZERSZAMNEV
funkciégombot a név megadasahoz. A TNC
automatikusan idézéjelbe teszi a szerszam
nevét. A szerszamnév mindig az aktiv TOOL.T
szerszamtéblazatra vonatkozik. Ahhoz, hogy egy
szerszamot mas korrekcids értékekkel hivjon meg,
adja meg a szerszamtablazatban a tizedespont
mogétt meghatarozott indexet is. A KIVALASZT
funkciégombbal eléhivhat egy ablakot, ahol
anélkil valaszthat ki egy, a TOOL.T tablazatban
meghatarozott szerszamot, hogy kézvetlenll meg
kellene adnia a szamat vagy a nevét.

> A foorso tengelye X/Y/Z: Adja meg a
szerszamtengelyt

» S féorso fordulatszam: Adja meg a f6orso
fordulatszamat ford/perc-ben. Vagy megadhatja a
V¢ forgacsolasi sebességet is m/perc-ben. Nyomja
meg a VC funkciégombot

> F el6tolas: Az F [mm/perc vagy 0,1 inch/perc]
addig érvényes, amig Uj el6tolast nem programoz
pozicionalaskor, vagy egy TOOL CALL mondatban

» Szerszamhossz rahagyas DL: Adja meg a
szerszamhossz delta értékét

» Szerszamsugar rahagyas DR: Adja meg a
szerszamsugar delta értékét

» Szerszamsugar rahagyas DR2: Adja meg a 2.
szerszamsugar delta értékét
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Szerszamadatok 5.2

Példa: Szerszamhivas

Az 5 szerszam hivasa Z tengely mentén, 2500 ford/min
fordulatszammal és 350 mm/min el&tolassal. A tulméretes
szerszam hossz és sugar korrekcidja: 0,2 és 0,05 mm, az
alulméretes szerszam sugar korrekciéja 1 mm.

20 TOOL CALL 5.2 Z S2500 F350 DL+0.2 DR-1 DR2+0.05
Az L és R el6tt allo D karakter a delta értékre utal.

Szerszam elévalasztasa szerszamtablazatnal

Ha szerszamtablazatokat hasznal, akkor a kdvetkez6 szerszdm
elévalasztasahoz a TOOL DEF funkciét alkalmazza. Egyszeriien
adja meg a szerszamszamot, vagy a megfelelé Q paramétert, vagy
a szerszamnéyv tipusat idézdjelben.
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Programozas: Szerszamok
5.2 Szerszamadatok

Szerszamcsere

Ez gépfuggd funkcid. Lasd a gépkonyvet. Lasd a
gépkonyvet.
N

Szerszamcsere-pozicié

A szerszamcsere-pozicidnak utkdzés nélkul megkdzelithetének kell
lennie. A szerszamcsere-poziciot az M91 és M92 mellékfunkcidk
segitségével gépi koordinatakkal is megadhatja a munkadarabra
vonatkozo koordinaték helyett. Ha az els6 szerszamhivas

el6tt TOOL CALL 0 mondatot programoz, a TNC a féorsét a
szerszamtengelyen egy olyan pozicidba mozgatja, ami fiiggetlen a
szerszam hosszatol.

Kézi szerszamcsere

Kézi szerszamcseréhez allitsa le a féorsét és mozgassa a

szerszamot a szerszamcsere-pozicioba:

» Mozogjon a szerszamcsere-pozicidba programvezérléssel

» Szakitsa meg a programfutast (Lasd "Megmunkalas
megszakitasa", Oldal 482)

» Cserélje ki a szerszamot

» Folytassa a programfutast (Lasd "Visszatérés a
programfutashoz megszakitas utan", Oldal 483)

Automatikus szerszamcsere

Ha a szerszamgép fel van szerelve automatikus
szerszamcseréldvel, a programfutas folyamatos. Amikor a TNC egy
TOOL CALL mondathoz ér, kicseréli az orséban 1évd szerszamot
egy masikra a szerszamtarbal.

Automatikus szerszamcsere a szerszaméltartam leteltekor: M101

Az M101 funkcio fligg az egyes géptipusoktol. Lasd a
gépkdnyvet. Lasd a gépkonyvet.

-

A meghatarozott szerszaméltartam elérésekor a TNC
automatikusan bevalt egy testvérszerszamot, és folytatja vele a
megmunkalast. Ehhez aktivalja az M101 mellékfunkciét. Az M101
hatasat az M102 torli.
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Szerszamadatok

Adja meg a megdfelel szerszaméltartamot a szerszamtablazat
TIME2 oszlopaba, aminek elérése utan a megmunkalas egy
testvérszerszammal folytatodik. A CUR_TIME oszlopba irja a TNC
az aktuadlis szerszaméltartamot. Ha az aktualis szerszaméltartam
értéke nagyobb, mint a TIME2 oszlopban megadott érték, akkor egy
testvérszerszam lesz bevaltva a program kdvetkezé lehetséges
pontjaban, de nem kés6bb, mint 1 perccel az éltartam letelte

utan. A csere csak az NC mondat teljes befejezése utan lesz
végrehajtva.

A TNC az automatikus szerszamcserét a program egy megfeleld
pontjaban hajtja végre. Az automatikus szerszamcsere nem lesz
végrehajtva:

B Megmunkalo ciklusok végrehajtasa soran

Aktiv sugarkorrekcio alatt (RR/RL)

Kozvetlenil egy APRR megkdzelitési funkcid utan
Kdzvetlenul egy DEP elhagyasi funkcié elétt

Kdzvetlenul CHF letdrés és RND lekerekités el6tt és utan.
Makrék végrehajtasa alatt

Szerszamcsere végrehajtasa alatt

Kozvetleniil TOOLCALL vagy TOOL DEF UTAN

SL ciklusok végrehajtasa soran

Vigyazat: A szerszam és a munkadarab veszélybe
keriilhet!
o Kapcsolja ki az automatikus szerszamcserét az

M102-vel, ha kilénleges szerszammal dolgozik (pl.
tarcsamard), mivel a TNC el8sz6r mindig elhuzza
a szerszamot a munkadarabtdl a szerszamtengely
iranyaban.

Az NC programtol fliggéen a megmunkalas ideje megnéhet a
szerszaméltartam ellenérzése, és az automatikus szerszamcsere
kiszamitasanak eredményeképpen. Ezt az opcionalis BT
(végrehajtas késleltetés) elemmel lehet befolyasolni

M101 funkcié megadasakor a TNC a parbeszéd folytatasaban
rakérdez a BT értékére. Itt hatarozhatja meg az NC mondatok
szamat (1 - 100), amelyekkel késleltetni lehet az automatikus
szerszamcserét. Az igy kapott id6, amennyivel késik a
szerszamcsere, fligg az NC mondatok tartalmatal (pl. el6tolas,
pélya). Ha nincs BT meghatérozva, akkor a TNC az 1 értéket
alkalmazza vagy, ha megfeleld, akkor a gépgyarto altal megadott
alapértelmezett értéket.
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Minél nagyobb a BT értéke, annal kisebb lesz az
M101 hatasa a programra. Ne feledje, hogy az
automatikus szerszamcsere igy késik!

A BT megfelel6 kezdéértékének kiszamitasahoz
alkalmazza a kovetkez6 képletet: BT =10 :

egy NC mondat kozepes feldolgozasi ideje
masodpercben. Kerekitse felfelé a kovetkezé
paratlan egészre. Ha a szamitott eredmény nagyobb,
mint 100, akkor a maximalis 100 beviteli értéket
alkalmazza.

Ha torélni kivanja egy szerszam éltartamat (pl.
indexelt beszuras utan), akkor adjon meg 0-at a
CUR_TIME oszlopba.

Az M101 funkcié nem érhetd el eszterga szerszamok
és eszterga lizemmod esetén.

Elofeltételek NC mondatokhoz feliileti normalvektorokkal és
3D korrekcioéval

A testvérszerszam aktiv sugara (R + DR) nem kilonbozhet az
eredeti szerszam sugaratdl. A delta értékeket (DR) megadhatja

a szerszamtablazatban vagy a TOOL CALL mondatban. Ha
eltérések vannak, a TNC hibalizenetet kiild, €és nem hajtja végre a
szerszamcserét. Ez az lGzenet elhagyhaté az M107 M funkcidval,
és Ujra aktivalhaté az M108 funkcidval. Lasd: "Harom dimenzios
szerszamkompenzacid(szoftver opcio 2)", Oldal 391.
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Szerszamhasznalati teszt

A szerszamhasznalt teszt funkciot a gép gyartéjanak
kell engedélyeznie. Lasd a gépkonyvet. Lasd a

B 9épkonyvet.

A szerszamhasznalati teszt futtatasahoz a teljes hagyomanyos
konturleiré programot Programteszt médban kell szimulalni.

Szerszamhasznalati teszt alkalmazasa

A SZERSZAMHASZNALAT és a SZERSZAMHASZNALATI

TESZT funkcibgombokkal, a Programfutas tzemmaéd inditasa el6tt
ellenérizheti a programot, hogy a hasznalandé szerszamoknak
elég hosszu-e a hatralévé éltartama. A TNC ezutan ésszehasonlitja
a szerszamtablazatban az éltartam pillanatnyi értéket a
szerszamhasznalati fajl névleges értékével.

Miutan megnyomta a SZERSZAMHASZNALATI TESZT
funkcidgombot, a TNC a szerszdmhasznalati teszt eredményét egy
felugré ablakban jeleniti meg. A felugré ablak bezardsahoz nyomja
meg az ENT gombot.

A TNC a szerszamhasznalati id6ket egy kulon fajlba menti,
amelynek kiterjesztése pgmname.H.T.DEP. A Iétrehozott
szerszamhasznalati fajl az alabbi informacidkat tartalmazza:

Oszlop Jelentés

TOKEN B TOOL: Szerszamhasznalati id6
szerszamhivasonként (TOOL CALL). Az
adatok idérendben vannak feltlintetve

® TTOTAL: Egy szerszam 6sszes
hasznalati ideje

® STOTAL: Alprogram hivasa; az adatok
idérendben vannak feltlintetve

® TIMETOTAL: Az NC program teljes

megmunkalasi ideje a WTIME oszlopban
van feltlintetve. A PATH oszlopban a
TNC menti a megfelel6 NC programok
elérési utjanak nevét. A TIME oszlop
mutatja valamennyi TIME bejegyzés
Osszegét (gyorsjarat nélkil). A TNC
minden mas oszlopnmal 0-t allit ba.

® TOOLFILE: A PATH oszlopban a TNC
menti annak a szerszamtablazatnak az
elérési utjat, amellyel a Programtesztet
végezték. Ez lehetbvé teszi a
TNC szamara, hogy az aktualis
szerszamhasznalat alatt észlelje, hogy
végeztek-e programtesztet a TOOL.T-

vel
TNR Szerszamszam (-1: Még nincs szerszam
behelyezve)
IDX Szerszam indexe
NAME Szerszam neve a szerszamtablazatbdl
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Programozas: Szerszamok
5.2 Szerszamadatok

Oszlop Jelentés

TIME Szerszadmhasznalati id6 masodpercben
(el6tolas ideje)

WTIME Szerszamhasznalati id6 masodpercben
(szerszamcserék kdzotti 6sszes hasznalati
id6)

RAD R szerszamsugar + DR szerszamsugar-
rahagyas a szerszamtablazatbdl. (mm-
ben)

BLOCK Az a mondatszam, amelyikben a TOOL
CALL mondatot programozta.

PATH ® TOKEN = TOOL: Az aktiv f6program

vagy alprogram elérési utjanak neve
m TOKEN = STOTAL: Az alprogram elérési
utjanak neve

T Szerszam szama indexszel

OVRMAX Maximalis el6tolas, ami a megmunkalas
soran fellép. Programteszt alatt a TNC a
100 (%) érteket adja meg

OVRMIN Minimalis el6tolas, ami a megmunkalas
soran fellép. Programteszt alatt a TNC a -1
értéket adja meg

NAMEPROG m 0: A szerszam szama programozva
® 1: A szerszam neve programozva

Egy paletta fajl esetében két mddja van a szerszamhasznalati teszt
futtatdsanak:

® A kurzor a paletta fajlban egy paletta bevitelen van: A TNC a
szerszamhasznalati tesztet a teljes palettara lefuttatja

m A kurzor a paletta fajlban egy paletta bevitelen van: ATNC a
szerszamhasznalati tesztet a teljes palettara lefuttatja
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Szerszamkorrekcio 5.3

5.3 Szerszamkorrekcio

Bevezetés

A TNC a szerszamhossz korrekcios értékével modositja a féorsé
palyajat a féorso tengelyében. A munkasikban korrigélja 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 forgotengellyel egyitt) veszi
figyelembe.

Szerszamhossz-korrekcio

A hosszkorrekcié automatikusan érvényesil, amint szerszadmhivas
torténik. A hosszkorrekcio térléséhez hivjon meg egy L=0
hosszusagu szerszamot.

' Utkozésveszély!
Ha a TOOL CALL 0 segitségével torli a pozitiv

o hosszkorrekciot, akkor a szerszamot kozelebb viszi a
munkadarabhoz.

A TOOL CALL mondat utan megvaltozik a
programozott szerszampalya a féorsoé tengelyében, a
két szerszam hossza kozotti kildnbséggel.

Szerszamhossz-korrekciohoz a vezérl6 a delta értéket a TOOL
CALL mondatbdl és a szerszamtablazatbdl vett adatokbdl szamitja:

KOI’rekCiéS él’ték =L+ DL TOOL CALL + DL TAB) ahol

L: az L szerszamhossz a TOOL DEF mondatbdl vagy a
szerszamtablazatbol

DL oo ca: DL hossz-tuiméret a TOOL CALL 0 mondatban

DL 1pg: a szerszamtablazatban megadott DL hossz-rahagyas

TNC 620 | Felhasznaléi kéziknyy HEIDENHAIN Parbeszédes programozas | 5/2014 167



Programozas: Szerszamok
5.3 Szerszamkorrekcio

Szerszamsugar-korrekcié

A szerszammozgasokat leir6 mondatok a kdvetkezéket
tartalmazzak:

®m az RL vagy az RR értéket a sugarkorrekcidohoz
®m az RO értéket, ha nincs sugarkorrekcio

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

E> A TNC automatikusan torli a sugarkorrekciot, ha:
B egyenes mozgast leir6 mondatot programoz RO
segitségével
® elhagyja a kontart a DEP funkcidval
® egy PGM CALL MONDATOT PROGRAMOZ
® Valasszon egy Uj programot a PGM MGT-VEL.

Szerszamsugar-korrekciéhoz a TNC a delta értéket a TOOL CALL
mondatbdl és a szerszamtablazatbdl vett adatokbdl szamitja:

Korrekcios érték = R + DRygo caul + DRyag, ahol

R: az R szerszamsugar a TOOL DEF mondatbdl vagy a
szerszamtablazatbol

DR oo cal: DR sugar-tilméret a TOOL CALL mondatban

DR 1pg: a szerszamtablazatban megadott DR sugar rahagyas

Sugarkorrekcio nélkiili kontur: RO

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

Alkalmazasok: furas és kiesztergalas, elépozicionalas
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Kontur sugarkorrekciéval: RR és RL
RR: A szerszadm a konturtdl jobbra mozog

RL: A szerszam a konturtél balra mozog

A szerszam kbzepe a programozott konturtdl sugarnyi tavolsagra
mozog. A "jobb" vagy a "bal" a szerszam haladasi iranyaban
értendd a munkadarab kontur mentén. Lasd az dbran.

Két eltérd sugarkorrekcids értékkel programozott
E> mondat kdzott (RR és RL) programozni kell legalabb

egy sugarkorrekcio nélklli atvezeté mondatot a

munkasikban (vagyis ahol a sugarkorrekcié RO).

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

Az elsé olyan mondatban, amelyikben aktivalja a
sugarkorrekciét az RR/RL funkcidval vagy torli azt
az RO funkcioval, a TNC a szerszamot mindig a
programozott kezd6- vagy végpontra merélegesen
pozicionalja. Poziciondlja a szerszamot az elsé és
utolsé konturponttél megfeleld tavolsagra, a kontur
sérulésének elkerllése miatt.

Sugarkorrekcié megadasa

Sugarkompenzaciét az L mondatban kell megadni. Adja meg a
célpont koordinatait és nyugtazza a bevitelt az ENT gombbal

SUGARKORR.: RL/RR/NINCS KORR.?

» Szerszammozgas a konturtdl balra: Nyomja meg
RE az RL funkciégombot, vagy
» Szerszammozgas a konturtdl jobbra: Nyomja meg
RR az RR funkciégombot, vagy
» Szerszammozgas sugarkorrekcié nélkil, vagy
ENT sugarkorrekcio torlése: Nyomja meg az ENT
gombot
» A mondat befejezése: Nyomja meg az END
gombot
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Programozas: Szerszamok
5.3 Szerszamkorrekcio

Sugarkorrekcio: Sarkok megmunkalasa

m Kulsé sarkok:
Sugarkorrekcié programozasa esetén a TNC a szerszamot a
kilsé sarok korul, egy atmeneti iven mozgatja. Ha sziikséges,
a TNC csokkenti az elétolast a kiilsé sarkok kordl, hogy
csokkentse a gép igénybevételét, pl. nagyobb iranyvaltasok
esetén.

m Bels6 sarkok:
A TNC meghatarozza a szerszamkdzéppont palyainak
metszéspontjait a belsd sarkoknal, sugarkorrekcié esetén. EbbéI
a pontbdl inditja a kbvetkezé konturelemet. Ezzel meggatolja
a munkadarab sérilését a bels6 sarkoknal. A megengedhetd
maximalis szerszamsugar értékét a programozott kontar
geometriaja korlatozza.

' Utkozésveszély!
Bels6 sarkok megmunkalasakor a sarok
o lemarasanak megel6zéséhez tigyeljen arra, hogy
a kezdd és végpoziciét ne programozza a kontar
sarkaiba.
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6.1 Szerszammozgasok

Palyafunkcidk

Egy munkadarab konturja altaldban szamos konturelembdl tevédik
0ssze, ilyenek az egyenes és a koriv. A szerszammozgasokat a
palyafunkcidkkal programozhatja egyenesek és korivek mentén.

FK szabad kontur programozas (Tovabbi
programozasi lehetéségek szoftver opcid)

Ha a mihelyrajz nem megfelel6en méretezett az NC szdmara és a
méretek nem elegendéek egy NC program elkészitéséhez, akkor

az FK szabad kontur programozéassal el6allithaté a munkadarab
konturja. A TNC kiszamitja a hianyz6 adatokat.

A szerszammozgasokat az FK programozassal is programozhatja
egyenesek és korivek mentén.

M mellékfunkciok

A TNC mellékfunkcidival szabalyozhato:

® a programfutast, pl. a program megszakitasa

B a gépi funkciokat, pl. a f6orsoé forgasiranyanak valtasa és a
hltés be- és kikapcsolasa

B g szerszam palyamenti mikodését

—

Yi

80
cC
60 iy
N
40 %
—0—@\ =
t X
10 115
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Szerszammozgasok

Alprogramok és programrészek ismétlése

Ha egy programrész tdbbszor ismétlédik egy programon beldl,
akkor azzal, hogy ezt a részt egyszer adja meg, majd késébb
alprogramkeént vagy programrész-ismétlésként hatdrozza meg,

id6t takarithat meg, és csdkkentheti a programozasi hibak
el6fordulasanak esélyét. Ha azt akarja, hogy egy programrész csak
bizonyos feltételek mellett fusson, akkor ezt is egy alprogramban
hatérozhatja meg. Emellett egy alkatrészprogrambdél egy kilén
programot is meghivhat.

Az alprogramokrol és a programrészek ismétlésérél a 7. fejezetben
olvashat részletesen.

Q paraméteres programozas

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

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

A Q paraméteres programozas leirasa a 8. fejezetben talalhato.
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6.2 A palyafunkcidk alapismeretei

Szerszammozgas programozasa munkadarab
megmunkalasahoz

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

A TNC minden, egy adott mondatban programozott tengelyt
egyidejlleg mozgat.

Mozgatas a gép tengelyeivel parhuzamosan

A programmondat csak egy koordinatat tartalmaz. llyenkor a TNC a 7 A
programozott tengellyel parhuzamosan mozgatja a szerszamot.

Géptipustdl fliggben, a vezérlé 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:
50 L X+100
50 Mondatszam
L Palyafunkcié "egyenes "
X+100 A végpont koordinataja

A szerszam Y és Z koordinataja nem valtozik és az X=100
pozicidba mozog. Lasd az abran.
Mozgatas a fésikokban

A programmondat két koordinatat tartalmaz. llyenkor a TNC a
programozott sikban mozgatja a szerszamot.

Példa
L X+70 Y+50

A szerszam Z koordinataja nem valtozik és az XY sikban az X=70,
Y=50 poziciéba mozog (lasd az abran).
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A palyafunkciok alapismeretei 6.2

Mozgatas a térben

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

Példa
L X+80 Y+0 Z-10

Korok és korivek

A TNC egyidejlleg mozgat 2 tengelyt a munkadarabhoz képest
kérpalyan. A kérmozgas a kor kdzéppontjanak CC megadasaval
hatarozhaté meg.

Amikor egy kort programoz, a vezérlé valamelyik f6sikban értelmezi
azt. Ennek a siknak a kivalasztasa au,tomalltiklusan torténik, amikor a
féorso tengelyét megadja a SZERSZAMHIVASKOR:

Fdorso tengelye Fdsik

XY, valamint UV, XY, UY
ZX, valamint WU, ZU, WX
YZ, valamint VW, YW, VZ

X |<|N

A f6ésikokkal nem parhuzamosan fekvé kort a
E> munkasik dontésével (lasd: Felhasznaldéi kézikdnyv
ciklusokhoz, Ciklus 19, MUNKASIK) vagy a Q
paraméterekkel (Lasd "Alapelvek és funkcidk
attekintése", Oldal 240) programozhatja.

Kormozgasok forgasiranya DR

Amikor a korpalya és a kovetd konturelem koézotti atmenet nem
érintd iranyu, akkor a forgasiranyt a kovetkezéképpen adja meg:
Qrajéréssal egyez6 forgasirany: DR-

Orajarassal ellentétes forgasirany: DR+
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6.2 A palyafunkcidk alapismeretei

Sugarkorrekcio

A sugarkorrekciénak abban a mondatban kell szerepelnie, ahol az
elsd konturelemre mozog a szerszam. A sugarkorrekciét nem lehet
egy korivre vonatkozé mondatban aktivalni. EI6z6leg kell aktivalni
egy egyenest meghatarozé mondatban (Lasd "Konturpalyak -
Derékszogi koordinatak", Oldal 186) vagy egy megkozelitési
mondatban (APPR mondat, Lasd " Konturra allas és elhagyas”,

Oldal 178).

Elépozicionalas

' Utkozésveszély!

A program futtatasa el6tt egy elépoziciora kell alini az
Utkdzés elkerllése érdekében.

Programmondat létrehozasa palyafunkcié gombokkal
A szirke palyafunkcié gombok megnyomasara megjelenik egy [T ez Frosramozés

parbeszédablak. A TNC bekér minden sziikséges informacidt, és Kille 9@ sZHiHER U kGO
beilleszti a megfeleld mondatot a programba.

176

BEGIN PGM 14 MM
LK FORM 0.1 Z X+0 ¥+0 2-20

LK FORM 0.2  X+100 V+100 Z+0
00L CALL 5 Z_S3se

T

9 L v+60
10 RND R7.5

11 L X436 v+80
12 RND R?.5

13 L x+60

13 RND R7.5

15 L x+34 v+8e
v+5

18 L 2+2 RO FMAX
19 L Zz+100 Re FMAX M30
20 END PGM 14 MM

M ‘ M3 4 ‘ I1‘183’ Hl‘lB‘ HlZB‘ ‘ H‘IZS‘
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A palyafunkciok alapismeretei

Példa — egyenes programozasa

L » Nyissa meg a parbeszédablakot, pl. egy egyenes
programozasahoz
KOORDINATAK?
» Adja meg az egyenes végpontjanak koordintajat,
X pl. =20, X-ben

KOORDINATAK?

. » Adja meg az egyenes végpontjanak koordinatait,
Y pl. 30, Y iranyban, és nyugtazza az ENT gombbal

Sugarkorr.: RL/RR/nincs korr.?

» Adja meg a sugarkorrekciot (ha az RO
funkcibgombot nyomja meg, a szerszam korrekcio
nélkil mozog)

RO

El6tolas F=? / F MAX = ENT

» Adjon meg 100-at (pl. 100 mm/perc el6tolas), és
nyugtazza az ENT gombbal. A hlivelykben valo
programozashoz adjon meg 100-at a 10 hiivelyk/
perc-es el6tolashoz. Vagy,

» Mozogjon gyorsjaratban: Nyomja meg az FMAX
funkciégombot, vagy

» Mozgassa a szerszamot a TOOL CALL
mondatban meghatarozott el6tolassal: Nyomja
meg az F AUTO funkciégombot.

ENT

F MAX

F RAUTO

M MELLEKFUNKCIO?

» Adjon meg 3-at (pl. M3 mellékfunkcio), és fejezze

ENT be a parbeszédet az ENT megnyomasaval.

Az alkatrészprogram most a kévetkez6 sort tartalmazza:
L X-20 Y+30 RO FMAX M3
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Programozas: Konturprogramozas
6.3 Konturra allas és elhagyas

6.3 Konturra allas és elhagyas

Attekintés: Kontir megkozelitési és elhagyasi
palyainak tipusai
Az APPR megkozelités és a DEP elhagyés funkcidk az APPR/

DEP gombbal aktivalhatok. A kévetkezé funkcibgombokkal lehet
kivalasztani a kivant palyafunkciot:

[kezt Gzenmod Programozas

1.h

© BEGIN PGM 1 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+@ V+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 v+200 Z+2
3 TOOL CALL S Z Szooe

a4 L 2+100 Re FMAX M3

& END PGM 1 MM

b s S S N

VEGE

Funkcié Megkozelités Elhagyas
Egyenes érintéleges csatlakozassal APPR LT DEP LT

o3 s
A kontar egy pontjara merdleges APPR LN DEP LN
egyenes = 40
Koriv érintéleges csatlakozassal APPR CT oep o1
Koriv, érintbleges csatlakozassal APPR LoT DEP Lot
a konturhoz. Egy konttron kiviili s o

segédpont megkozelitése és
elhagyasa egy érintd egyenesen

Csavarvonal megkozelitése és elhagyasa

A szerszam egy, a konturhoz érintélegesen csatlakozo koriv
mentén kozelit meg és hagy el egy csavarvonalat annak

meghosszabbitasan. Csavarvonalas megkozelitést és elhagyast az

APPR CT és a DEP CT funkciékkal programozhat.
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A

Kontuarra allas és elhagyas 6.3

megkozelités és az elhagyas fontos pozicioi

Kezd8épont Pg

Ezt a poziciot kdzvetlenll az APPR mondat elétt kell
programozni. A Pg pont a konturon kivil van és megkdzelitése
sugarkorrekcio nélkil (RO) térténik.

Segédpont Py

Néha a palyara allas és annak elhagyasa egy Py segédponton
keresztil torténik, amit a TNC szamit ki a megadott APPR
vagy DEP mondatbdl. A TNC a segédpontra Py, az utoljara
programozott elétolassal mozgatja a tengelyeket. Ha az FMAX
ertékét (pozicionalas gyorsjaratban) a megkoézelités funkcio
el6tti utolsé pozicionald mondatban programozta, a TNC a
segédpontot Py is gyorsjaratban kozeliti meg.

Elsé konturpont P4 és utolsé konturpont Pe

A P4 elsé konturpontot az APPR mondatban kell programozni.
Az utolsé konturpontot Pg barmely palyafunkcidval
programozhatja. Ha az APPR mondat Z koordinatat is
tartalmaz, a TNC a szerszamot el6sz6r a munkasikon [évé

Py segédpontra mozgatja és azutan mozgatja el az el6irt
mélységre a szerszamtengely mentén.

Végpont Py

A Py végpont a konturon kivul helyezkedik el és a DEP
mondatban megadott adatok hatarozzak meg. Ha a DEP
mondat Z koordinatat is tartalmaz, a TNC a szerszamot elész6r
a munkasikon 1évé Py segédpontra mozgatja, és azutan
mozgatja el az elbirt mélységre a szerszamtengely mentén.

Rovidités Jelentés

A

PPR Megkodzelités

D

EP Elhagyas

Sor

Kor

Erinté (egyenes kapcsolat)

Z| 40|

TN

Normalis (meréleges)

A TNC nem ellenérzi, hogy a Py segédpontra valé
mozgas kart tesz-e a munkdarabban vagy sem. A
grafikus programteszttel ellendrizheti.

Az APPR LT, APPR LN és APPR CT funkciokkal,
a TNC a pillanatnyi poziciorél a Py segédpontra
az utoljara programozott el6tolassal/gyorsjarattal
mozgatja a szerszamot. Az APPR LCT funkcioval
a TNC az APPR mondatban megadott el6tolassal
mozgatja a segédpontra Py a tengelyeket. Ha még
nincs elbtolasi érték programozva a megkozelités
mondat elétt, a TNC hibatzenetet kild.
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Programozas: Konturprogramozas
6.3 Konturra allas és elhagyas

Polarkoordinatak

A konturpontok megkdzelitése és elhagyasa polarkoordinatakkal is
megadhato:

® az APPR LT-b6l APPR PLT lesz

az APPR LN-bdl APPR PLN lesz
az APPR CT-bdl APPR PCT lesz
az APPR LCT-bél APPR PLCT lesz
a DEP LCT-b6l DEP PLCT lesz

Egy funkcibgombbal valasszon ki egy megkozelitési vagy elhagyasi
funkciét, majd nyomja meg a narancsszin(i P gombot.

Sugarkorrekcio

A sugarkorrekciot az elsd P, konturponttal egyitt az APPR
mondatban adja meg. A DEP mondatok automatikusan torlik a
sugarkorrekciot.

Kontur megkdzelitése sugarkompenzacié nélkul: Ha az

APPR mondatban R0O-at programoz, akkor a TNC 0 mm-

es szerszamsugarra és RR sugarkorrekciéra szamitja ki a
szerszam palydjat! A sugarkorrekciét meg kell adni, mert a kontur
megkdzelitésének és elhagyasanak iranya csak igy adhaté meg az
APPR/DEP LN és az APPR/DEP CT mondatokban. Az APPR utéan
az elsd pozicionalé mondatban a munkasik mindkét koordinatajat
programozni kell.
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Kontuarra allas és elhagyas 6.3

Raallas érinté egyenes mentén: APPR LT

A szerszam a Pg kezd8pontbdl egy egyenes mentén mozog a Py vi
segeédpontba. Az els6 konturpontra P, mozgas egy, a konturhoz 35
érintlegesen csatlakoz6 egyenes mentén toérténik. A P, segédpont

a P, elsd konturponttdl LEN tavolsagra van.

» Kozelitse meg valamely palyafunkcioval a kezd6pontot Pg 20 AR

» Kezdje a parbeszédet az APPR/DEP gombbal és az APPR LT
funkciégombbal:

aPPR LT » Az els6 konturpont P, koordinatai

8 » LEN: A P, segédpont és a P, elsé konturpont
kozotti tavolsag
» Sugérkorrekcié RR/RL megmunkalashoz

<Y

NC példamondatok

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Ps poziciora allas sugarkorrekcio nélkul

8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100 Pa RR sugarkorrekciéval, Py - P4 tavolsag: LEN=15
9 L X+35 Y+35 Az els6 konturelem végpontja

10L... Kovetkezd kontudrelem

Raallas az els6 konturelemre merdleges egyenes
mentén: APPR LN

A szerszam a Pg kezd8pontbdl egy egyenes mentén mozog

a P, segédpontba. Az els6 konturpontra P, mozgas egy, az

elsd konturelemre merdleges egyenes mentén torténik. A Py
segédpont és a P, elsd konturpont tavolsaga a LEN hossza, plusz
a szerszamsugar.

» Kozelitse meg valamely péalyafunkcioval a kezdépontot Pg

» Kezdje a parbeszédet az APPR/DEP gombbal és az APPR LN
funkciégombbal:

APPR L > Az els6 konturpont P, koordinatai
T

x

» Hossz: A P, segédponttol mért tavolsag. A LEN
tavolsagot mindig pozitiv értékkel kell megadni!

» Sugarkorrekcié RR/RL megmunkalashoz

NC példamondatok

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Ps pozicidra allas sugarkorrekcié nélkiil
8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100 P RR sugarkorrekcidval

9 L X+20 Y+35 Az els6 konturelem végpontja

10L... Kovetkezd konturelem
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Programozas: Konturprogramozas
6.3 Konturra allas és elhagyas

Raallas érinto koriven: APPR CT

A szerszam a Pg kezd8pontbdl egy egyenes mentén mozog a Py
segédpontba. Ezutan a Py pontrél az elsé P, konturpontra az elsé
konturelemet érint6 kériv mentén térténik a mozgas.

A Py és P, kozotti korivet az R sugar és a CCA kdzépponti szog
hatarozza meg. A korpalya iranya az els6 konturelemhez tartozé
szerszampalyabol automatikusan kovetkezik.

> Kozelitse meg valamely palyafunkcioval a kezdépontot Ps

» Kezdje a parbeszédet az APPR/DEP gombbal és az APPR CT
funkciégombbal:

APPR CT » Az els6 konturpont P, koordinatai
S » Akdriv sugara R

® Ha a sugarkorrekcidval meghatarozott irdnyban

kézeliti meg a szerszammal a munkadarabot:
Adja meg az R-t pozitiv értékkel.
B Ha oldalrdl kdzeliti meg a munkadarabot:
Adja meg az R-t negativ értékkel.
» A koriv kdzépponti szoge CCA
m A CCA értéke csak pozitiv lehet.
®  Maximalisan megadhato érték: 360°
» Sugarkorrekcié RR/RL megmunkalashoz

NC példamondatok

35

20

P

RO

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Ps pozicidra allas sugarkorrekcié nélkiil
8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100 Pa RR sugarkorrekcioval, sugar R=10
9 L X+20 Y+35 Az els6 konturelem végpontja

10L... Kovetkezd konturelem
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Kontuarra allas és elhagyas 6.3

Raallas egyenes vonal és az els6 konturelemig tarté
érinté koriv mentén: APPR LCT

A szerszam a Pg kezd8pontbdl egy egyenes mentén mozog a Py vi
segédpontba. Innen a szerszdm egy kdriven a P, elsd konturpontig 35
mozog. Az APPR mondatban programozott el6tolas a teljes palyara
érvényes, amelyet a TNC a megkodzelitési mondatban megtett (Ps ((4 %
és P, kozotti palya). 2
Ha a megkozelitési mondatban programozta mindharom fétengely:
X, Y és Z koordinatait, a TNC a szerszamot az APPR mondat el6tt 0 K
meghatarozott poziciobdl egyszerre mindharom tengely mentén % |
mozgatja a PH segédpontba, majd utana csak a munkasikban a Py \M/ RO
pontbdl a P, pontba. 4.@ "[RF:' >
A Kkoriv érintélegesen csatlakozik mind a Pg és P, kozotti ' 10 20 0 X
egyeneshez, mind pedig az elsé kontirelemhez. Amennyiben ezek
az egyenesek ismertek, a sugar egyértelmiien meghatarozza a
szerszam palydjat.
» Kozelitse meg valamely palyafunkcioval a kezdépontot Pg
» Kezdje a parbeszédet az APPR/DEP gombbal és az APPR LCT

funkciégombbal:

APPR LoT > Az els6 konturpont P, koordinatai
e » Akodriv sugara R. Adja meg az R-t pozitiv értékkel
» Sugarkorrekcié RR/RL megmunkalashoz

NC példamondatok

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Ps pozicidra allas sugarkorrekcio nélkul
8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100 P RR sugarkorrekcioval, sugar R=10
9 L X+20 Y+35 Az els6 konturelem végpontja

10L... Kovetkezd kontudrelem

Elhagyas érinté egyenes mentén: DEP LT

A szerszam a Pg utolso konturpontbdl egy egyenesen mozog a Py vi

végpontba. Az egyenes az utols6 konturelem meghosszabbitdsan

fekszik. A Py és a Pg kdzotti tavolsag: LEN. RR

» Programozza az utolsé konturelemet P végponttal és
sugarkorrekcioval 20

» Kezdje a parbeszédet az APPR/DEP gombbal és a DEP LT
funkciégombbal:

RR

12.5 —
<<¢-

DEP LT » LEN: Adja meg az utolso6 konturelem Pg és a
g végpont Py kézétti tavolsagot 8

R
s RO

<Y

NC példamondatok
23 LY+20 RR F100 Utols6 konturelem: Pg sugarkorrekciéval
24 DEP LT LEN12.5 F100 Kontur elhagyasa LEN=12,5 mm-rel

25 L Z+100 FMAX M2 Visszahuzas Z irdnyban, ugrés az elsé mondatra, program
vége
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Programozas: Konturprogramozas
6.3 Konturra allas és elhagyas

Elhagyas az utolsé konturelemre meréleges egyenes
mentén: DEP LN

A szerszam a Pg utolsé konturpontbdl egy egyenesen mozog vi
a Py végpontba. A Pt konturpontbdl a palyat elhagyé egyenes ,
merdleges az utolso konturelemre. A Py és a Pg tavolsaga a LEN RR |
tavolsag és a szerszdmsugar 6sszege. Py 5
» Programozza az utolsé konturelemet Pe végponttal és 20 Ro‘f: - < P,

sugarkorrekcioval __ . AR
» Kezdje a parbeszédet az APPR/DEP gombbal és a DEP LN

funkciégombbal:

DEP LN » LEN: Adja meg az utolsé konturelem és a Py R\
~+ kozotti tAvolsagot. Fontos: Adja meg a LEN-t
pozitiv értékkel.

NC példamondatok
23 L Y+20 RR F100 Utols6 konturelem: PE sugarkorrekciéval
24 DEP LN LEN+20 F100 Kontur meréleges elhagyasa LEN=20 mm-rel
25 L Z+100 FMAX M2 Visszahuzas Z iranyban, ugras az elsé mondatra, program

vége
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Elhagyas érint6 koriven: DEP CT

A szerszam a Pg utolsé konturpontbdl kériven mozog a
P végpontba. A koriv érintlegesen csatlakozik az utolsé

konturelemhez.

» Programozza az utols6 konturelemet Pe végponttal és

sugarkorrekciéval

» Kezdje a parbeszédet az APPR/DEP gombbal és a DEP CT

funkciégombbal:
oer o1 » A koriv kozépponti szoge CCA
» A Kkoriv sugara R

Kontuarra allas és elhagyas 6.3
Yi
RR;
PN
20 RO o
AP % Pe
& °,  RR
N o

N o
X

® Ha a munkadarabot a sugarkorrekcio irdnyaban
hagyja el (pl. jobbra RR-el vagy balra RL-el):

Adja meg az R-t pozitiv értékkel.

® Ha a sugarkorrekcioval ellentétes irdnyban
hagyja el a szerszammal a munkadarabot: Adja

meg az R-t negativ értékkel.

NC példamondatok
23 LY+20 RRF100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100

25 L Z+100 FMAX M2

Utolso konturelem: Pe sugarkorrekcioval

K&zépponti sz6g=180°,

koriv

sugara=8 mm

Visszahuzas Z iranyban, ugras az els6 mondatra, program

vége

Elhagyas érint6 koriven és ahhoz kapcsol6dé egyenes

mentén: DEP LCT

A szerszam a Pg utolsé konturpontbdl egy kériv mentén mozog a vi
Py segédpontba. Ezutan egy egyenesen mozog a Py végpontba.
A koriv az utolso konturelemhez és a Py, és Py kdzotti egyeneshez

is érintdlegesen csatlakozik. Amennyiben ezek az egyenesek
ismertek, a R sugar egyértelmiien meghatarozza a szerszam

palyajat.

» Programozza az utolsé konturelemet P végponttal és

sugarkorrekcioval

» Kezdje a parbeszédet az APPR/DEP gombbal és a DEP LCT

funkciégombbal:

0

NC példamondatok
23 LY+20 RRF100

24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100

25 L Z+100 FMAX M2

bEP LoT » Adja meg a Py végpont koordinatait

20

» A kdriv sugara R. Adja meg az R-t pozitiv értékkel

Utolso konturelem: Pg sugarkorrekcioval

P\ koordinatai, koriv sugara=8 mm

vége

Py
N

RO RO
— “ i
X

10
Visszahuzas Z irdnyban, ugrés az elsé mondatra, program
185
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Programozas: Konturprogramozas
6.4 Konturpalyak - Derékszogi koordinatak

6.4 Konturpalyak - Derékszogli
koordinatak

Palyafunkcidk attekintése

Funkcié Palyafunkcié Szerszammozgas Sziikséges adatok Oldal
gomb
Egyenes vonal L Egyenes Az egyenes 187
végpontjanak
koordinatai
Letorés: CHF CHE Letorés két egyenes Letdrés oldalanak 188
o kdzott hossza
Kor kbzéppont CC Nincs Korkdzéppont vagy 190
polus koordinatai
Kériv C Kériv a kdrkézéppont Koriv végpontjanak 191
‘\\ CC korul a megadott koordinatai, forgasirany
végpontig
Kériv CR CR_, Kériv adott sugarral Kériv végpontjanak 192
s koordinatai, koriv
sugara, forgasirany
Koériv CT e Kériv érintéleges A koriv végpontjanak 194
»J csatlakozassal az koordinatai

el6z6 és a kovetkezd
konturelemhez

Sarok lekerekités Koriv érintéleges Lekerekitési sugar R 189

=)
%=
(=]

RND ° csatlakozassal az
el6z6 és a kdvetkezd
konturelemhez
FK szabad Egyenes vagy Lasd "Konturpalyak 209
konturprogramozas koriv tetszbleges — FK szabad
csatlakozassal az el6z6  konturprogramozas
konturelemhez (Tovabbi programozasi

lehetéségek szoftver
opcio)", Oldal 205
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Konturpalyak - Derékszogli koordinatak 6.4

Egyenes L

A TNC a szerszamot a pillanatnyi poziciébdl az egyenes vi
végpontjdba egy egyenes mentén mozgatja. A kezd6pont az el6z8
mondatban szerepl6 végpont. 40

N > Az egyenes végpontjanak koordinatai, ha .
7 sziikséges ~~
P
» SugarkompenzacioRL/RR/R0O )
> F elétolas 7
» M mellékfunkcio

15

10

@
2

20 —=

60

NC példamondatok

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 IY-15
9 L X+60 1Y-10

Pillanatnyi érték atvétele

Létreﬁozﬁ@t egy egyenes mondatot (L mondatot) a PILLANATNY!I
POZICIO ATVETELE gombbal is:

» Mozgassa abba a pontba a szerszamot Kézi izemmadban,
amelyet szeretne atvenni

» Valtson Programbevitel és szerkesztés Uzemmddra
» VAélassza ki azt a programmondatot, amelyik utan szeretné az L
mondatot beszurni

» Nyomja meg a PILLANATNYI ERTEK ATVETELE
"%" gombot: A TNC létrehoz egy L mondatot a
pillanatnyi pozicio koordinataival.
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Programozas: Konturprogramozas

6.4 Konturpalyak - Derékszogi koordinatak

Letorés beszurasa két egyenes kozé
A letdrési funkcié lehetévé teszi, hogy két egyenes
metszéspontjadban letbrje a sarkokat.

® A CHF mondatot megel6z6 és kévetd egyenes mondatoknak a
letdréssel azonos munkasikban kell lennidk.

® A CHF mondat elétti és utani sugarkorrekcionak meg kell
egyeznie

A letdrésnek az aktualis szerszammal megmunkalhaténak kell
lennie

CHE, > Letorés oldalanak hossza: a letorés hossza, és ha
Lo szikséges:
> F el6tolas (csak a CHF mondatban érvényes)

NC példamondatok

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 IY+5

9 CHF 12 F250

10 L IX+5 Y+0

E> Nem kezdhet kontart CHF mondattal.
A letdérés csak a munkasikban hajthat6 végre.

A sarokpontot a letdrés levagja, igy az nem része a
konturnak.

A CHF mondat programozott el6tolasa csak az
adott mondatban érvényes. A CHF mondat utan az
elé6zbleg programozott elétolas lesz ujra érvényes.

30424

|2

Yo

40
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Konturpalyak - Derékszogl koordinatak

Sarok lekerekités RND

Az RND funkcioval sarkokat kerekithet le.

A szerszam mind a megel6z6, mind pedig a kévetkezd
konturelemekhez érintélegesen csatlakozo6 kériven mozog.

A lekerekitett ivnek a meghivott szerszammal megmunkalhatonak
kell lennie.
RND, » Lekerekités sugara: adja meg a sugarat, és ha
o szikséges:
> Az F el6tolast (csak az RND mondatban érvényes)

NC példamondatok

5L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25

7 RND R5 F100

8 L X+10Y+5

A megeldzd és a kdvetkezd konturelemek mindkét
koordinatajanak a lekerekitési iv sikjaban kell
lennitik. Ha a konturt sugarkorrekcio nélkul munkalja
meg, akkor mindkét koordinatat a munkasikban kell
programoznia.

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

Az RND mondatban programozott elétolas csak
abban az RND mondatban érvényes. Az RND mondat
utan az el6zéleg programozott elétolas lesz Ujra
érvényes.

Az RND mondat érint6 konturra allasra is
alkalmazhato.
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Programozas: Konturprogramozas
6.4 Konturpalyak - Derékszogi koordinatak

Korkozéppont CC

Meghatarozhatja olyan kérok kdzéppontjat, melyeket a C gombbal z A
programozott (C korpalya) , vagy funkciéval programozott. A Y
kovetkezd mbddokon teheti meg:

m A kérkdzéppont derékszdgil koordinatainak megadasa a
munkasikban, vagy

® Egy korabbi mondatban meghatarozott kbrkézéppont Yec
hasznalata, vagy

® Koordinatak atvétele a PILLANATNY! POZICIO ATVETELE
gombbal

S

$cc » Adja meg a kérkézéppont koordinatait vagy, ha
az utolsé programozott poziciét kivanja hasznalni,
akkor ne adjon meg koordinatakat

NC példamondatok
5 CC X+25 Y+25

vagy
10 L X+25 Y+25
11 CC

A 10. és 11. programmondat nem felel meg az illusztracionak.
Ervényesség
A korkdzéppont addig érvényes, amig Uj k6zéppontot nem ad meg.

A korkozéppont inkrementalis megadasa

Az inkrementalis koordinatak megadasa az el6z8 pozicionald
mondatban szereplé koordinataktdl valé tavolsagot adja meg.

A CC hatasa minddssze annyi, hogy egy poziciot
korkozéppontként hatarozzon meg: A szerszam nem

all erre a poziciora.

A korkdzéppont a poluskoordinatak pdlusaként is
szolgal.
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Konturpalyak - Derékszogli koordinatak 6.4

C korpalya CC KORKOZEPPONT KORUL

Kériv programozasa elétt el6bb meg kell adnia a CC
korkdzéppontot. Az utoljara programozott szerszampozicié lesz az
iv kezdépontja.

» Mozgassa a szerszamot a kor kezdSpontjara

» Adja meg a korkozéppont koordinatait
» Adja meg a koriv végpontjanak koordinatait, és
ha szikséges:

> DR forgasirany
> F el6tolas
» M mellékfunkcio

A TNC normal esetben kérmozgast végez az aktiv
E> munkasikban. Ha olyan kériveket programoz,
amelyek nem az aktiv munkasikban fekszenek,
példaul C Z... X... DR+ a Z szerszamtengellyel, és
egyidejlleg elforgatja ezt a mozgast, akkor a TNC a
szerszamot egy térbeli iv mentén mozgatja, ami egy
korivet jelent 3 tengely mentén (szoftver opcid 1).

NC példamondatok

5 CC X+25 Y+25

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

Teljes kor
Végpontnak ugyanazt a pontot adja meg, mint kezd8pontnak.

E> A kezdG- és végpontnak a kériven kell lennie.

Beviteli tiirés: legfeljebb 0,016 mm (a koreltérés gépi
paraméteren keresztil valaszthaté ki).

A lehetd legkisebb kor, amin a TNC mozogni tud:
0,0016 pm.
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Programozas: Konturprogramozas
6.4 Konturpalyak - Derékszogi koordinatak

Kor CR meghatarozott sugarral
A szerszam egy R sugaru kdérpalyan mozog.
CR > A koriv végpontjanak koordinatai

T » R sugar (az el6éjel meghatarozza az iv nagysagat)
» DR forgasirany Megjegyzés: Az elGjel
meghatarozza, hogy a koériv konkav vagy konvex.
» M mellékfunkcio
» F el6tolas
Teljes kor

Egy teljes kérhéz 2 egymast koveté mondatot kell programozni:

Az els6 félkor végpontja a masodik kezd6pontja lesz. A masodik

végpontja pedig az elsé kezd&pontja.

CCA kozépponti szog és R ivsugar

A kontar kezdé- és végpontjat 4 azonos sugaru iv kétheti 6ssze: vi

Kisebb iv: CCA<180°
Adja meg a sugarat pozitiv el6jellel R>0

Nagyobb iv: CCA>180° 1) DR-

Adja meg a sugarat negativ el6jellel R<0 g%-» 1
40 R+

A koruljarasi irany meghatarozza, hogy a kériv domboru (konvex) W
vagy homoru (konkav): R R

Konvex: DR- forgasirany (RL sugarkorrekciéval) 2
Konkdav: DR+ forgasirany (RL sugarkorrekcioval)

<Y

E> A koriv kezdGpontja és végpontja kozotti tavolsag t ) A

nem lehet nagyobb, mint a kér atmérdje.
A maximalis sugar 99,9999 m.
Megadhatdk az A, B és C forgastengelyek is.
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Konturpalyak - Derékszogli koordinatak 6.4

NC példamondatok

193
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Programozas: Konturprogramozas
6.4 Konturpalyak - Derékszogi koordinatak

Kor CT érintd csatlakozassal
A szerszam egy koriven mozog, ami az el6z8leg programozott
konturelemhez képest érintélegesen kezdddik.

Két konturelem kozotti atmenetet akkor nevezink érintélegesnek,
ha az egyik konturelem a masikba siman és folyamatosan megy at
— az dtmenetnél nincs térés vagy sarok.

Az érintd korivhez csatlakozoé konturelemet a CT mondatot
kézvetlenul megel6z6 mondatban kell programozni. Ehhez legalabb
két pozicionalé mondat szikséges.

C;j > A koriv végpontjanak koordinatai, és ha
szikséges:
> F el6tolas
» M mellékfunkcio

NC példamondatok

7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30

9 CT X+45 Y+20

10LY+0

Az érint6 iv egy kétdimenzids mivelet: a CT
mondatban és a megel6z6 konturleiré mondatban a
koordinataknak a koriv sikjaban kell lennitk!
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Konturpalyak - Derékszogli koordinatak 6.4

Példa: Egyenes mozgatas és letorés derékszogii
koordinatakkal

10

20
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Programozas: Konturprogramozas
6.4 Konturpalyak - Derékszogii koordinatak

Példa: Kérmozgas derékszogli koordinatakkal

T T T T 1 X
5 30 40 70 95

1
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Konturpalyak - Derékszogli koordinatak 6.4

Példa: Teljes kor derékszogi koordinatakkal

50
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o
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Programozas: Konturprogramozas
6.5 Konturpalyak — Polarkoordinatak

6.5 Konturpalyak — Polarkoordinatak

Attekintés

Egy pozicio polarkoordinata-rendszerben is megadhaté a PA
szoggel és a PRCC pdlustdl mért tavolsaggal.

Célszer( polarkoordinatakat hasznaini a kovetkez6khoz:
m Koriven lévd poziciok
B Mdihelyrajzon szogméretekkel megadott poziciok, pl. furatkdrok

Palyafunkcidk attekintése polarkoordinatakkal

Funkcié Palyafunkcié gomb Szerszammozgas Sziikséges adatok Oldal
Egyenes LP + Egyenes Sugar, az egyenes 199
végpontjanak polarszége
Koriv CP + Kodrpalya a Kériv végpontjanak 200
korkozéppont/ polarszdge, forgasirany
polus koérll a koriv
végpontjaig
Koriv CTP + Koriv érintéleges Sugar, koriv 200
j csatlakozassal az végpontjanak polarszége
el6z6 konturelemhez
Csavarvonalas c)+ P A kérmozgas és az Sugar, koriv 201
interpolacio ‘\ egyenes mozgas végpontjanak
kombinacidja polarszdge, a
végpont koordinatai a
szerszamtengelyen

198 TNC 620 | Felhasznaléi kéziknyy HEIDENHAIN Parbeszédes programozas | 5/2014



Konturpalyak — Polarkoordinatak 6.5

Nullapont polarkoordinatakhoz: pélus CC

A CC polust megadhatja barhol a polarkoordinatakat tartalmazé
mondatok elétt a programban. Adja meg a pdlust ugyanugy, ahogy
a kérkdzéppontot programozna.

cc » Koordinatak: Adja meg a polust derékszogl

koordinatarendszerben, vagy ha az utolsé
programozott poziciét kivanja haszndlni, irjon be
Nincs koordinata-t. Miel6tt polarkoordinatakkal
programoz, hatarozza meg a po6lust. Csak
derékszogl koordinatarendszerben lehet a pélust
megadni. A pélus addig marad érvényes, amig egy
Uj polust meg nem hatéaroz.

NC példamondatok
12 CC X+45 Y+25

Egyenes LP

A szerszam a pillanatnyi pozicidbol az egyenes végpontjaba
egy egyenes mentén mozog. A kezd6pont az el6z6 mondatban
szerepld végpont.

L » Polarkoordinata sugar PR: Adja meg az egyenes
végpontjanak a CC pélustdl mért tavolsagat
» Polarkoordinata szog PA: Az egyenes
végpontjanak szoge a referenciatengelyhez képest

(-360° és +360° kdzotti érték)

A referenciatengellyel bezart szdg alapjan a PA eljele:

®m Ha a referenciatengely és a PR altal bezart sz6g az 6rajarassal
ellentétes: PA>0

B Ha a referenciatengely és a PR altal bezart sz6g az 6rajarassal
egyez6: PA<O

NC példamondatok

12 CC X+45 Y+25

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3

14 LP PA+60

15 LP IPA+60

16 LP PA+180
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Programozas: Konturprogramozas
6.5 Konturpalyak — Polarkoordinatak

CP korpalya CC

A polarkoordinata sugar PR a koériv sugara is egyben. A PR sugarat
a kezd6pont és a CC polus kdzotti tavolsaggal hatarozhatja meg. Az
utoljara programozott szerszampozicié lesz az iv kezdépontja.

» Polarkoordinata szog PA: Az iv végpontjanak
szoghelyzete a referenciatengelyhez képest
(—99 999,9999° és +99 999,9999° kdzétti értek)
@ > DR forgasirany

NC példamondatok

18 CC X+25 Y+25

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

NOvekményes méretek esetén a DR és a PA el§jele
legyen azonos.

CTP érinto koriv

A szerszam a megel6z8 konturelemtél érintélegesen induld
korpalyan mozog.

‘i? » Polarkoordinata sugar PR: Adja meg a végpont és
a CC polus kodzotti tavolsagot
» Polarkoordinata szog PA: Az iv végpontjanak
szdge a referenciatengelyhez képest

E> A pdlus nem a konturiv kbzéppontja!

NC példamondatok

12 CC X+40 Y+35

13 L X+0 Y+35 RL F250 M3
14 LP PR+25 PA+120

15 CTP PR+30 PA+30

16 L Y+0
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Konturpalyak — Polarkoordinatak 6.5

Csavarvonal

A csavarvonal egy fésikbeli kdrmozgas és egy erre a sikra
merdleges linearis mozgas kombinacidja. A koérpalyat programozza
valamelyik f8sikban.

A csavarvonalat csak polarkoordinatakkal tudja programozni.

Alkalmazas
® Nagy atmér6jid belsd és kulsé menetek
® Ken6hornyok

Csavarvonal szamitasa

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

n csavarvonal menetszam: Csavarvonal menetszama + kifutas a
menet kezdetén és végén

h teljes magassag: P menetemelkedés x n csavarvonal
menetszam

Novekmeényes teljes sz6g Csavarvonal menetszam x 360° +

IPA: kiindul6 menetszdg + menetkifutas
szbge

Z kezd6 koordinata: Emelkedés P x (menetszam +

menetkifutas a menet kezdeténél)

Csavarvonal formaja

Az alabbi tablazat illusztralja, hogy miként hatarozza meg a
csavarvonal formajat a megmunkalas iranya, a forgasirany és a
sugarkorrekcio.

Bels6 menet Megmunkalas iranya Forgasirany Sugarkorrekcio
Jobb Z+ DR+ RL
Bal Z+ DR- RR
Jobb Z- DR- RR
Bal Z- DR+ RL

Kiils6 menet

Jobb Z+ DR+ RR
Bal Z+ DR- RL
Jobb Z- DR- RL
Bal Z- DR+ RR
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Programozas: Konturprogramozas
6.5 Konturpalyak — Polarkoordinatak

Csavarvonal programozasa

A forgasirany és az inkrementalis teljes szog IPA

E> eléjele mindig legyen azonos. Ellenkezd esetben Y
a szerszam hibas palyan mozog és kart tehet a
konturban.
A teljes IPA szbgre -99 999.9999° és +99 999.9999° 25
kozotti értéket adhat meg.

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

» Koordinata: Adja meg a csavarvonal
magassaganak koordinatait névekményes
méretben

» DR Forgasirany
Qraja’ra’s szerinti csavarvonal: DR—

Orajarassal ellentétes csavarvonal: DR+

> Adja meg a sugarkorrekciot a tablazatnak
megfeleléen

(\C > Polarkoordinata szog: adja meg a szerszam
csavarvonal menti teljes elfordulasanak szogét

NC példamondatok: Menet M6 x 1 mm, 5 fordulattal
12 CC X+40 Y+25

13 L Z+0 F100 M3

14 LP PR+3 PA+270 RL F50

15 CP IPA-1800 IZ+5 DR-

202 TNC 620 | Felhasznaléi kéziknyy HEIDENHAIN Parbeszédes programozas | 5/2014



Konturpalyak — Polarkoordinatak 6.5

Példa: Egyenes mozgatas polarkoordinatakkal

™ T

5 50 100
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Programozas: Konturprogramozas
6.5 Konturpalyak — Polarkoordinatak

Példa: Csavarvonal

M64 x 1,5

T T

50 100

2
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Konturpalyak — FK szabad konturprogramozas (Tovabbi 6.6
programozasi lehetéségek szoftver opcio)

6.6 Konturpalyak — FK szabad
konturprogramozas (Tovabbi
programozasi lehetéségek szoftver
opcio)

Alapismeretek

A nem az NC szamara méretezett mihelyrajzok gyakran
tartalmaznak kézvetetten megadott koordinata adatokat, melyeket
nem lehet egyszeriien programozni a szlrke palyafunkcio
gombokkal. Példaul:

® |smert koordinatak a konturelemen vagy annak kbzelében
® Egy masik konturelemhez viszonyitott koordinata adatok
B [ranyadatok és a kontur iranyara vonatkozé adatok

Az FK szabad kontur programozas funkcio segitségével kozvetlendl
megadhat hasonlé méretadatokat. A TNC az ismert adatokbol
megrajzolja a konturt, és parbeszédablakban kinalja fel a tébb

lehetséges megoldas kozil vald interaktiv valasztast. A jobb felsé
abra egy olyan mihelyrajzot mutat, ahol az FK programozas a
legalkalmasabb programozéasi modszer.
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Programozas: Konturprogramozas

6.6 Konturpalyak — FK szabad konturprogramozas (Tovabbi
programozasi lehetéségek szoftver opcio)

A kovetkezé el6feltételeket kell az FK
programozashoz figyelembe venni:

Az FK szabad kontur programozast csak olyan
konturelemek esetén lehet hasznalni, amelyek a
munkasikban fekszenek.

Az FK programozas munkasikja a kovetkezé
hierarchia szerint keril meghatarozasra:

® 1. Az FPOL mondatban meghatarozott sikkal

m 2. Az Z/X sikban, ha az FK sorrend eszterga
maodban fut

® 3. ATOOL CALL-BAN el6re meghatarozott
munkasikkal (pl. TOOL CALL 1 Z = X/Y sik)

® 4. Az alap X/Y sik lesz aktiv, ha a fentiek kdzUl
egyik sincs alkalmazva

Az FK funkciégombjainak megjelenése a BLK FORM-
BAN megadott f6orso tengelytdl figg Ha pl. a Z-T
adta meg féorso tengelyként a BLK FORM-BAN, akkor
a TNC az FK funkciégombokat csak az X/Y sikban
jeleniti meg.

Meg kell adni minden lehetséges adatot az 6sszes
konturelemhez. Akkor is meg kell adni minden

adatot, ha azok nem valtoztak — kilénben nem lesz
értelmezheté.

Q paraméterek is hasznalhatéok minden FK elemnél,
kivéve a relativ koordinatakkal megadott elemeknél
(pl RX vagy RAN) vagy olyan elemeknél, amelyek egy
masik NC mondathoz vannak viszonyitva.

Ha egy programban mind FK, mind pedig
hagyomanyos mondatot megad, az FK konturt a
hagyomanyos programozasra valo attérés el6tt
hianytalanul meg kell hataroznia.

A TNC-nek sziksége van egy fix pontra, amihez
képest ki tudja szamitani a konturelemeket.
Kdzvetlendl az FK kontar programozasa elétt a
szirke palyafunkcié gombok segitségével adja meg
azt a poziciot, amely tartalmazza a munkasik mindkét
koordinatajat. Ebben a mondatban ne hasznaljon Q
paramétert.

Ha az FK kontur els6é mondata egy FCT vagy FLT
mondat, legalabb 2 NC mondatot kell programoznia
a szurke palyafunkcié gombokkal a kontur
megkozelitési iranyanak pontos megadasahoz.

LBL utasitas utan kézvetlenil ne programozzon FK
konturt.
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Konturpalyak — FK szabad konturprogramozas (Tovabbi
programozasi lehetéségek szoftver opcio)

FK programozasi grafika

megjelenitéshez valassza a PROGRAM + GRAFIKA
képernyd elrendezést, Lasd "Programozas"”, Oldal 71

E> Az FK programozas kodzbeni grafikus

Nem teljes koordinata adatok gyakran nem elegendéek a
munkadarab konturjanak hianytalan meghatarozasahoz. Ebben
az esetben a TNC lehetséges megoldasokat kinal fel az FK
grafikdban. Ezutén kivalaszthatja azt a konturt, ami megfelel a
rajznak. Az FK grafika a konturelemeket kiilénb6z8 szinekkel
jeleniti meg:

Kék: A konturelem teljesen meghatarozott

Zold: A megadott adatok korlatozott szamu megoldasi
lehet6séget irnak le: valassza ki a megfelelét

Piros: A megadott adatok végtelen szdmu megoldasi
lehetéséget tudnanak leirni: adjon meg tovabbi
adatokat

Ha a bevitt adat véges szamu megoldast kinal és a kontur
zoélden jelenik meg, akkor valassza ki a megfelel konturelemet a
kovetkezbképpen:

- » Nyomja meg a MASIK MEGOLDAS funkciégombot
MEGOLDAS tobbszor, amig a helyes konturelemhez nem ér.
Hasznalja a zoom funkciét (2. funkcigombsor),
ha nem tudja megkuilonboéztetni a lehetséges
megoldasokat alapbeallitasnal

et > Ha a kivant elem megjelenik a képernydn, nyomja
KIVALASZT meg a MEGOLDAST KIVALASZT funkciégombot
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23 TOOL CALL 2 Z S2000 F500
a4 L z+100 Re FMAX
5 L X-30 v+0 R@ FMAX

5 L 2-5 Re FMAX M3
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Programozas: Konturprogramozas

6.6 Konturpalyak — FK szabad konturprogramozas (Tovabbi
programozasi lehetéségek szoftver opciod)

Ha még nem akar valasztani a zdld konturelemek kozul, nyomja
meg a KIVALASZTAS VEGE funkciégombot az FK parbeszéd
folytatasahoz.

A lehet6 leghamarabb valassza ki a zéld

|:> kontdrelemeket a MEGOLDAST KIVALASZT
funkciégombbal. Ezzel cstkkentheti a kovetkezd
elemek félreérthetéségét.

A szerszamgépgyarto az FK grafikanal mas szineket
is hasznalhat.

A PGM CALL gombbal meghivott programbal
szarmazd NC mondatok mas szinnel jelennek meg.

Mondatszamok megjelenitése a grafikus ablakban
A mondatszédmok grafikus ablakban térténd megjelenitéséhez:

» Allitsa a MONDATSZ. MUTAT ELREJT
T funkciégombot MUTAT 4llasba (3.
funkciégombsor)
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Konturpalyak — FK szabad konturprogramozas (Tovabbi
programozasi lehetéségek szoftver opcio)

FK parbeszéd inditasa

Ha a szlrke FK gombot megnyomja, akkor a TNC megjeleniti
azokat a funkcibgombokat, amelyeket az FK parbeszéd inditdsahoz
hasznalhat. Lasd az alabbi tdblazatot. Az FK gomb ismételt
megnyomasaval visszavonhatja a funkciégombok kivalasztasat.

Ha az FK programozast valamelyik funkciégombbal kezdi, akkor a
TNC tovabbi funkciégombsorokat kinal, amelyeket a kontur ismert
koordinatainak, iranyadatainak és a kontur irdnyara vonatkozé
adatoknak a megadésara hasznalhat.

FK elem Funkciégomb
Egyenes érintéleges csatlakozassal FLT T
Egyenes érintéleges csatlakozas nélkil 7

Koriv érintéleges csatlakozassal F

Kériv érintéleges csatlakozas nélkil

-
—
—

Pdlus FK programozashoz F

POL

(]

Pélus FK programozashoz

» A szabad kontur programozashoz tartozé
funkcibgombok megjelenitéséhez nyomja meg az
FK gombot
FroL » A pélusmeghatarozasi parbeszéd inditasahoz

nyomja meg az FPOL funkciégombot. A TNC
ekkor megjeleniti a tengely funkciégombjait az
aktiv munkasikon

» Adja meg a polus koordinatait ezen
funkciégombok segitségével

Az FK programozas poélusa mindaddig aktiv
marad, amig meg nem hataroz egy ujat az FPOL

segitségével.
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Programozas: Konturprogramozas

6.6 Konturpalyak — FK szabad konturprogramozas (Tovabbi
programozasi lehetéségek szoftver opcio)

Szabad egyenes programozas

Egyenes érintéleges csatlakozas nélkiil

» A szabad kontur programozashoz tartozé
funkcibgombok megjelenitéséhez nyomja meg az
FK gombot

FL » Egyenes szabad programozasakor a
b parbeszédablak megnyitdsdhoz nyomja meg az FL
funkciégombot. A TNC tovabbi funkciégombokat
jelenit meg

» Vigyen be minden ismert adatot a funkciégombok
segitségével. Az FK grafika egészen
addig pirossal jeleniti meg a programozott
konturelemeket, amig elegend adatot nem vitt
be. Ha a bevitt adatokkal t6bb lehetséges kontur
rajzolhatd, akkor a kontur zold lesz (Lasd "FK
programozasi grafika", Oldal 207)

Egyenes érintéleges csatlakozassal

Ha egy egyenes egy masik konturelemhez érintélegesen
csatlakozik, a parbeszédablak megnyitasdhoz nyomja meg az FLT

funkciogombot:
» A szabad kontur programozashoz tartozé
funkciégombok megjelenitéséhez nyomja meg az
FK gombot
LT » A parbeszéd inditasahoz nyomja meg az FLT
el funkciogombot

» Vigyen be minden ismert adatot a funkciégombok
segitségével
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Konturpalyak — FK szabad konturprogramozas (Tovabbi
programozasi lehetéségek szoftver opcio)

Szabad korpalya programozas

Koriv érintéleges csatlakozas nélkiil

» A szabad kontur programozashoz tartozé
funkcibgombok megjelenitéséhez nyomja meg az
FK gombot
Fo » Koriv szabad programozdsakor a parbeszédablak
A megnyitasahoz nyomja meg az FC funkciégombot.

A TNC megjeleniti azokat a funkciégombokat,
amelyekkel kdzvetlenll megadhatok a koriv vagy a
korkozéppont adatai

» Vigyen be minden ismert adatot a funkciégombok
segitségével. Az FK grafika egészen
addig pirossal jeleniti meg a programozott
konturelemeket, amig elegend adatot nem vitt
be. Ha a bevitt adatokkal t6bb lehetséges kontur
rajzolhatd, akkor a kontur zold lesz (Lasd "FK
programozasi grafika", Oldal 207)

Koriv érintéleges csatlakozassal

Ha egy koriv egy masik konturelemhez érintélegesen csatlakozik,
a parbeszédablak megnyitasahoz nyomja meg az FCT
funkciogombot:

» A szabad kontur programozashoz tartozé
funkciégombok megjelenitéséhez nyomja meg az
FK gombot
For » A parbeszéd inditdsahoz nyomja meg az FCT
J funkciégombot

» Vigyen be minden ismert adatot a funkciégombok
segitségével
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Programozas: Konturprogramozas

6.6 Konturpalyak — FK szabad konturprogramozas (Tovabbi
programozasi lehetéségek szoftver opcio)

Beviteli opcidk
Végpont koordinatak

Ismert adatok Funkciégombok Yi
X és 'Y derékszdgi koordinatak N
gﬂ gﬁ R15 .
% 30 )
Polarkoordinatak az FPOL-hoz PR PA :
viszonyitva @ @ J'/ 20
b
NC példamondatok ‘
7 FPOL X+20 Y+30 - g
8 FL IX+10 Y+20 RR F100 B\ Ui -—
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15 l—10—> X
20

A konturelemek hossza és iranya
Ismert adatok Funkciégombok vy |
Egyenes hossza Len ?
Egyenes dblésszdge RNS
Kériv harjanak LEN hossza LEN@
Kezd6 érinté AN délésszoge an -

PN X
Kériv kdzépponti szége <Coon

Yi

Vigyazat: A szerszam és a munkadarab veszélybe
kerilhet!

A ndvekményesen meghatarozott gradiens szdg
(IAN) az utolso pozicionald mondat iranyara
vonatkozik. Nem kompatibilisek azok a programok,
amelyek névekményes gradiens szdgeket
tartalmaznak, és egy iTNC 530-on, vagy egy korabbi
TNC-n lettek Iétrehozva.

NC példamondatok

27 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 RL F200
28 FC DR+ R6 LEN 10 AN-45

29 FCT DR- R15 LEN 15
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Konturpalyak — FK szabad konturprogramozas (Tovabbi

CC korkozéppont, sugar és forgasirany az FC/FCT mondatokban

A TNC a szabadon programozott iveknél a megadott adatok
alapjan kiszamitja a kor kdézéppontjat. Ez teszi lehetévé, hogy egy

FK programmondatban teljes kdroket programozzon.

Ha a kor k6zéppontjat polarkoordinatakkal akarja megadni, akkor
az FPOL-t kell hasznalnia, nem a CC-t. Az FPOL-t derékszog
koordinatarendszerben kell megadni, és egészen egy masik FPOL-

t tartalmaz6 mondatig érvényes.

korkdzéppont egy Uj FK kontur esetén mar nem

E> A hagyomanyosan kiszamitott vagy programozott

érvényes polusként vagy kdrkézéppontként: Ha
hagyomanyos polarkoordinatédkat ad meg, amik az
el6z6leg meghatérozott CC mondatban levé pdlusra
vonatkoznak, akkor a polust ismét meg kell adnia egy
CC mondatban az FK kontar utan.

Ismert adatok

Korkézéppont derékszogl
koordinatakkal

Funkciégombok

4

. 4

Kbézéppont polarkoordinatakkal

vzl

cc

]

Koriv koruljarasi iranya

Kériv sugara

NC példamondatok

10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15

12 FL AN+40

13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40
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Programozas: Konturprogramozas

6.6 Konturpalyak — FK szabad konturprogramozas (Tovabbi
programozasi lehetéségek szoftver opciod)

Zart kontarok

Egy zart kontur elejét és végét a CLSD funkciogombbal tudja Y
azonositani. Ez lecsokkenti az utolsé konturelemre vonatkozé
megoldasi lehetéségek szamat.

Adja meg a CLSD-t egy masik konturmegadas kiegészitéseként az
FK szakasz els6 és utolsé mondataban.

Kontur kezdete: CLSD+
Kontuar vége: CLSD-

NC példamondatok
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Konturpalyak — FK szabad konturprogramozas (Tovabbi
programozasi lehetéségek szoftver opcio)

Segédpontok

Mind a szabadon programozott egyeneseknél, mind pedig a
szabadon programozott kdriveknél megadhatja a konturon vagy
annak kozelében talalhaté segédpontok koordinatait.

Segédpontok a kontiron

A segédpontok egy egyenesen, annak meghosszabbitdsan vagy

egy koriven talalhatok.

Ismert adatok Funkciégombok

P1 vagy P2 segédpont X

koordinataja egy egyenesen

P1 vagy P2 segédpont Y

koordinataja egy egyenesen

Kérpalya P1, P2 vagy
P3 segédpontjanak X

© DD
o B

P3X ‘l\

koordinataja

Kérpalya P1, P2 vagy Py
P3 segédpontjanak Y

&

v

5

koordinataja
Segédpontok a kontur kézelében

Ismert adatok

Egy egyenes kdzelében lévé segédpont
X és Y koordinatdja

Funkciégombok

D. PDY

Segédpont és egyenes tavolsaga

Egy koriv kbzelében 1évd segédpont X és
Y koordinataja

D: PDY

Segédpont és koriv tavolsaga

NC példamondatok

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10
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Programozas: Konturprogramozas

6.6 Konturpalyak — FK szabad konturprogramozas (Tovabbi
programozasi lehetéségek szoftver opcio)

Relativ adatok

Azokat az adatokat, amelyeket egy masik konturelemhez vi

viszonyitva adunk meg, relativ adatoknak nevezzik. A
funkciégombok és a program szavak a bevitelhez R betivel
kezd6dnek, mint Relativ. A jobb oldali abra mutatja a programozast 20
relativ adatokkal.
20 50 \ \‘
E> Relativ adatok koordinatait és szogeit mindig oo % 20 .
inkrementalis értékekkel kell programozni. 10 7 ¥
. ree s . -~ . FPOL
A viszonyitasi alapként szolgald konturelem R\
mondatszamat is meg kell adni. _@,
A viszonyitasi alapként szolgalé konturelem 10 %

mondatszama legfeljebb 64 pozicionalé mondattal
el6zheti meg azt a mondatot, amelyikben arra
hivatkozik.

Ha olyan mondatot t6rél, ami viszonyitasi alapként
szolgal mas adatokhoz, a TNC hibalzenetet kild.
Véltoztassa meg a programot, és csak ezutan torodlje
a mondatot.

Az N mondathoz viszonyitott adatok: Végpont koordinatak

Ismert adatok Funkciégombok
Az N mondathoz viszonyitott

derékszogii koordinatak - i
Polarkoordinatak az N

mondathoz viszonyitva 2o - -

NC példamondatok

12 FPOL X+10 Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0O RPR 13
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Konturpalyak — FK szabad konturprogramozas (Tovabbi
programozasi lehetéségek szoftver opcio)

Adatok az N mondathoz viszonyitva: A konturelem iranya és

tavolsaga

Ismert adatok

Egyenes és egy masik elem kozotti szog, vagy

Funkciégomb

kériv kezdd érintdje és egy masik elem kdzotti -
sz6g
Masik kontarelemmel parhuzamos egyenes Per [N22]

Egyenes és egy vele parhuzamos kontarelem

tavolsaga

NC példamondatok
17 FL LEN 20 AN+15

18 FL AN+105 LEN 12.5
19 FL PAR 17 DP 12.5
20 FSELECT 2

21 FL LEN 20 IAN+95
22 FL IAN+220 RAN 18

Adatok az N mondathoz viszonyitva: CC kérk6zéppont

Ismert adatok

Funkciogomb

Korkozéppont derékszogl koordinatai

az Nmondathoz viszonyitva s E rec
Korkézéppont polarkoordinatai az

Nmondathoz viszonyitva RECCRIEE |sccen e

NC példamondatok
12 FL X+10 Y+10 RL
13 FL ...

14 FL X+18 Y+35

15 FL ...

16 FL ...

17 FC DR- R10 CCA+0 ICCX+20 ICCY-15 RCCX12 RCCY14

TNC 620 | Felhasznal6i kézikényv HEIDENHAIN Péarbeszédes programozas | 5/2014

Y

6.6

Yi

20

35

x ¥

217

x ¥



Programozas: Konturprogramozas

6.6 Konturpalyak — FK szabad konturprogramozas (Tovabbi
programozasi lehetéségek szoftver opciod)

Példa: FK programozas 1

100

75

30
20

20 50 75 100

N
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Konturpalyak — FK szabad konturprogramozas (Tovabbi 6.6
programozasi lehetéségek szoftver opciod)

Példa: FK programozas 2

30

w
o
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1| Programozas: Kontlrprogramozas

6.6 Konturpalyak — FK szabad konturprogramozas (Tovabbi
programozasi lehetéségek szoftver opciod)

Példa: FK programozas 3
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Konturpalyak — FK szabad konturprogramozas (Tovabbi 6.6
programozasi lehetéségek szoftver opciod)
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Programozas: Alprogramok és programrész ismétlések
7.1 Alprogramok és programrész ismétlések

71 Alprogramok és programrész
ismétlések
Az alprogramok és programrész ismétlések lehetévé teszik,

hogy egy egyszer mar programozott megmunkalasi miveletsort
annyiszor futtasson le, ahanyszor sziikséges.

Cimke

Az alprogramok és programrész ismétlések kezdetét cimkék (LBL)
jelzik az alkatrészprogramban.

A CIMKEKET egy 1 és 999 kdz6tti szam vagy egy On altal
megadott név azonositja. Minden CIMKE szam és CIMKE név
csak a programban allithaté be a CIMKE BEALLITAS funkciéval.
A megadhat6 cimkenevek szamanak csak a belsé memdria szab
hatart.

Ne hasznaljon egy cimkeszamot vagy -nevet egynél
tébbszor!

A 0. cimke (LBL 0) kizardlag az alprogramok végét jelzi és ezért
akarhanyszor eléfordulhat a programban.
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7.2 Alprogramok

Végrehajtasi sorrend

1

A TNC az alkatrészprogramot az alprogram hivasaig, CALL LBL-
ig hajtja végre.

Az alprogram ezutan az elejétél a végéig, LBL-ig lesz
végrehajtva.

A TNC a féprogramot az alprogram CALL LBL

Megjegyzések a programozashoz

A féprogram legfeljebb 254 alprogramot tartalmazhat

Az alprogramok tetszéleges sorrendben és alkalommal
meghivhatok

Egy alprogram nem hivhatja meg dnmagat

Az alprogramok a féprogram utan allnak (egy M2 vagy M30
mondatot kévetben)

Ha az alprogramok az M2 vagy az M30 funkciét tartalmazoé
mondat elétt allnak, a vezérl6 legalabb egyszer végrehaijtja
azokat, még akkor is, ha nem hivja meg azokat

Alprogram programozasa
» Az alprogram elejének megjeléléséhez nyomja
SET

TNC 620 | Felhasznal6i kézikényv HEIDENHAIN Péarbeszédes programozas | 5/2014

meg az LBL SET gombot

» Adja meg az alprogram szamat. Ha cimkenevet
szeretne hasznalni, nyomja meg az LBL NAME
funkciégombot a szévegbevitelhez

» Az alprogram végének jeldléséhez nyomja meg a
LBL SET gombot és adja meg a "0" cimkeszamot

Alprogramok 7.2
0 BEGIN PGM ...
! CALL LBL1
: % A
| | Z+100 M2
| LBL1 <
%) ®
! LBLO
: END PGM ...
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Programozas: Alprogramok és programrész ismétlések
7.2 Alprogramok

Alprogram meghivasa

o » Egy alprogram meghivasdhoz nyomja meg az LBL
CALL gombot
» Cimkeszam: Adja meg a meghivandé alprogram

cimkeszamat. Ha label nevet kivan hasznalni,
nyomja meg a LBL NAME funkciégombot a
szbvegbe irashoz. Ha cél cimként kivanja megadni
egy szOvegparameéter szamat: nyomja meg a QS
funkciégombot; ezutdan a TNC ahhoz a cimke
névhez ugrik, amelyik a szévegparaméterben lett
meghatérozva

> Ismétlés REP: A NO ENT gombbal Iépje at ezt a
kérdést. Az ismétlés REP kizardlag a programrész
ismétlésnél hasznalhaté.

A CALL LBL 0 utasitas nem megengedett (a nullas
cimke csak az alprogramok végét jeloli).
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Programrész ismétlések 7.3

7.3 Programrész ismétlések

LBL cimke

A programrész ismétlés kezdetét az LBL cimke jelzi. A programrész
ismétlés végét pedig a CALL LBL n REPn. 0 BEGINPGM ...

. LBL1

RITIX:

CALL LBL 1 REP 2

END PGM ...

Végrehaijtasi sorrend

1 A TNC végrehajtja az alkatrészprogramot a programrész végéig
(CALL LBL n REPN)

2 Ezutan az LBL-el megjeldlt mondattél megismétli a CALL LBL n
REPn programrész végrehajtasat a REP

3 A TNC az utols6 ismétlés utan folytatja az alkatrészprogramot.

Megjegyzések a programozashoz

m Egy programrész legfeljebb 65 534 alkalommal ismételhetd meg

® A vezérld mindig eggyel tdbbszor hajtja végre a programrészt,
mint ahany ismétlést programoz

Programrész ismétlés programozasa

L > A programrész ismétlés elejének megjeltléséhez
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 szdvegbevitelhez

» Adja meg a programrészt
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Programozas: Alprogramok és programrész ismétlések
7.3 Programrész ismétlések

Programrész ismétlés meghivasa

» Nyomja meg az LBL CALL gombot

CALL » Alprogramok/programrész ismétlések
meghivasahoz: Adja meg a meghivando
alprogram cimkeszamat, majd erdsitse meg az
ENT gombbal. Ha cimke nevet kivan hasznalni,
akkor nyomja meg a " gombot a széveges
beirashoz. Ha a szévegparaméternek a szamat
adja meg, mint célcimet: nyomja meg a QS
funkciégombot; ezutan a TNC ahhoz a cimke
névhez ugrik, amelyik a szévegparaméterben meg
lett hatarozva

» Ismétlés REP: Adja meg az ismétlések szamat,
majd nyugtazza az ENT gombbal
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Tetszbleges program, mint alprogram 7.4

7.4 Tetszbéleges program, mint alprogram

Végrehajtasi sorrend

szbvegparameéterekkel, alkalmazza a SEL PGM
funkciot.

E> Ha kildnféle programhivast kivan programozni

1 A TNC végrehajtja az alkatrészprogramot addig a mondatig,
ahol a CALL PGM hivja a masik programot.

2 Ezutan a masik program lesz végrehajtva az elejétdl a végéig.

3 A TNC ezutan folytatja az elsé (hivd) programot a program
hivasat kéveté mondattdl.

Megjegyzések a programozashoz

®m  Nincs szikség cimkére a programok alprogramként térténé
meghivasahoz

® A hivott program nem tartalmazhat M2 vagy M30 mellékfunkciot.
Ha meghatarozott cimkével ellatott alprogramokat a meghivott
programban, akkor hasznalhatja az M2 vagy az M30 funkciot az
FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 99 ugras funkciéval, hogy mégis
atugorja ezt a programrészt

= A meghivott program nem tartalmazhat olyan CALL PGM
utasitast, melyben a hivé program szerepel, mert az végtelen
hurkot eredményezhet
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0 BEGIN PGM A 0 BEGIN PGM B

@
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Programozas: Alprogramok és programrész ismétlések
7.4 Tetszoleges program, mint alprogram

Tetszbleges program alprogramként valé meghivasa

PGM
[o7.1H

PROGRAM

PROGRAMOT
KIVALRSZT

=

230

» Vdélassza ki a programhivas funkcioit: Nyomja meg
a PGM CALL gombot

» Nyomja meg a PROGRAM funkciégombot, hogy
a TNC elinditsa a parbeszédet a meghivandé
program meghatarozasahoz. Hasznalja a
képernyd billentylizetet az utvonal nevének
megadasahoz (GOTO gomb), vagy

» nyomja meg a SELECT PROGRAM
funkciégombot, hogy a TNC megnyisson egy
ablakot, amiben kivalaszthatja a meghivandé
programot. Nyugtazza az END gombbal

Ha a kivant program ugyanabban a kényvtarban
talalhatd, mint az a program, amelybdl meghivija,
akkor elegendd csak a nevét megadni.

Ha a meghivott és a hivé program kilénb6z6
kényvtarban 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.

Egy program meghivhatd a 12 PGM CALL ciklussal
is.

Altalaban a Q paraméterek globalis érvényliek PGM
CALL esetén. Emiatt mindig vegye figyelembe, hogy
a hivott programban megvaltoztatott Q paraméterek
hatassal lehetnek a hivé programra.

Utkozésveszély!

A hivott programban meghatarozott koordinata-
transzformaciok a hivé programban is érvényben
maradnak, amig vissza nem allitja azokat.
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Egymasba agyazas

7.5 Egymasba agyazas

Egymasbaagyazas tipusai

®m  Alprogramok egy alprogramon bell

® Programrész ismétlések egy programrész ismétlésen belll
® |smételt alprogramok

B Programrész ismétlések egy alprogramon belul

Egymasbaagyazasi mélység

Az egymasbadgyazasi mélység az egymast kdvetd szintek
szama, melyekben a programrészek vagy alprogramok tovabbi
programrészeket vagy alprogramokat hivnak meg.

® Maximalis egymasbaagyazasi mélység alprogramoknal: 19
® A maximalis egymasbaagyazasi mélység féprogramoknal: 19,
ahol a CYCL CALL utasitas megfelel egy féprogram hivasnak

®m A programrész ismétlés tetszdleges gyakorisaggal
egymasbaagyazhaté
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' Programozas: Alprogramok és programrész ismétlések
7.5 Egymasba agyazas

Alprogram egy alprogramon beliil
NC példamondatok

Program végrehajtasa
1 Az UPGMS f6program a 17-dik sorig lesz végrehaijtva.
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 alprogrambol visszatér a hivo
alprogramba.

Meghivja a 1-es alprogramot és végrehajtja a 40-t6l a 45.
mondatig. Az 1-es alprogram végén az alprogrambdl visszatér a
UPGMS féprogramba.

Végrehajtja az UPGMS féprogramot a 18-35. mondatig.
Visszaugras az 1. mondatra és program vége.

w N

EN

()}

N
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Egymasba agyazas 7.5

Programrész ismétlés ismétlése
NC példamondatok

Program végrehajtasa

A REPS féprogram végrehajtasa a 27-dik mondatig.

Kétszer megismétli a 20 és 27. mondatok kdzotti programrészt.
A REPS féprogram végrehajtasa a 28-t6l a 35. mondatig.

Egyszer megismétli a 35-15. mondatok kdzotti programrészt
(amely magaban foglalja a 20-27. k6z6tti mondatok ismétlését
is).

A REPS féprogram végrehajtasa a 36-50. mondatig (program
vége).

-_—

A WDN

(&)
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' Programozas: Alprogramok és programrész ismétlések
7.5 Egymasba agyazas

Alprogram ismétlése
NC példamondatok

Program végrehajtasa

Az UPGREP f6program végrehajtasa a 11-dik mondatig.

A 2-es alprogram meghivasa és végrehajtasa.

Kétszer megismétli a 10 és 12. mondatok kdzotti programrészt.
Ez azt jelenti, hogy a 2-es alprogram kétszer megismétlédik.

A UPGREP f6program végrehajtasa a 13-tol a 19. mondatig.
Program vége.

w N =

N

N
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Programozasi példak 7.6

7.6 Programozasi példak

Példa: Kontur marasa tobb fogassal

Programozasi sorrend: Y
Szerszam el6pozicionalasa a munkadarab felliletéhez
A fogasvételi mélység inkrementalis megadasa
Kontdr marasa

Fogasvétel ismétlése és a kontur marasa

100

20 50 75 100
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' Programozas: Alprogramok és programrész ismétlések
7.6 Programozasi példak

Példa: Furatcsoportok

Programozasi sorrend: Y
m A furatcsoport megkozelitése a féprogramban
m A furatcsoport meghivasa (1-es alprogram)

m A furatcsoport egyszeri programozasa az 1-es
alprogramban

T T T T

2
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Programozasi példak 7.6

Példa: Furatcsoport tobb szerszammal

Programozasi sorrend:

® Fix ciklusok programozasa a féprogramban

B A teljes furatmintazat hivasa (1-es alprogram)

® Az 1-es alprogramban Iévé furatcsoportok
megkdzelitése, furatmintazat hivasa (2-es alprogram)

m A furatcsoport egyszeri programozasa az 2-es
alprogramban

X 4
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' Programozas: Alprogramok és programrész ismétlések
7.6 Programozasi példak

N
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Programozas: Q paraméterek
8.1 Alapelvek és funkciok attekintése

8.1 Alapelvek és funkcidk attekintése

Lehet6ség van arra, hogy egyetlen alkatrészprogrammal teljes
alkatrészcsaladok programjat megadja. A Q paraméterek
hasznalataval a rogzitett szamértékek helyett a bevitelnél adjon
meg valtozokat.

A Q paraméterek helyettesithetnek példaul:
m Koordinata értékeket

= E|6tolasokat

® Orsofordulatszamokat

® Ciklus adatokat

A Q paraméterek lehetévé teszik olyan konturok programozasat,
amelyeket matematikai fliiggvények irnak le. A Q paraméterek
felhasznalasaval elérhet6, hogy a megmunkaléprogram egyes
Iépései logikai feltételekhez legyenek kotve. Az FK programozas
segitségével olyan konturokat is 6sszekapcsolhat, amelyeknek
nincsenek NC-kompatibilis Q paraméteres méretei.

A Q paramétereket betlk és egy 0 és 1999 kozotti szam jeldli. Az
elérhetd paraméterek eltéréen fejtik ki hatasukat. Lasd a kovetkezd

tablazatot:
Jelentés Tartomany
Szabadon felhasznalhaté paraméterek, Q0 - Q99

amig az SL ciklusokkal atfedés nem
Iép fel. Altaldnosan érvényesek a TNC
memdéridjaban talalhaté valamennyi

programra.
Specialis TNC funkcidkhoz tartozé Q100 -Q199
paraméterek

Elsésorban a ciklusokhoz hasznalatos Q200 -Q1199

paraméterek, amelyek altalanosan
érvényesek a TNC memoriajaban
talalhaté 6sszes programra

Az els6sorban az OEM ciklusokhoz Q1200 -Q1399
hasznalatos, és altalanosan érvényes

vannak eltarolva. Ezt valészinlleg 6ssze

kell hangolnia a gép gyartojaval vagy

képvisel6jével

Elsésorban a call-aktiv OEM ciklusokhoz Q1400 — Q1499
hasznalatos paraméterek, altalanosan

érvényesek a TNC memodriajaban

talalhat6 6sszes programra

Els8sorban a Def-aktiv OEM ciklusokhoz Q1500 - Q1599
hasznalatos paraméterek, altalanosan

ervényesek a TNC memodrigjaban

talalhat6 6sszes programra
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Alapelvek és funkciok attekintése

Jelentés Tartomany

Szabadon felhasznalhaté paraméterek, Q1600 - Q1999
altaldnosan érvényesek a TNC
memoériajdban talalhaté 6sszes programra

Szabadon felhasznalhatoé QL QLO — QL499
paraméterek, csak lokalis

érvényességliek (egy programon belil)

Szabadon felhasznalhato allando QR QRO — QR499
parameéterek, vagyis érvényben maradnak

aramkimaradas esetén is

A QS paraméterek (az S a string-et jelenti) szintén elérhettk

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 Q5100 —
QS199 tartomany a belsd szévegek szamara van
fenntartva.

A QL lokalis paraméterek csak az adott programban
érvényesek, és nem alkalmazhaték mas programok
vagy makrék hivasakor.

Megjegyzések a programozashoz

A Q paraméterek és a fix szamértékek a programon belul
keveredhetnek.

Q paraméterekhez a —999 999 999 és +999 999 999 kozotti
szamértékek rendelhetdk. A beviteli tartomany max. 15 szamjegy,
ebbdl 9 lehet a tizedespont elétt. A TNC belsé feldolgozasa 1010
értékig torténik.

A QS paraméterekhez maximum 254 karaktert rendelhet.

A TNC bizonyos Q és QS paraméterekhez
E> automatikusan ugyanazokat az adatokat rendeli
hozza. Példaul a Q108 paramétert mindig az
aktualis szerszamsugarhoz rendeli (Lasd " El6re
meghatarozott Q paraméterek”, Oldal 298).

A TNC-n a szamértékek binaris formatumban
lesznek elmentve (IEEE 754 szabvany). Emiatt a
szabvany miatt néhany tizedes szamot nem lehet
pontosan binarisan megjeleniteni (kerekitési hiba).
Ezt fontos megjegyezni, kildndsen, amikor szamitott
Q paramétereket alkalmaz ugrasparancshoz, vagy
pozicionalé mozgasokhoz.
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Programozas: Q paraméterek
8.1 Alapelvek és funkciok attekintése

Q paraméter miiveletek hivasa

Ha alkatrészprogramot ir, nyomja le a "Q" billenty(t (a szamokk
beirasara szolgalé numerikus billenty(izeten a szamok alatt, a -/+
billenty( alatt). Ekkor a TNC az alabbi funkciégombokat jelzi ki:

Funkcidcsoport

Aritmetikai alapmiveletek
(hozzarendelés, 6sszeadas,
kivonas, szorzas, osztas,
négyzetgyokvonas)

Funkciégomb Oldal

ALAP-
MUVELETEK

244

Trigonometrikus fliggvények

SZOGFUGG-
VENYEK

246

Funkcidk kor
meghatdrozasahoz

KOR-
SZAMiTAS

247

Feltétel vizsgélatok, ugrasok

UGRASOK

248

Egyéb funkciok

EGYEB
MUVELETEK

252

Képletek bevitele az
alkatrészprogramba

KEPLET

283

Funkcio a komplex konturok
megmunkalasahoz

KONTUR-
KEPLET

Lasd:
Felhasznaloi

kézikdnyv
ciklusokhoz

A TNC megjeleniti a Q, QL és QR funkciégombokat,

E> egy Q paraméter meghatarozasakor, vagy
hozzarendelésekor. El6sz6r nyomja meg ezen
funkciégombok egyikét a kivant paramétertipus
kivalasztasahoz, majd adja meg a paraméter szamat.
Ha USB billenty(izet van csatlakoztatva, akkor

megnyomhatja a Q billenty(t a beviteli forma
parbeszéd megnyitasahoz.

242
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Alkatrészcsaladok — Q paraméterek szamértékek helyett 8.2

8.2 Alkatrészcsaladok — Q paraméterek
szamértékek helyett

Alkalmazas

Az FN 0: HOZZARENDELES Q paraméteres funkcié numerikus
értékeket rendel a Q paraméterekhez. Ezzel lehetéség van valtozok
hasznalatara a programban konkrét szamok helyett.

NC példamondatok

irjon egyetlen programot egy teljes alkatrészcsaladra, a jellemzd
méreteket Q paraméterként adja meg.

Egy meghatarozott alkatrész programozasahoz ezutan csak
az egyedi Q paraméterekhez kell hozzarendelni a megfelel6
szameértékeket.

Példa: Henger Q paraméterekkel

Hengersugar: R=Q1
Henger magassaga: H=Q2
Z1 henger: Q1=+30
Q2 =+10
Z2 henger: Q1=+10
Q2 = +50

Q2

TNC 620 | Felhasznaloi kézikdnyv HEIDENHAIN Parbeszédes programozas | 52014 243



Programozas: Q paraméterek
8.3 Konturok leirasa matematikai miveletekkel

8.3 Konturok leirasa matematikai
muveletekkel
Alkalmazas

Az aladbbi Q paraméterek segitségével matematikai
alapmiveleteket programozhat a megmunkalaskor:

> Valasszon egy Q paraméter miiveletet: Nyomja meg a Q
gombot (a jobb oldali numerikus billentylzeten). A Q paraméter
miveletek a funkcibgombsoron jelennek meg

» Matematikai m(jveletek"kivélasztésa: Nyomja meg az
ARITMETIKAI ALAPMUVELETEK funkciégombot Ekkor a TNC
az alabbi funkciégombokat jelzi ki:

Attekintés

Funkcio Funkciégomb
FN 0: MEGFELELTETES o
QI.FNO: Q5 = +60 x=v
Erték kozvetlen megfeleltetése

FN 1: OSSZEADAS
pl.FN1:Q1=-Q2+-5 X+ v
Két érték 0sszeadasa

FN 2: KIVONAS 2
pl. FN 2: Q1 = +10 - +5 x - v
Két érték kilonbsége

FN 3: SZORZAS
pl. FN 3: Q1 = +3 - +3 X v
Két érték szorzata

FN 4: OSZTAS pl. FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2 Két e
érték hanyadosa Nem engedélyezett: Osztas 0- L
val

FN 5: NEGYZETGYOK pl. FN 5: Q20 = SQRT 4 e
Egy érték négyzetgyoke Nem engedélyezett: NEBYZEYOK

Negativ érték négyzetgyoke

Az "="-jeltdl jobbra megadhatdak:
B Kétszam

m Két Q paraméter

® Egy szam és egy Q paraméter

Az egyenletben a Q paramétereket és szamértékeket meg lehet
adni pozitiv vagy negativ elgjellel.
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Konturok leirasa matematikai miiveletekkel 8.3

Alapmiiveletek programozasa

1. példa
m » Q paraméter miveletek kivalasztasa: Nyomja meg a Programmondatok a TNC-ben
Q gombot 16 FN 0: Q5 = +10
il » Matematikai miiveletek kivalasztasa: Nyomja meg 17 FN 3: 012 = .7
HUVELETEK az ARITMETIKAI ALAPMUVELETEK funkciégombot N3:Q *Q5 T
e » Valassza a MEGFELELTETES Q paraméteres
X=v funkciét: Nyomja meg az FNO X =Y funkciégombot

AZ EREDMENY PARAMETERSZAMA?

» 12 Adja meg a Q paraméter szamat és nyugtazza
az ENT gombbal

ENT

ELSO ERTEK / PARAMETER?

» Adjon meg 10-et: Rendelje a 10-es szamértéket Q5-

ENT héz, és nyugtazza az ENT gombbal.

2. példa
» Q paraméter miveletek kivalasztasa: Nyomja meg
a Q gombot
e » Matematikai miveletek kivélas;’tésa: Nyomja
MUVELETEK meg az ARITMETIKAI ALAPMUVELETEK
funkciégombot
— » A Q paraméteres SZORZAS funkcié
X % ¥ kivalasztasahoz nyomja meg az FN3 X * Y
funkciégombot

AZ EREDMENY PARAMETERSZAMA?

» 12 Adja meg a Q paraméter szamat és nyugtazza
az ENT gombbal

ENT

ELSO ERTEK / PARAMETER?

» Elsé értékként adja meg Q5-6t, és nyugtazza az
ENT gombbal.

ENT

MASODIK ERTEK / PARAMETER?

» Masodik értékként adjon meg 7-et, és nyugtazza
az ENT gombbal.

ENT
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Programozas: Q paraméterek
8.4 Szogfuggvények (trigonometria)

8.4 Szogfiiggvények (trigonometria)

Definiciok

Szinusz: sina=al/c

Koszinusz: cosa=b/c

Tangens: tana=a/b=sina/cosa
ahol

® ¢ a derékszoggel szemkdzti oldal
® a az a szdggel szembeni oldal a
® b a harmadik oldal.

A TNC a szdget a tangens alapjan hatarozza meg:
a = arctan (a / b) = arctan (sin a / cos a)

Példa:

a=25mm

b =50 mm

a = arctan (a/b) = arctan 0.5 = 26.57°
Tovabba:

a?+b?=c?(ahola®=axa)

c =+ (a?+b?)

Trigonometrikus fiiggvények programozasa

Nyomja meg a SZOGFUGGVENYEK funkciégombot a
szogfliggvények meghivasahoz. Ekkor a TNC az alabbi
funkciogombokat jelzi ki:

Programozas: Vesse 6ssze a "Példa: Alapmiiveletek
programozasa" résszel.

Funkcié Funkciégomb
FN 6: SZINUSZ -

pl. FN 6: Q20 = SIN-Q5 SINCXO

Egy sz6g szinuszanak meghatarozasa fokban (°)

FN 7: KOSZINUSZ -

pl FN 7: Q21 = COS'Q5 COSCX)

Egy sz6g koszinuszanak meghatarozasa fokban

)

FN 8: NEGYZETOSSZEG NEGYZETGYOKE

pl. FN 8: Q10 = +5 LEN +4 X LEN v
Két négyzetszdm 6sszegének négyzetgyoke

FN 13: SZOG FN13

pl FN 13: Q20 =+25 ANG'Q1 X ANG ¥

Sz6g meghatarozasa két oldal arkusz
tangensébdl, vagy a sz0g szinuszabdl és
koszinuszabdl (0 < szég < 360°)
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8.5 Kor szamitasa

Alkalmazas

A TNC a kor 3 vagy 4 adott pontjabdl képes kiszamolni a kor
kézéppontjat és sugarat. A szamitas pontosabb, ha négy ponttal
dolgozik.

Alkalmazas: Ez a fliggvény akkor hasznalatos, ha meg szeretné

hatarozni egy furat vagy furatkor helyzetét és méretét a
programozhato tapintéfunkcié alkalmazasaval.

Funkcié Funkciégomb
FN23: KORADATOK meghatarozasa harom Fnza
pOntbél PEI::EI:L

pl. FN 23: Q20 = CDATA Q30

A koron 1évd harom koordinatapart el kell menteni a Q30-ba
és a kovetkez6 5 paraméterbe — ebben az esetben a Q30-Q35
paraméterekbe.

Ekkor a TNC eltarolja a korkdzéppont referenciatengelybeli
koordinatajat (X-et, ha a f6orso tengelye a Z) a Q20 paraméterbe,
a korkozéppont melléktengelybeli koordinatajat (Y, ha a féorso
tengelye a Z) a Q21 paraméterbe, és a kor sugarat a Q22
paraméterbe.

Funkcié Funkciégomb
FN24: KORADATOK meghatarozasa négy Fnza
pOﬂtbé' Pg:$52L

pl. FN 24: Q20 = CDATA Q30

A kordn 1évé négy koordinatapart el kell menteni a Q30-ba és
a kovetkezd 7 paraméterbe — ebben az esetben a Q30-Q37
paraméterekbe.

Ekkor a TNC eltarolja a korkdzéppont referenciatengelybeli
koordinatajat (X-et, ha a féorso tengelye a Z) a Q20 paraméterbe,
a korkdzéppont melléktengelybeli koordinatajat (Y, ha a féorsé
tengelye a Z) a Q21 paraméterbe, és a kor sugarat a Q22
paraméterbe.

Vegye figyelembe, hogy az FN 23 és FN 24
automatikusan fellilirja az eredményparamétert és a

kovetkezd két paramétert is.
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Programozas: Q paraméterek
8.6 Feltételes dontések Q paraméterekkel

8.6 Feltételes dontések Q paraméterekkel

Alkalmazas

A TNC a Q paraméter értékeinek egy masik Q paraméterrel,
vagy egy szammal val6 dsszehasonlitasaval ha-akkor logikai
feltételeket képes vizsgalni. Ha a feltétel teljesdl, akkor a TNC
a feltétel utan programozott cimkétdl folytatia a megmunkalast
(a cimkeinformaciokkal kapcsolatban: Lasd "Alprogramok és
programrész ismétlések”, Oldal 224). Ha a feltétel nem teljesul,
akkor a program a kévetkezé mondattal folytatodik.

Egy masik program alprogramként valé6 meghivasahoz a célcimke
meghatdrozasa utan programozzon egy PGM CALL mondatot.

Feltétel nélkiili ugras

Feltétel nélkili ugrashoz adjon meg egy olyan feltételt, ami mindig
teljesul. Példa:

FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

Feltételes dontések programozasa

Nyomja meg az UGRAS funkciégombot a feltételes déntés funkcid
meghivasahoz. Ekkor a TNC az alabbi funkciégombokat jelzi ki:

Funkcié Funkciégomb
FN 9: HA EGYENLO, AKKOR UGRAS
pl. FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL "UPCAN25" | coro |

Ha mindkét érték, vagy paraméter egyenl, akkor

a megadott cimkére ugrik

FN 10: HA NEM EGYENLO, AKKOR UGRAS Fnie
pl. FN 10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10 i
Ha a két érték, vagy paraméter nem egyenld,

akkor a megadott cimkére ugrik
FN 11: HA NAGYOBB, AKKOR UGRAS PNt

pl. FN 11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5 ot
Ha az els6 paraméter, vagy szam nagyobb, mint a
masodik, akkor a megadott cimkére ugrik

FN 12: HA KISEBB, AKKOR UGRAS Pz
pl. FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL “ANYNAME* S
Ha az els6 paraméter, vagy szam ksiebb, mint a

masodik, akkor a megadott cimkére ugrik

248 TNC 620 | Felhasznaléi kéziknyy HEIDENHAIN Parbeszédes programozas | 5/2014



Hasznalt roviditések:

IF
EQU
NE
GT

LT
GOTO

Feltételes dontések Q paraméterekkel

Ha

Egyenlé

Nem egyenl6
Nagyobb mint
Kisebb mint
Ugras
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Programozas: Q paraméterek
8.7 Q paraméterek ellendrzése és médositasa

8.7 Q paraméterek ellenérzése és
modositasa
Folyamat
A Q paramétereket ellendrizheti valamennyi izemmddban (iras, FelTEmRies PrOErEmaNaas T
programteszt és programfutas), és szerkesztheti is azokat. SAailH

» Ha szilkséges, szakitsa meg a program futasat (példaul a kulsé
STOP gombbal és a BELSO STOP funkciégombbal). Ha a

NNNNNN -
[ ENTATN] - [STEY

programteszt fut, szakitsa meg.
o » Q-paraméter funkcidk hivasa: nyomja meg a Q o
INFO INFO funkciégombot vagy a Q gombot. e
» A TNC kilistazza az 6sszes paramétert és azok W +50.3:

pillanatnyi értékeit. Az iranybillentytkkel vagy a
GOTO gombbal valassza ki a kivant paramétert.
» Ha meg akarja valtoztatni a paraméter értékét, o
akkor nyomja meg az EDIT CURRENT FIELD
funkciégombot, adjon meg egy Uj értéket és
nyugtazza az ENT gombbal.
» Ha valtozatlanul akarja hagyni az értéket, nyomja
meg az PRESENT VALUE funkciégombot, és
zarja le a bevitelt az END gombbal.

MasOLT
ERTEKET
BEILLESZT

PILLNTNYT
ERTEKET

MasoL.

A TNC altal belséleg, vagy ciklusokban hasznalt
paraméterekhez megjegyzések flizhetok.

Ha lokalis, globalis vagy szévegparamétereket
szeretne ellendrizni vagy szerkeszteni, nyomja meg
aQ QL QR QS PARAMETEREK MEGJELENITESE
funkciégombot. Ekkor a TNC a meghatarozott
paramétertipust jeleniti meg. A korabban leirt
funkciok szintén alkalmazhatok.
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Q parameéterek ellenorzése és moédositasa

Q paraméterek megjelenitése a Kiegészitd allapotkijelz6ben Kézi,
Elektromos kézikerék, Mondatonkénti, Folyamatos programfutas és
Programteszt izemmaodban.

» Ha szilkséges, szakitsa meg a program futasat (példaul a kilsé
STOP gombbal és a BELSO STOP funkcigombbal). Ha a
programteszt fut, szakitsa meg.

—~ » Hivja be a képernybfelosztas funkciogombsort
(%

PROGRAM- » Képernydfelosztas kivalasztasa kiegészit6

Nk allapotkijelzével: a képerny6 jobb felén, a TNC az

Attekintés allapotmenit mutatja
p— » Nyomja meg a Q PARAM. ALLAPOT
éLLAPOT funkciégombot
o » Nyomja meg a Q PARAMETERLISTA

M funkciégombot

» A TNC megnyit egy felugré ablakot, amiben
megadhatja a megjeleniteni kivant Q vagy
szOveg paraméterek tartomanyat. Tobb Q
paraméter megadasa esetén, vesszdvel kell
Oket elvalasztani (pl. Q 1,2,3,4). Megjelenitési
tartomany meghatarozasahoz, adjon meg egy
kotéjelet (pl. Q10-14).
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Programozas: Q paraméterek
8.8 Tovabbi funkcidk

8.8 Tovabbi funkcidok

Attekintés

Nyomja meg az EGYEB FUNKCIOK funkciégombot a tovabbi
funkciék meghivasahoz. Ekkor a TNC az alabbi funkciogombokat

jelzi ki:

Funkcio Funkcio- Oldal

gomb

FN 14:HIBA qu 253
Hibalzenetek megjelenitése HIBA =

FN 16:F-PRINT e 257
Formazott szévegek vagy Q F-NvOHTAT

paraméter értékek kiadasa

FN 18:RSZ-NULLAP OLV Fnis 261
Rendszeradatok olvasasa e

FN 19:PLC — 270
Adatatvitel a PLC-be PLC=

FN 20:0SSZEVARAS e 270
NC és PLC szinkronizalasa e

FN 29:PLC — 272
Legfeljebb nyolc érték atvitele a PLC- | rLe Lzst-

be

FN 37:EXPORT — 272
Lokalis Q paraméterek, vagy QS EXPORT
paraméterek exportalasa egy hivo

programba

FN 26:TABOPEN “Fnzs 349
Egy szabadon meghatarozhato e

tablazat megnyitasa

FN 27:TABWRITE v 350
Egy szabadon meghatarozhaté -

tablazat irasa

FN 28:TABREAD ~Fzo 351
Egy szabadon meghatarozhato i

tablazat olvasasa
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FN 14: HIBA: Hibalizenetek megjelenitése

Az FN 14: HIBA funkcidval a program futasa alatt Gzeneteket
jelenithet meg. Az Uzeneteket a HEIDENHAIN vagy a gépgyartok
mar el6re beallitottak. Ha Programfutas vagy Programteszt
uzemmodban a TNC egy FN 14 mondathoz ér, akkor megszakitja
a program futasat és lzenetet kiild. A program futtatasat Gjra kell
kezdeni. A hibaszamokat lasd az alabbi tablazatban.

Hibaszam tartomany Standard széveg a

0..999

parbeszédablakban

Gépfliggd szdveg

1000 ... 1199

NC példamondat

Belsé hibalzenet (lasd a
tablazatban jobbra)

A TNC a 254-es hibaszam alatt elmentett hibatuzenetet jeleniti meg:

180FN 14:HIBA = 254

A HEIDENHAIN altal elére meghatarozott hibaiizenetek

Hiba szama Szoveg

1000 Féorso?

1001 Szerszamtengely hianyzik

1002 Szerszamsugar tul kicsi

1003 Szerszamsugar tul nagy

1004 Tartomanytullépés

1005 Hibas kezddpozicid

1006 FORGATAS nem megengedett
1007 MERETTENYEZO nem megengedett
1008 TUKROZES nem megengedett
1009 Nullponteltolas nem megengedett
1010 Elétolas hidnyzik

1011 Hibas beviteli érték

1012 Hibas elgjel

1013 Szogértek nem megengedett

1014 Tapintasi pont nem elérhet6

1015 Tul sok pont

1016 Ellentmondo 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 Programinditds nincs meghatarozva
1025 Tulzott egymasbaagyazas
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Programozas: Q paraméterek
8.8 Tovabbi funkcidk

Hiba szama Szdveg

1026 Szdéghivatkozas hianyzik

1027 Fix ciklus nincs meghatarozva

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 Szoégtartartomany legyen kisebb, mint 360°

1040 Q223 nagyobb legyen, mint Q222

1041 Q214: 0 nincs engedélyezve

1042 Elmozdulasi irany nincs meghatarozva

1043 Nincs aktiv nullaponttablazat

1044 Pozicioé hiba: k6zéppont az 1. tengelyen

1045 Pozicid hiba: kdzéppont a 2. tengelyen

1046 Furatatmérd tul kicsi

1047 Furatatmeérd tul nagy

1048 Csapatmerd tul kicsi

1049 Csapatméré tul nagy

1050 Zseb tul kicsi: ujramegmunkalés a 1.
tengelyben

1051 Zseb tul kicsi: Ujramegmunkalas a 2.
tengelyben

1052 Zseb tul nagy: tengelytorés 1

1053 Zseb tul nagy: tengelytorés 2

1054 Csap tul kicsi: tengelytorés 1

1055 Csap tul kicsi: tengelytdrés 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
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Hiba szama Szdveg

1061 TCHPROBE 426: hossz nem éri el a
minimumot

1062 TCHPROBE 430: atméré tual nagy

1063 TCHPROBE 430: atmérd tul kicsi

1064 Nincs meghatarozva mérési tengely

1065 Szerszamtorés tlrése 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

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 mélységet

1078 Q303 a mérési ciklusban nincs
meghatarozva!

1079 Szerszamtengely nem engedélyezett

1080 Szamitott érték hibas

1081 Ellentmondd mérési pontok

1082 Ervénytelen biztonsagi magassag

1083 Ellentmondasos fogasvételi tipus

1084 Ez a fix ciklus nem engedélyezett

1085 Sor irdsvédett

1086 Rahagyas nagyobb, mint a mélység

1087 Nincs pontszég meghatarozva

1088 Ellentmondé adat

1089 A 0 horony pozicié nem engedélyezett

1090 A megadott fogasvétel nem lehet 0

1091 Q399 atkapcsolasa nem engedélyezett

1092 Szerszam nincs meghatarozva

1093 Szerszamszam nincs engedélyezve

1094 Szerszamnév nem engedélyezett

1095 Szoftver opcié inaktiv

1096 Kinematika nem allithaté vissza

1097 Funkcid nincs engedélyezve

1098 Nyersdarab mérete ellentmondasos

1099 Mérési pozicid nem engedélyezett
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Programozas: Q paraméterek
8.8 Tovabbi funkcidk

Hiba szama Szodveg

1100 Kinematika elérése nem lehetséges

1101 Mérési poz. az elmozd. tart. kivl

1102 Preset korrekcié nem lehetséges

1103 Szerszamsugar tul nagy

1104 Fogéasvétel tipus nem lehetséges.

1105 Fogasvételi sz6g hibdsan van
meghatarozva.

1106 Szoghossz ismeretlen

1107 Horonyszélesség tul nagy

1108 Mérettényez6k nem egyenlék

1109 Szerszamadat ellentmondas
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FN 16: F-PRINT: Formazott szovegek és Q paraméter
értékek kiadasa

Az FN 16 funkciéval barmilyen (izenetet kiirathat a
képernydre az NC programbdl. Az lGizenetek a TNC
kijelz6jén egy felugré ablakban jelennek meg.

Az FN 16: F-PRINT funkcioval Q paraméterek és szOvegek a
valaszthaté formatumban tovabbithatok. Ha elkildi értékeket, akkor
a TNC elmenti az adatokat abba a fajlba, amit az FN 16 mondatban
meghatarozott.

A formazott széveg és Q paraméter kiadasahoz hozzon létre a TNC
szbvegszerkesztéjével egy fajlt. Ebben a fajlban adja meg a kiadas
formatumat és azokat a Q paramétereket, amiket szeretne kiadni.

Példa szbvegfajlra a kimeneti formatum meghatarozasahoz:
"MEASURING LOG OF IMPELLER CENTER OF GRAVITY";
"DATE: %2d-%2d-%4d",DAY,MONTH,YEAR4;

"TIME: %2d:%2d:%2d",HOUR,MIN,SEC;

"NO. OF MEASURED VALUES: = 1";

"X1 = %9.3LF", Q31;

"Y1 = %9.3LF", Q32;

"Z1 = %9.3LF", Q33;

Szovegfajl Iétrehozasakor a kovetkez6 formazoé funkcidkat
hasznalja:

Kiilonleges Funkcié
karakterek

s “ Az idézéjelek kdzotti szovegek és valtozok
kimeneti formatumat hatarozza meg

%9.3LF Q paraméterek formatumanak
meghatarozasa: dsszesen 9 karakter
(beleértve a tizedespontot is), amibdl 3 a
tizedes utan, Hossz, Kiegyenlitd (tizedes

s$zam)
%S Szdvegvaltozo formatuma
%d Egész szam formatuma

, Elvalaszté karakter a kimeneti formatum és
a paraméter kdzott

; Mondat vége karakter

\n Sortorés
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Programozas: Q paraméterek
8.8 Tovabbi funkcidk

A kovetkezd funkcidk segitségével az alabbi tébbletinformacio
adhat6 hozza a protokoll napléfajlhoz:

Kulcsszé Funkcio

CALL_PATH Azon NC program elérési utvonalanak
jelzése, ahol az FN16 funkcio
taldlhaté. Példa: "Measuring program:
%S",CALL_PATH;

M_CLOSE Annak a fajlnak a bezarasa, amelyikbe az
FN16 funkciéval ir. Példa: M_CLOSE;
M_APPEND A log ismételt kiadasakor hozzaflizddik a

mar meglévé log-hoz. Példa: M_APPEND;

M_APPEND_MAX A log ismételt kiadasakor az a mar
meglévé log-hoz fliz8dik hozza, mindaddig,
amig a maximalisan megengedett
fajlméretet (kbyte) nem haladja meg. Példa:
M_APPEND_MAX1024;

M_TRUNCATE A log ismételt kiadasakor felulirédik. Példa:

M_TRUNCATE;
L_ENGLISH Angol kijelzés esetén kerl kiadasra
L_GERMAN Német kijelzés esetén kertl kiadasra
L_CZECH Cseh kijelzés esetén kerul kiadasra
L_FRENCH Francia kijelzés esetén keril kiadasra
L_ITALIAN Olasz kijelzés esetén kerul kiadasra
L_SPANISH Spanyol kijelzés esetén keril kiadasra
L_SWEDISH Svéd kijelzés esetén kertl kiadasra
L_DANISH Dan kijelzés esetén kerul kiadasra
L_FINNISH Finn kijelzés esetén kerul kiadasra
L_DUTCH Holland kijelzés esetén kerul kiadasra
L _POLISH Lengyel kijelzés esetén kerll kiadasra

L PORTUGUE Portugal kijelzés esetén keril kiadasra
L_HUNGARIA Magyar kijelzés esetén kerll kiadasra
L_SLOVENIAN Szlovén kijelzés esetén kerul kiadasra

L_ALL Parbeszédszoveg kiadasa a nyelvtél
fuggetlendl
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Kulcsszé Funkcié
ORA Az 6ra a val6s ideji 6rabdl
PERC A perc a val6s ideji 6rabdl

MASODPERC A masodperc a valos ideji érabdl

NAP

A nap a valés ideji 6rabdl

HONAP

A hénap szama a val6s ideji 6rabdl

STR_HONAP A hénap neve rdviditve a valds ideji érabdl

EV2 Az évszam utolso két szamjegye a valds
idejl orabdl
EV4 Az évszam négy szamjeggyel a valos ideji

Egy alkatrészprogramban programozzon FN 16: F-PRINT funkcié6t

6rabol

a kiadas aktivalasahoz:
96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/ TNC:\PROT1.TXT

Ekkor a TNC létrehozza a PROT1.TXT fjjlt:
MEASURING LOG OF IMPELLER CENTER OF GRAVITY
DATUM: 27:11:2001

IDO: 8:56:34

MERT ERTEKEK SZAMA : = 1

X1 = 149,360

Y1 = 25,509
Z1 = 37,000

=

Ha t0bbszo6r adja ki ugyanazt a fajlt a programban,
a TNC a mar kijelzett szovegek végéhez fliz hozza
minden szbveget a célfajlban.

Ha az adott programban t0bbszor is hasznalja az
FN 16 funkcioét, akkor a TNC FN 16 funkcidban
megadott fajlba menti az dsszes szoveget. A fajlt
addig nem adja ki, amig a TNC be nem olvassa az
END PGM mondatot, vagy meg nem nyomja az NC
stop gombot, vagy be nem zarja a fajlt az M_CLOSE
paranccsal.

Az FN 16 mondatban adja meg a fajiformatumot és a
log fajlt a kiterjesztéseikkel.

Ha a log fajlnak csak a nevét vagy csak az elérési
utjat adja meg, a TNC abba a konyvtarba menti a log
fajlt, amelyikben az NC program és az FN 16 funkci6
talalhato.

Meghatarozhatja a fn16DefaultPath és
fn16DefaultPathSim (Programteszt) felhasznaloi
paramétereken keresztil kiadandé protkollfajlok
szabvanyos elérési utjat.
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Programozas: Q paraméterek

8.8 Tovabbi funkciok

Uzenetek megjelenitése a TNC képernydn

Az FN 16 funkciét az NC program tetszdleges lizenetének
kijelzésére is hasznalhatja, ami a TNC kijelz&jén egy felugré
ablakban jelenik meg. igy kénnyen lehet magyarazé szévegeket
— akar hosszu szbvegeket is — kijelezni a program tetszéleges
pontjan ugy, hogy a felhasznaldénak azokra valaszolnia kelljen. A
Q paraméterek tartalmat is megjelenitheti, ha a protokollt leiré fajl

ilyen utasitdsokat tartalmaz.

Az Gzenet TNC képerny6n valé megjelenitéséhez adja meg a
kovetkezét a protokollfajl neveként: SCREEN: (képernyd).

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:

Ha az lzenet tébb sort tartalmaz, mint amennyi a felugré ablakban
elfér, a nyilbillenty(ikkel lapozhat az ablakban.

A felugré ablak bezarasahoz nyomja meg a CE gombot. Az ablak
bezarasahoz programozza a kdvetkezd NC mondatot:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCLR:

=

Uzenetek exportalasa

Minden el6zbleg leirt szabaly érvényes a protokollt

Ha tdbbsz6r adja ki ugyanazt a fajlt a programban,
a TNC a mar kijelzett szovegek végéhez fliz hozza
minden szdveget a célfjlban.

Az FN 16 funkciét arra is hasznalhatja az NC programban, hogy
kiilséleg elmentse az FN 16 funkcioval létrehozott fajlokat. Ehhez

két lehet6ség all rendelkezésére:

Adja meg a teljes elérési utvonalat az FN 16 funkciéban:
96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\MSK1.A / PC325:\LOG\PRO1.TXT

=

260

Minden el6zbleg leirt szabaly érvényes a protokollt

Ha t0bbszo6r adja ki ugyanazt a fajlt a programban,
a TNC a mar kijelzett szovegek végéhez fliz hozza
minden szdveget a célfajlban.
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Tovabbi funkciok 8.8

D18\: SYS-DATUM READ: Rendszeradatok olvasasa

Az FN 18: SYS-DATUM READ funkciéval a rendszeradatok
olvashatok és Q paraméterekbe mentheték. A rendszeradatok
egy csoportnév (azonositdszam), majd egy szam és egy index
segitségével valaszthatok ki.

Csoport neve, ID szam Szam Index Jelentés
Program informacio, 10 3 - Az aktiv fix ciklus szama
103 Q paraméter NC ciklusoknal fontos; érdekl6désre, hogy az
szam IDX alatt megadott Q paraméter vilagosan lett

megallapitva a vonatkozé CYCLE DEF-ben.

Rendszer ugrascimek, 13 1 - Ugras cimkéje M2/M30 alatt az aktualis
program befejezése helyett. Erték = 0: M2/
M30-nak normalis hatasa van

2 - Ugras cimkéje 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 olvashatd. Erték = 0: FN14-
nek normalis hatasa van.

3 - Ugras cimkéje belsd szerverhiba esetén
(SQAL, PLC, CFG), ahelyett hogy egy
hibalizenet megszakitotta volna a programot.
Erték = 0: A szerverhibanak normalis hatasa

van.
Gépallapot, 20 1 - Aktiv szerszam szama
2 - El6készitett szerszam szama

- Aktiv szerszam tengelye
0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W

- Programozott féorso-fordulatszam

5 - Aktiv féorsé allapot: #1=meghatarozatlan,
0=M3 aktiv,
1=M4 aktiv, 2=M5 majd M3, 3=M5 majd M4

7 - Attételi tartomany

8 - H(tés allapota: 0=ki, 1=be

9 - Aktiv el6tolas

10 - El6készitett szerszam indexe

11 - Aktiv szerszam indexe

Csatorna adat, 25 1 - Csatorna szam
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Programozas: Q paraméterek

8.8 Tovabbi funkcidk

Csoport neve, ID szam Szam Index Jelentés
Ciklusparaméter, 30 1 - Az aktiv fix ciklus biztonsagi tavolsaga
2 - Az aktiv fix ciklus furasi/marasi mélysége
3 - Az aktiv fix ciklus fogasvételi mélysége
4 - Az aktiv fix ciklus mélyfaurasi el6tolasa
5 - Négyszogzseb ciklusban az els6 oldal hossza
6 - Négyszdgzseb ciklusban a masodik oldal
hossza
7 - Horony ciklusban az elsé oldal hossza
8 - Horony ciklusban a masodik oldal hossza
9 - Sugar a kérzseb ciklusban
10 - Az aktiv fix ciklus marasi el6tolasa
11 - Az aktiv fix ciklus forgasiranya
12 - Az aktiv fix ciklusban alkalmazott varakozasi
id6é
13 - Menetemelkedés Ciklus 17, 18 esetén
14 - Az aktiv fix ciklus simitdsi rahagyasa
15 - Az aktiv fix ciklusban alkalmazott nagyolasi
iranyszog
21 - Tapint6 szog
22 - Tapintd atvonal
23 - Tapintasi el6tolas
Orékl6dod allapot, 35 1 - Méretek:
0 = abszolut (G90)
1 = ndévekményes (G91)
SQL tablazatok adatai, 40 1 - Az utolsé SQL parancs eredménykddja
Szerszamtablazat adatai, 50 1 Szerszamszam Szerszamhossz
2 Szerszamszam Szerszamsugar
3 Szerszamszam Szerszamsugar R2
4 Szerszamszam Szerszamhossz rahagyasa DL
5 Szerszamszam Szerszamsugar rahagyasa DR
6 Szerszamszam Szerszamsugar rahagyasa DR2
7 Szerszamszam Tiltott szerszam (0 vagy 1)
8 Szerszamszam Testvérszerszam szama
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Tovabbi funkciok 8.8

Csoport neve, ID szam Szam Index Jelentés
9 Szerszadmszam Max. éltartam TIME1
10 Szerszamszam Max. éltartam TIME2
11 Szerszamszam Aktualis éltartam CUR. TIME
12 Szerszamszam PLC allapot
13 Szerszamszam Max. élhossz LCUTS
14 Szerszadmszam Max. fogasvételi sz6g ANGLE
15 Szerszamszam TT: Szerszamfogak szama CUT
16 Szerszamszam TT: Kopas tlirés hossziranyban LTOL
17 Szerszamszam TT: Kopas tlirés sugariranyban RTOL
18 Szerszamszam TT: Forgasirany DIRECT
(O=pozitiv/-1=negativ)
19 Szerszamszam TT: Eltolas sikban R-OFFS
20 Szerszamszam TT: Hosszkorrekcié L-OFFS
21 Szerszamszam TT: Torési tirés hossziranyban LBREAK
22 Szerszamszam TT: Torési tlrés sugariranyban RBREAK
28 Szerszamszam Maximum fordulatszam NMAX
32 Szerszamszam Csucsszog T-ANGLE
34 Szerszamszam LIFTOFF (kiemelés) engedélyezett (N=Nem,
Y=Igen)
35 Szerszamszam Saroksugar kopastirése R2TOL
37 Szerszamszam Megfeleld sor a tapinté tablazatban
38 Szerszamszam Utolsé hasznalat id8pecsét
Helytablazat adatai, 51 1 Hely szdma Szerszam szama
2 Hely szama Specialis szerszam: 0=Nem, 1=Igen
3 Hely szama Fix hely: 0=Nem, 1=Igen
4 Hely szama Hely lezarva: 0=Nem, 1=Igen
5 Hely szama PLC allapot
Szerszam helyének 1 Szerszamszam Hely szama
szama a szerszam
helytablazataban, 52
2 Szerszamszam Szerszamtar szama
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Programozas: Q paraméterek
8.8 Tovabbi funkcidk

Csoport neve, ID szam Szam Index Jelentés

Kozvetlenll a TOOL CALL 1 - Szerszam szama T
utan programozott értékek,
60

2 - Aktiv szerszamtengely
0=X, 6=Y,
1=Z, 7=U,
2=V, 8=W

- F6orso-fordulatszam S

Szerszamhossz rahagyasa DL

- Szerszamsugar rahagyasa DR

(>N &) B - N I V)
1

- Automatikus TOOL CALL
0 =igen, 1 =nem

7 - Szerszamsugar rahagyasa DR2
8 - Szerszam indexe
9 - Aktiv el6tolas
Kdzvetlenul a TOOL DEF 1 - Szerszam szama T
utan programozott értékek,
61
2 - Hossz
3 - Sugar
4 - Index
5 - Szerszamadatok megadasa TOOL DEF
1=Yes, 0=No
Aktiv szerszamkorrekcio, 1 1 =rahagyas Aktiv sugar
200 nélkul
2 = rahagyassal
3 = rdhagyéassal
és
Réahagyas
TOOL CALL-bdl
2 1 =rahagyas Aktiv hossz
nélkal
2 = rahagyassal
3 = rdhagyéssal
és
Réhagyas
TOOL CALL-boal
3 1 = rdhagyas Lekerekitési sugar R2
nélkal

2 = rahagyassal
3 = rahagyassal
és

Rahagyas
TOOL CALL-boal
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Tovabbi funkciok 8.8

Csoport neve, ID szam Szam Index Jelentés
Aktiv transzformaciok, 210 1 - Alapelforgatas KEZI izemmodban
2 - Programozott elforgatas Ciklus 10

alkalmazasaval

3 - Aktiv tikrozott tengely

0: Tukrozés inaktiv

+1: X tengely tukrézve

+2:Y tengely tikrdzve

+4: Z tengely tukrézve

+64: U tengely tikrézve

+128: V tengely tikrézve

+256: W tengely tikrozve

Kombinacié = az egyes tengelyek
dsszevonasa

X tengelybeli aktiv mérettényezé

Y tengelybeli aktiv mérettényezé

Z tengelybeli aktiv mérettényezé

U tengelybeli aktiv mérettényezé

V tengelybeli aktiv mérettényez6

W tengelybeli aktiv mérettényez6

3D-ROT A tengely

3D-ROT B tengely

3D-ROT C tengely

o|lolalaldla|rln[n]s
WIN| A O O N WIN|—~

Dontétt munkasik aktiv/inaktiv (—1/0)
Programfutas izemmaodban

7 - Dontott munkasik aktiv/inaktiv (—1/0) Kézi
Uzemmodban

Aktiv nullaponteltolas, 220 2 X tengely

Y tengely

Z tengely

A tengely

B tengely

C tengely

U tengely

V tengely

Ol NoOoOjO|h~h|W|IN|-~

W tengely
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8.8 Tovabbi funkcidk

Csoport neve, ID szam Szam Index Jelentés

Mozgasi tartomany, 230 2 1 és 9 kdzott Negativ szoftver végallaskapcsold, 1-9.
tengely

3 1 és 9 kdzott Pozitiv szoftver végallaskapcsolo, 1-9.
tengely

5 - Szoftver végallaskapcsolé be vagy ki:
0 =be, 1 =Kki

Célpozicio a 1 1 X tengely
referenciarendszerben, 240

Y tengely

Z tengely

A tengely

B tengely

C tengely

U tengely

V tengely

W tengely

Ol INO O |~V |DN

Aktualis pozicié az aktiv 1
koordinatarendszerben, 270

X tengely

Y tengely

Z tengely

A tengely

B tengely

C tengely

U tengely

V tengely

Ol NO|lO || W|DN

W tengely
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Tovabbi funkciok 8.8

Csoport neve, ID szam Szam Index Jelentés
TS kapcsol6 tapinto, 350 50 1 Tapinté tipus
2 Sor a tapinté tablazatban
51 - Effektiv hossz
52 1 Tapintogdmb effektiv sugara
2 Lekerekitési sugar
53 1 Kozépponteltolas (referenciatengely)
2 Koézépponteltolas (melléktengely)
54 - F6orso orientacio szoge fokban (k6zép
eltérése)
55 1 Gyorsjarat
2 Mérési elbtolas
56 1 Max. mérési tartomany
2 Biztonsagi tavolsag
57 1 F6orso orientacio lehetséges: 0=Nem, 1=Igen
2 F6orso orientacio szége
TT szerszamtapinto 70 1 Tapinté tipus
2 Sor a tapinté tablazatban
71 1 Kbzéppont a referenciatengelyen
(referenciarendszer)
2 Kbézéppont a melléktengelyen
(referenciarendszer)
3 Kdzéppont a szerszamtengelyen
(referenciarendszer)
72 - Tanyér sugara
75 1 Gyorsjarat
2 Mérési el6tolas allo féorsonal
3 Mérési el6tolas forgd féorsonal
76 1 Max. mérési tartomany
2 Biztonsagi tavolsag hosszméréshez
3 Biztonséagi tavolsag sugariranyu méréshez
77 - Orsoéfordulatszam
78 - Tapintasi irany
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8.8 Tovabbi funkcidk

Csoport neve, ID szam Szam Index Jelentés
Referenciapont a 1 1-9 Kézi tapintéciklus utolsé referenciapontja,
tapintdciklusbdl, 360 X,Y,Z,A B, C, vagy Ciklus 0 utolsé tapintasi pontja

U, VvV, w) hosszkorrekcié nélkuli, de sugarkorrekciéval

(munkadarab koordinatarendszer)

9 Kézi tapintdciklus utolso referenciapontja,
X,Y,Z, A B,C, vagy Ciklus 0 utolso tapintasi pontja a tapinto
) hossz- és sugarkorrekcioja nélkil (gépi

koordinatarendszer)

3 1-9 Tapintociklus 0 és 1 méréseinek eredménye,
X,Y,Z, A B,C, tapinté sugar-, vagy hosszkompenzacié
u,Vv,w) nélkal

4 1-9 Kézi tapintéciklus utolsé referenciapontja,
X,Y,Z, A B,C, vagy Ciklus 0 utolsé tapintasi pontja

( Z,
U, VvV, w) tapintd hossz- és sugarkorrekcidja nélkiil
(munkadarab koordinatarendszer)

10 - Orientalt féorsé stop

Az aktiv nullaponttablazat Sor Oszlop Ertékek olvasasa
értéke az aktiv
koordinatarendszerben, 500

Alaptranszformacio, 507 Sor 1-6 Preset alaptranszformacidjanak olvasasa
(X, Y, Z, SPA,
SPB, SPC)

Tengelyeltolas, 508 Sor 1-9 Preset tengelyeltolasanak olvasasa
(X_OFFS,
Y_OFFS,
Z_OFFS,
A_OFFS,
B_OFFS,
C_OFFS,
U_OFFS,
V_OFFS,
W_OFFS)

Aktiv preset, 530 1 - Az aktiv preset szdmanak olvasasa

—_

Aktualis szerszam adatainak - Szerszamhossz L

olvasasa, 950

2 - Szerszamsugar R
3 - Szerszamsugar R2
4 - Szerszamhossz rahagyasa DL
5 - Szerszamsugar rahagyasa DR
6 - Szerszamsugar rahagyasa DR2
7 - Szerszam tiltva TL

0 = szabad, 1 = tiltva
8 - RT testvérszerszam szama
9 - Max. éltartam TIME1
10 - Max. éltartam TIME2
11 - Aktudlis éltartam CUR. TIME
12 - PLC allapot
13 - Max. élhossz LCUTS
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Tovabbi funkciok 8.8

Csoport neve, ID szam Szam Index Jelentés
14 - Max. fogasvételi sz6g ANGLE
15 - TT: Szerszamfogak szama CUT
16 - TT: Kopas tlirés hossziranyban LTOL
17 - TT: Kopas tlirés sugariranyban RTOL
18 - TT: Forgasirany DIRECT
0 = pozitiv, —1 = negativ
19 - TT: Eltolas sikban R-OFFS
20 - TT: Hosszkorrekcié L-OFFS
21 - TT: Torési tirés hossziranyban LBREAK
22 - TT: Torési tlrés sugarirdanyban RBREAK
23 - PLC érték
24 - Szerszamtipus TYP
0 = marészerszam, 21 = tapinté
27 - Megfelel sor a tapintd tablazatban
32 - Pontszog
34 - Kiemelés
Tapintociklusok, 990 1 - Raallas maodja:
0 = altalanos
1 = tényleges sugar, nulla biztonsagi tavolsag
2 - 0 = Nyomogomb felligyelet ki
1 = Nyomaégomb fellgyelet be
4 - 0 = a tapintészar nem mozdult Ki
1 = a tapintészar kimozdult
Végrehaijtasi allapot, 992 10 - Kézbens6é mondattél térténd inditas aktiv
1 =igen, 0 = nem
11 - Keresési fazis
14 - Az utolsé FN14 hiba szama
16 - Valddi végrehajtas aktiv

1 = végrehajtas , 2 = szimulacio

Példa: a Z tengelyre vonatkoztatott aktiv mérettényez6 értékének

hozzarendelése a Q25 paraméterhez.
55 FN 18: SYSREAD Q25 = ID210 NR4 IDX3
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8.8 Tovabbi funkcidk

Q paraméter: PLC: Ertékek atkiildése PLC-be

Az FN 19: PLC funkciéval két szamot vagy Q paramétert kiildhet at
a PLC-be.

Noévekmények és egységek: 0,1 um vagy 0,0001°

Példa: A 10-es szamérték (ami 1 um-t vagy 0,001°-ot jelent)
atvitele a PLC-be

56 FN 19: PLC=+10/+Q3

FN 20: WAIT FOR: NC és PLC szinkronizalas

Ezt a funkcidt csak a gépgyartd engedélyével lehet
hasznalni.

Az FN 20: WAIT FOR funkciéval programfutas alatt az NC és PLC
szinkronizalhat6. Az NC addig blokkolja a megmunkalast, amig az
FN 20: WAIT FOR- mondatban a feltétel nem teljesil. Az TNC a
kovetkezd PLC operandusokat tudja megvizsgalni:

PLC Rovidités Cimtartomany
operandus
Markerek M 0 és 4999 kozott
Bemenet | 0-31,128-152
64 - 126 (els6 PL 401 B)
192 - 254
(masodik PL 401 B)
Kimenet (0] 0-30
32 -62 (els6 PL 401 B)
64 - 94

(masodik PL 401 B)

Szamlalo C 48 és 79 kozott
[d6mérd T 0 és 95 kozott

Byte B 0 és 4095 kozott
Sz6 w 0 és 2047 kozott
Dupla sz6 D 2048 és 4095 kozott

270 TNC 620 | Felhasznaléi kéziknyy HEIDENHAIN Parbeszédes programozas | 5/2014



A TNC 620 egy kiterjesztett interfészt hasznal a PLC és az NC
kdzotti kommunikacidhoz. Ez egy Uj, szimbolikus Alkalmazott
Programozo Interfész (API). Az el6z6, ehhez hasonlé PLC-
NC interfész szintén rendelkezésre all és hasznalhato, ha
szikséges. A gépgyartotdl fiigg, hogy az Uj vagy a régi TNC
API kerll alkalmazasra. Adja meg a szimbolikus operandus
nevét szévegként, hogy megvarja a szimbolikus operandus
meghatarozott allapotat.

Az FN 20 mondatban a kovetkez6 feltételek hasznalhatok:

Feltétel Rovidités
Egyenl6 ==
Kisebb mint <
Nagyobb mint >

Kisebb vagy <=
egyenld

Nagyobb vagy >=
egyenld

Ezenfellil az FN20: WAIT FOR SYNC funkcio is elérhetd. A

WAIT FOR SYNC funkcié minden olvasaskor hasznalatban van,
példaul rendszeradatok FN18 segitségével torténd, valds ideji
szinkronizalast igényl6 olvasasakor. A TNC leallitja az el6zetes

szamitast és csak akkor hajtja végre a kévetkezé NC mondatot, ha

az NC program eléri azt a mondatot.

Példa: Programfutas leallitasa, amig a PLC a 4095-6s jelol6
értékét 1-re allitja

32 FN 20: WAIT FOR M4095==

Példa: Programfutas leallitasa, amig a PLC a szimbolikus
operandus értékét 1-re allitja

32 FN 20: APISPIN[O].NN_SPICONTROLINPOS==

Példa: Belso el6zetes szamitas ledllitasa, aktualis pozicié X
koordinatajanak kiolvasasa

32 FN 20: WAIT FOR SYNC

33 FN 18: SYSREAD Q1 = ID270 NR1 IDX1
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Programozas: Q paraméterek
8.8 Tovabbi funkcidk

FN 29: PLC: Ertékek atkiildése PLC-be

Az FN 29: PLC funkcioval két szamot vagy Q paramétert kildhet at
a PLC-be.

Noévekmények és egységek: 0,1 um vagy 0,0001°

Példa: A 10-es szamérték (ami 1 um-t vagy 0,001°-ot jelent)
atvitele a PLC-be

56 FN 29: PLC=+10/+Q3/+Q8/+7/+1/+Q5/+Q2/+15

FN 37: EXPORT

Szikség lehet az FN37: EXPORT funkcidra, ha létre kivanja hozni
a sajat ciklusait és integralni akarja 6ket a TNC-be. A 0 és 99
kozotti Q paraméterek csak lokalisan érvényesek. Ez azt jelenti,
hogy a Q paraméterek csak abban a programban érvényesek,
amelyikben meghatarozta azokat. Az FN37: EXPORT funkciéval
exportalhatja a lokalisan érvényes Q paramétereket egy masik
(hivd) programba.

A TNC exportélja azt az értéket, amivel a paraméter
rendelkezik az EXPORT parancs kiadasanak
pillanataban.

A paraméter csak az aktualis meghivo programba
exportalhato.

Példa: A lokalis Q paraméter Q25 exportalva
56 FN37: EXPORT Q25

Példa: A lokalis Q paraméterek Q25-t6l Q30-ig exportalva
56 FN37: EXPORT Q25 - Q30
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Tablazatok elérése SQL parancsokkal 8.9

8.9 Tablazatok elérése SQL parancsokkal

Bevezetés

A tablazatok elérése a TNC-ben az SQL tranzakcié parancsaival
van programozva. Egy tranzakcié szamos SQL parancsot
tartalmaz, ami garantalja a tdblazatbeirasok rendes végrehajtasat.

A tablazatokat a gépgyarto allitja be. A nevek és
? megjeldlések, amikre paraméterként van sziikséguk
B 23z SQL parancsoknak, szintén meg vannak
hatarozva.

A kovetkez6 elnevezéseket hasznaljak:

®m Tablazat: egy tadbladzat x oszlopot és y sort tartalmaz. Faljként
van elmentve a TNC F3jlkezel6jében, és elérési cime az ut
és a fajl neve (=tablazat neve). A cimzéshez szinonimakat is
hasznalhat az elérési ut és fajinév helyett.

®m Oszlop: 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 megjelolések. Bar sorokat
az oszlop tartalma alapjan is kivalaszthat. Sorokat csak a
tablazatszerkeszt6ben torélhet, NC programmal nem.

m Cella: Egy oszlop és egy sor kdzos része.

® Beiras a tablazatba: Egy cella tartalma.

® Eredmény beallitas: Tranzakcio soran a kivalasztott oszlopok
és sorok kezelése az eredmény beéllitasban térténik. Az
eredmeény beallitast, mint a "kdzbensé memdéria" egy tipusat
tekintheti meg, ami ideiglesen a kivalasztott oszlopok és sorok
beadllitasainak felel meg. Eredmény beallitas

® Szinonima: Itt adhat meg tablazatnevet az elérési ut és a
fajlnév helyett. A szinonimakat a gépgyartd hatarozza meg a
konfiguracids adatokban.
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Programozas: Q paraméterek
8.9 Tablazatok elérése SQL parancsokkal

Egy tranzakcio

Altalaban egy tranzakcioé a kdvetkezé miiveleteket tartalmazza:
® Megcimez egy tablazatot (fajl), kivalaszt sorokat és elkildi

azokat az eredmény bedllitasba.

m Kiolvas sorokat az eredmény beallitasbol, modosit vagy beszur

Uj sorokat.

B Tranzakcio befejezése: Ha médositasok/beszurasok torténtek,
akkor a sorok az eredmény beallitasbodl a tablazatba keriilnek

(fajl).

Mas miiveletek is szilkségesek, hogy a tablazatba valé beiras egy
NC programban szerkesztheté legyen, és hogy meggy6z6djon
arrél, hogy ugyanekkor mas moédositas nem toértént ugyanezen
tablazat sorainak masolataiban. Ennek eredménye a kdvetkezé

tranzakcio sorrend:

1 Minden szerkesztend® oszlop egy Q paraméterrel rendelkezik.
A Q paraméter egy oszlophoz van rendelve - ez "k6tott" (SQL

BIND...).

2 Megcimez egy tablazatot (fajl), kivalaszt sorokat és elkuldi
azokat az eredmény bedllitasba. A tovabbiakban hatarozza
meg, mely oszlopokat kildi az eredmény beallitasba (SQL
SELECT...). A kivalasztott sorokat lezarhatja. Ezutan mas
mivelet is olvashatja ezeket a sorokat, de a tablazatbeirasokat
nem moédosithatja. Mindig zarja le a kivasztott sorokat, amikor
valtoztatasokat készll végrehajtani (SQL SELECT ... FOR

UPDATE).

3 Tablazatsorok kiolvasasa az eredményekbdl, azok médositasa
és/vagy Uj sor hozzaadasa: — Egy sor adaptalasa az
eredményekbdl az NC program Q paramétereibe (SQL
FETCH...) — Modositasok el6készitése a Q paraméterekben és
atvitel az eredmények soraiba (SQL UPDATE...) — Uj tablazat
sor elékészitése a Q paraméterekben és atvitel, mint Uj sor az

eredményekbe (SQL INSERT...)

4 Tranzakcid lezarasa: — Ha médositasok/beszurasok torténtek,
akkor az adat az eredmény beallitasbol a tablazatba kerdl (fajl).
Az adat most mar a fajlban van elmentve. Minden lezarast
visszavon, és az eredmény bedllitast feloldja (SQL COMMIT...).
— Ha a tablazatban nincs médositas, vagy beszuras (csak
olvasasi hozzaférés), akkor minden lezarast visszavon és az
eredményeket feloldja (SQL ROLLBACK... WITHOUT INDEX).

Tdbb tranzakcid is szerkeszthet6 egyidében.

=
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Le kell zarnia a tranzakciot, még akkor is, ha az
kizérolag olvasasi hozzaférést tartalmaz. Csak ez
garantalja, hogy a médositasok/beszurasok nem
vesznek el, hogy a lezarasok visszavonasra kerllnek
és hogy az eredmény beallitasok fel lesznek oldva.

TNC 620 | Felhasznaléi kézikényv HEIDENHAIN Péarbeszédes programozas | 5/2014



Tablazatok elérése SQL parancsokkal 8.9

Eredmény beallitas

A kivélasztott sorok az eredmény beallitason belll névekvd
szamsorrendben vannak, 0-t6l kezdve. Erre a szdmozasra
hozzaférésekhez, ami lehetévé teszi, hogy az eredmény bedllitas
egy sorat specidlisan megcimezze.

Ez gyakran elény6s az eredmény beallitas sorainak rendezéséhez.
Ezt a tablazat oszlopanak meghatarozasaval teheti meg, ami
tartalmazza a rendezési kritériumot. Valassza ki a névekvé vagy
csOkkend rendezést is (SQL SELECT ... ORDER BY ...).

A kivélasztott sorok, amik az eredmény beallitasba lettek kildve,
a HANDLE paranccsal vannak cimezve. Minden ezutani SQL
parancs a handle-t hasznalja a "kivalasztott oszlopok és sorok
beadllitasanak" hivatkozasara.

Tranzakcié befejezésével a handle-t feloldja (SQL COMMIT... or
SQL ROLLBACK...). Ezutan tovabb mar nem érvényes.

Egyidében egynél tébb eredmény beallitast is szerkeszthet. Az
SQL szerver egy Uj handle-t jel6l ki minden "Select" (kivalaszt)
parancsra.

"Kotott" Q paraméterek az oszlopokhoz

Az NC programnak nincs kézvetlen elérése a tablazatbeirasokhoz
az eredmény beallitasban. Az adatokat Q paraméterekben kell
atkuldeni. A masik iranyban az adatok el6sz6r a Q paraméterekben
keriulnek el6készitésre, és ezutan lehet atkildeni azokat az
eredmény beallitasba.

Annak meghatarozasa SQL BIND ... paranccsal, hogy a tablazat
mely oszlopai mely Q paraméterekhez tartoznak. A Q paraméterek
"kotottek" (hozzarendeltek) az oszlopokhoz. A Q paraméterekhez
nem kotott oszlopok nem tartoznak az irasi/olvasasi eljarasokba.

Ha egy Uj tablazatsort hozott Iétre az SQL INSERT... paranccsal,
akkor a Q paraméterekhez nem koétott oszlopok az alapértékekkel
vannak kitoltve.

TNC 620 | Felhasznaléi kéziknyy HEIDENHAIN Parbeszédes programozas | 5/2014 275



Programozas: Q paraméterek
8.9 Tablazatok elérése SQL parancsokkal

SQL parancsok pogramozasa

Ezt a funkciét csak akkor tudja hasznalni, ha
megadja az 555343 kdédszamot.

SQL parancsok programozésa a Programozas Gzemmodban:

» Hivja el6 az SQL funkciokat az SQL funkciégomb
megnyomasaval

» Valasszon egy SQL parancsot egy
funkciégombbal (lasd attekintés), vagy nyomja
meg az SQL EXECUTE funkciégombot és
programozza az SQL parancsot

SaL

Funkciégombok attekintése

Funkcio Funkciégomb
SQL EXECUTE oL
Select parancs programozasa. EXECUTE
SQL BIND "
Az SQL BIND egy Q paramétert rendel egy BIND
tablazatoszlophoz.

SQL FETCH —
Tablazatsorok kiolvasasa az eredményekbdl, és FETCH
azok elmentése Q paraméterekben.

SQL UPDATE oL
Adatok mentése a Q paraméterekbdl egy létez6 uppATE
tablazatsor eredményeibe.

SQL INSERT oL
Adatok mentése a Q paraméterekbdl egy Uj INSERT
tablazatsor eredményeibe.

SQL COMMIT oL
Tablazatsorok atkuldése az eredményekbdl a coMMIT
tablazatba és a tranzakcio befejezése.

SQL ROLLBACK oL

® Ha az INDEX nincs programozva: Elvet minden
modositast/beszurast és befejezi a tranzakciot.

® Ha az INDEX programozott: Az indexelt sor
az eredményekben marad. Minden mas sor
kitorl6dik az eredmény beallitasbdl. A tranzakcio
nincs befejezve.
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Tablazatok elérése SQL parancsokkal 8.9

Az SQL BIND egy Q paramétert rendel egy tablazatoszlophoz. A
"Fetch", "Update" és "Insert" SQL parancsok kiértékelik ezt a kdtést
(hozzarendelést) az eredmény beallitas és az NC program kozotti
adatatvitel soran.

Egy SQL BIND parancs tablazat- vagy oszlopnév nélkil érvényteleniti
a hozzarendelést. A hozzarendelés legkésébb az NC program vagy
alprogram végéig marad érvényben.

=

BIND

m Tetszbleges szamu hozzarendelést programozhat.

Az olvasési és irasi mliveletek 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 nélkdl is
programozni.

Ha a "Select" parancsba olyan oszlopokat vont be,
amelyek nem tartalmaznak binding programozast,
egy hibauizenet jelenik meg az iras/olvasas eljaras
soran (programmegszakitas).

> Az eredmény paraméterszama: Q paraméter, ami

kotott (hozzarendelt) a tdblazat oszlophoz

» Adatbazis: Oszlop neve: Adja meg a tablazat és az

oszlop nevét egy . karakterrel elvalasztva
Tablazat neve: A tablazat szinonima, vagy elérési
ut és fajl neve. A szinonimat kézvetlendl, mig

az elérési ut nevét és a tfajl nevét egyszeri
idéz6jelekben adja meg

Oszlop megnevezés: A tablazat oszlopanak
megnevezése a konfiguracids adatok szerint
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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"

Hozzarendelés visszavonasa
91 SQL BIND Q881
92 SQL BIND Q882
93 SQL BIND Q883
94 SQL BIND Q884
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SQL SELECT

Az SQL SELECT tablazatsorokat valaszt ki és atkuildi azokat az
eredmény beallitasba.

Az SQL szerver soronként helyezi be az adatokat az eredmény
beallitasba. A sorok ndvekvd szamsorrendben vannak, 0-tél kezdve.
Ezt az INDEXnek nevezett szamot a "Fetch" és "Update" SQL
parancsban hasznaljak.

Adja meg a kivalasztas feltételeit az SQL SELECT...WHERE...
funkciéban. Ezzel korlatozhatja az atkiildendé sorok szamat. Ha nem
hasznalja ezt az opciot, akkor a tablazat valamennyi sora betdltédik.

Adja meg a rendezés feltételeit az SQL SELECT...ORDER BY...
funkciéban. Adja meg az oszlop kijelolést és a kulcsszot a ndvekvd/
csdkkend rendezéshez. Ha nem hasznalja ezt az opcidt, akkor a
sorok véletlenszeri sorrendben toltédnek be.

Zarja ki a kivalasztott sorokat mas alkalmazasokbdl az SQL
SELECT...FOR UPDATE funkcioval. Mas alkalmazasok tovabbra is
olvashatjak ezeket a sorokat, de nem médosithatjak azokat. Erésen
ajanlott ezen opci6 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.

ol » Paraméterszam az eredményhez: Q paraméter a
EXECUTE handle opcidhoz. Az SQL szerver egy handle-t kuld
vissza az aktualis "Select" paranccsal kivalasztott
oszlopok és sorok csoportjanak.
Hiba esetén (a kivalasztas nem hajthaté végre)
az SQL szerver 1-et allit vissza. A 0 kod jelenti az
érvénytelen handle-t.

» Adatbazis: SQL utasitasok: a kovetkezd elemekkel:

®m SELECT (kulcsszo):
Az SQL parancs neve, az atkuldendd tablazat-
oszlopok nevei. Valassza el az oszlopneveket
egy , karakterrel (vesszd) (lasd a példakban).
A Q paramétereket az itt megadott valamennyi
oszlophoz kétni kell.

® FROM tablazat neve:
a tablazat szinonima, vagy elérési ut és fajl
neve. A szinonimat kdzvetlendl kell megadni:
az elérési Ut nevét és a tablazat nevét egyszeri
idéz6jelekben adja meg (lasd a példakat: SQL
parancsok); atkildendé tablazat oszlopnevei -
az egyes oszlopok vesszdvel elvalasztva (lasd
a példakat). A Q paramétereket az itt megadott
valamennyi oszlophoz kétni kell.

Az Osszes 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"

Tablazatsorok kivalasztasa a WHERE
funkcioval

20 SQL Q5 "SELECT
MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS_Z
FROM TAB_EXAMPLE WHERE
MEAS_NO<20"

Tablazatsorok kivalasztasa a WHERE
funkciéval és Q paraméterekkel

20 SQL Q5 "SELECT
MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS_Z
FROM TAB_EXAMPLE WHERE
MEAS_NO==:"Q11"™

Tablazatnév meghatarozasa elérési
uttal és fajinévvel

20 SQL Q5 "SELECT
MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS_Z
FROM 'V:\TABLE\TAB_EXAMPLE' WHERE
MEAS_NO<20"
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. Opcio:

WHERE valasztasi feltétel: WHERE valasztasi
feltétel: a valaszto feltétel tartalmazza az oszlop
nevét, allapotat (lasd tablazat) és a komparatort.
A kivalasztasi feltételeket logikai ES vagy VAGY
paranccsal kapcsolja 6ssze. Az dsszehasonlitasi
feltételt programozza kdzvetlenil vagy egy Q
paraméterrel. Egy Q paraméter kettésponttal
kezdédik és egyszer(i idéz6jelek kdzott van (lasd
a példaban).

Opcio:

ORDER BY column name ASC - rendezés
névekvd sorba, vagy ORDER BY column name
DESC - rendezés cstkkend sorba. Ha sem ASC
sem DESC sorrendet nem programoz, akkor

az alapértelmezett, novekvd sorrend keril
végrehajtasra. A TNC a jelzett oszlopba teszi a
kivalasztott sorokat.

Opcio:

FOR UPDATE (kulcsszo): A kivalasztott sorok
mas eljarasok elél irasvédettek.

Feltétel Programozas
Egyenl6 ===

Nem egyenlé I= <>

Kisebb mint <

Kisebb vagy egyenl6 <=

Nagyobb mint >

Nagyobb vagy egyenlé >=

Tobb feltétel 6sszekapcsolasa:

Logikai ES AND

Logikai VAGY OR
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SQL FETCH

Az SQL FETCH beolvassa az INDEX szel cimzett sort az eredmény
beallitasbdl, és a tablazatbeirasokat a kététt (hozzarendelt) Q
paraméterekbe teszi. Az eredmény beallitas a HANDLE opcidval van
cimezve.

Az SQL FETCH a "Select" parancsban megadott valamennyi oszlopot
szamitasba veszi.

oL > Az eredmény paraméterszama: Q paraméter,
FETCH amiben az SQL szerver az eredményt jelenti:
0: nincs hiba

1: hiba tértént (hibas handle, vagy az index tul nagy)

» Adatbazis SQL ID hozzaférés: Q paraméter
a handle opciéval az eredmény beallitas
azonositasahoz (lasd még: SQL SELECT)

» Adatbazis: Index SQL eredményhez: Sor szama
az eredmény bedllitasban. A sor tablazatbeirasai
be vannak olvasva és at vannak kildve a kotétt Q
paraméterekbe. Ha nem ad meg indexet, akkor az
elsé sor kerll beolvasasra (n=0).

Vagy adja meg a sor szamat kozvetlenll, vagy
programozza az indexet tartalmazé Q paramétert.

Sor szamanak atvaltasa Q
paraméterre

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 Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

Sor szamanak kozvetlen
programozasa

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX5
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SQL UPDATE

Az SQL UPDATE a Q paraméterekben el6készitett adatokat viszi at Sor szamanak kozvetlen
az INDEX-szel megcimzett eredmény beallitas soraba. Az eredmény programozasa
beallitasban mar létezd sor felllirdédott.

Az SQL UPD’AT’E’a Select. parancsban megadott valamennyi 40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX5
oszlopot szamitasba veszi.

oL > Az eredmény paraméterszama: Q paraméter,
uPDATE amiben az SQL szerver az eredményt jelenti:
0: nincs hiba
1: hiba tértént (hibas handle, index tul nagy,
értéktartomanyon kivul vagy hibas adatformatum)

» Adatbazis SQL ID hozzaférés: Q paraméter
a handle opciéval az eredmény beallitas
azonositasahoz (lasd még: SQL SELECT)

» Adatbazis: Index SQL eredményhez: Sor szama
az eredmény bedllitasban. A Q paraméterekben
elékészitett tablazatbeirdsokat ebbe a sorba irja. Ha
nem ad meg indexet, akkor az els6 sorba ir (n=0).
Vagy adja meg a sor szamat kozvetlenll, vagy
programozza az indexet tartalmazé Q paramétert.

SQL INSERT
Az SQL INSERT egy Uj sort hoz Iétre az eredmény beallitasban és a Q Sor szamanak atvaltasa Q
paraméterekben elékészitett adatokat az uj sorba kuldi. paraméterre
Az SQL INSERT a "Select" parancsban megadott valamennyi oszlopot 11 SQL BIND Q881
szamitasba veszi. A "Select" parancsban nem megadott tablazat "TAB_EXAMPLE.MEAS_NO"
oszlopok az alapértékekkel vannak kitdltve. 12 SQL BIND Q882
oL » Az eredmény paraméterszama: Q paraméter, "TAB_EXAMPLE.MEAS_X"
INSERT amiben az SQL szerver az eredményt jelenti: 13 SQL BIND Q883
O:nincs hiba o ] o “TAB_EXAMPLE.MEAS_Y"
1: hlbaito’rtent (hlbas’handle, értéktartomanyon kivl 14 SQL BIND Q884
vagy hibas adatformatum) "“TAB_EXAMPLE.MEAS Z"

» Adatbazis SQL ID hozzaférés: Q paraméter
a handle opciéval az eredmény beallitas

azonositasahoz (lasd még: SQL SELECT) I%A(I)Ez?LN%SA;ZilgE():(TMEAS 7 G

FROM TAB_EXAMPLE"

40 SQL INSERTQ1 HANDLE Q5
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SQL COMMIT

Az SQL COMMIT az eredmény beallitas minden sorat visszakildi a
tablazatba. A lezaras a SELECT...FOR UPDATE opcidval vissza lett
vonva.

Az SQL SELECT parancsban megadott handle érvényességét veszti.

oL » Paraméter sz. eredményhez? Q paraméter,
conmzT amiben az SQL szerver az eredményt jelenti:
0: nincs hiba

1: hiba tértént (hibas handle vagy az oszlopokba
azonos adatok bevitele tortént egyediek helyett)

» Adatbazis SQL ID hozzaférés: Q paraméter
a handle opciéval az eredmény beallitas
azonositasahoz (lasd még: SQL SELECT)

SQL ROLLBACK

Az SQL ROLLBACK végrehajtasa az INDEX programozasatol fligg:

® Ha az INDEX nincs programozva: az eredmény beallitds nem kerul
visszairasra a tablazatba (minden médositas/beszuras elvetve).
A tranzakci6 lezarva és az SQL SELECT parancsban megadott
handle érvényességét veszti. Tipikus alkalmazas: Kizarélag
olvasasi hozzaférést tartalmazé tranzakcié befejezése.

® Ha az INDEX programozott: Az indexelt sor megmarad. Minden
mas sor kitorlédik az eredmény beallitasbdl. A tranzakcidé nincs
befejezve. A lezaras a SELECT...FOR UPDATE opci6val megmarad
az indexelt sorban. Az dsszes tdbbi sor nullazédik.

o » Paraméter sz. eredményhez: Q paraméter, amiben
ROLLBACK az SQL szerver az eredményt jelenti:
0: nincs hiba

1: hiba tértént (hibas handle)

» Adatbazis SQL ID hozzaférés: Q paraméter
a handle opcioval az eredmény beallitas
azonositdsahoz (lasd még: SQL SELECT)

> Adatbazis: Index SQL eredményhez: Sor, aminek
meg kell maradnia az eredmény bedllitadsban.
Vagy adja meg a sor szamat koézvetlenll, vagy
programozza az indexet tartalmazé Q paramétert

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 Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL COMMITQ1 HANDLE Q5

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 Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL ROLLBACKQ1 HANDLE Q5
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8.10 Képletek kozvetlen bevitele

Képletek bevitele

Tébb miiveletet tartalmazé matematikai képletek funkciogombokkal
kézvetlendl beviheték az alkatrészprogramba.

Nyomja meg a KEPLET funkciégombot a matematikai funkciok
meghivasahoz. A TNC a kdvetkez6 funkcidgombokat jeleniti meg
tobb funkcibgombsorban:

Matematikai fliggvény Funkcio-
gomb

Osszeadas

pl. Q10 = Q1 + Q5

Kivonas

pl. Q25 = Q7 - Q108

Szorzas

pl. Q12 =5 * Q5 '

Osztas

pl. Q25 =Q1/ Q2 ‘

Nyité zaréjel
pl. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)
Zaré zardjel
pl. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Négyzetérték
pl. Q15 =SQ 5

Négyzetgyok
pl. Q22 = SQRT 25

=1t

SGRT

Egy szdg szinusza
pl. Q44 = SIN 45

SIN

Egy sz6g koszinusza
pl. Q45 = COS 45

Egy szog tangense
pl. Q46 = TAN 45

Arkusz szinusz

A szinusz fuggvény inverze; a szoggel szemben
lévé befogo és az atfogd hanyadosabol hatarozza
meg a szdget

pl. Q10 = ASIN 0.75

Arkusz koszinusz

A Kkoszinusz figgvény inverze; a szog melletti
befogo és az atfogd hanyadosabol hatarozza meg
a szoget

pl. Q11 = ACOS Q40

Arkusz tangens

A tangens flggvény inverze; a sz6ggel szembeni
befogd és a sz6g melletti befogé hanyadosabal
hatarozza meg a szbget

pl. Q12 = ATAN Q50

RASIN

RCOS

RATAN
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Matematikai fiiggvény Funkcié6-
gomb

Hatvanyozas
pl. Q15 =33

Allandé "pi" (3,14159)
pl. Q15 = PI

PI

Egy szam természetes logaritmusa (LN)
Alap 2.7183
pl. Q15 = LN Q11

Egy szam 10-es alapu logaritmusa
pl. Q33 = LOG Q22

LN

LOG

Exponencialis fliggvény, 2.7183n
pl. Q1 = EXP Q12

Negalas (szorzas -1-gyel)
pl. Q2 = NEG Q1

Tizedes jegyek levagasa a tizedes pont utan

INT

Egész szam
pl. Q3 = INT Q42

Abszolut érték

pl. Q4 = ABS Q22

Szamjegyek levagasa a tizedes pont el6tt
Tort szam
pl. Q5 = FRAC Q23

Algebrai eldjel ellenérzése
pl. Q12 = SGN Q50
Ha az eredmény Q12 = 1, akkor Q50 >=0
Ha az eredmény Q12 = -1, akkor Q50 <0

Modulé érték szamitasa (maradvanyérték)
pl. Q12 = 400 % 360 Eredmény: Q12 =40

FRAC
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Képletek kozvetlen bevitele 8.10

Képletekkel kapcsolatos szabalyok

A matematikai képleteket a kbvetkez6 szabalyok szerint kell
programozni:

A magasabb rendii miiveleteket kell el6szor végrehajtani
12Q1=5*3+2*10=35

1 Szamitéds: 5*3=15

2 Szamitas:2*10=20

3 Szamitas: 15*20 =35

vagy

13Q2=SQ10-3"3=73

1 Szamitasi lépés: 10 a négyzeten = 100

2 Szamitasi lépés: 3 a harmadik hatvanyon = 27
3 Szamitas: 100-27 =73

Disztributivitas

Disztributiv térvény zarojeles szamitasokhoz
a*(b+c)=a*b+a*c
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Programozas: Q paraméterek
8.10 Képletek kozvetlen bevitele

Programozasi példa

Sz0g kiszamitasa arkusz tangenssel a szemkozti (Q12) és a
szomszédos (Q13) befogobdl; az eredmény tarolasa a Q25

paraméterben.
> Képletmegadas valasztasahoz nyomja meg a Q
gombot, majd a KEPLET funkcidbgombot, vagy
hasznalja a parancsikont:
[QJ » Nyomja meg a Q gombot az ASCI! billentylizeten

AZ EREDMENY PARAMETERSZAMA?
» Adja meg a 25-0S paraméter szamot és nyomja
meg ENT gombot.

» Valassza ki a funkciogombsort, majd valassza ki
az arkusz tangens fliggvényt

ENT

» Valassza ki a funkciégombsort, majd illesszen be
egy nyit6 zardéjelet

Adja meg a Q paraméter szamat: 12

» Valassza az osztast

» Adja meg a Q paraméter szamat: 13

» Zarja be a zarojelet, majd fejezze be a
képletbevitelt

2
-~ N - o
=z

v

NC példamondat
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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8.11 Szovegparaméterek

Szovegfeldolgozasi funkcidk

Véltoz6 karakterlancok (szOvegek) létrehozasahoz hasznélhatja
a QS paramétereket. Ezeket a karakterlancokat (szévegeket)
példaul az FN 16:F-PRINT funkcidval kiadhajta valtozo log-ok
lérehozasahoz.

Linearis sorba rendezett karakterek (betilk, szamok, kilonleges
karakterek és sz6k6zok) legfeljebb 256 karakter hosszusagu

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 "Alapelvek és
funkciok attekintése", Oldal 240).

A SZOVEG KEPLET és a KEPLET Q paraméteres funkciok
a szbvegparameéterek feldolgozasahoz tobbféle funkciot is
tartalmaznak.

SZOVEG KEPLET funkcidok Funkcié- Oldal
gomb
SzOvegparaméterek hozzarendelése 288
SzOvegparaméterek lancolasa 288
Szamérték konvertalasa 289
szévegparaméterré TOCHER
Szbvegrész masolasa egy 290
szévegparaméterbdl SHESTE
KEPLET szévegfunkciok Funkcié- Oldal
gomb
Szbévegparaméter konvertalasa 291
numerikus értékké TR
Szévegparaméter ellenbrzése 292
Szévegparaméter hosszanak 293
meghatarozasa ST
Betiirendes prioritas 6sszehasonlitasa 294

Ha SZOVEG KEPLET funkcidt hasznal, az aritmetikai
miveletek eredménye mindig egy karakterlanc. Ha

a KEPLET funkciét hasznalja, a szamtani mivelet
eredménye mindig egy szamérték.

=
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Programozas: Q paraméterek
8.11 Szovegparaméterek

Szdvegparaméterek hozzarendelése

Az alkalmazas el6tt ki kell jeldlnie egy szévegvaltozét. Hasznalja a
DECLARE STRING (szoveg kijeldlése) parancsot.

SPEC » Jelenitse meg a specialis funkciok
A funkciégombsort
T » Valassza a kilénb6zb hagyomanyos konturleird
FUNKCIeK funkcidk meghatarozasahoz tartozé menit
S » Valassza a szOveg funkciokat
FUNKCIeK
» Valassza a SZOVEG KIJELOLESE funkciot

NC példamondat
37 DECLARE STRING QS10 = "WORKPIECE"

Szovegparaméterek lancolasa

Az O6sszekapcsolas mivelettel (szévegparaméter Il
szbvegparaméter) kettdé vagy tobb szévegparaméterbdl egy lancot
hozhat létre.

SPEC » Jelenitse meg a specialis funkciok
FCT funkciégombsort
PROGRAM » Valassza a kilonb6z6é hagyomanyos konturleird
FUNKCI 6K funkcidok meghatarozasahoz tartozé meniit
arRING » Valassza a szOveg funkciokat
FUNKCIéK
STRING. » Valassza a SZOVEG KEPLET funkciét
KERLET » irja be annak a szévegparaméternek a szamat,

amelybe a TNC-nek az dsszekapcsolt szoveget
masolnia kell. Nyugtazza az ENT gombbal

» irja be annak a szévegparaméternek szamat,
amelyben az els6 alszéveg el van mentve.
Nyugtazza az ENT gombbal: A TNC megjeleniti a
| | 6sszekapcsolas jelet

» Nyugtazza az adatbevitelt az ENT gombbal

» irja be annak a szévegparaméternek szamat,
amelyben a masodik alszdveg el van mentve.
Nyugtazza az ENT gombbal

> Ismételje a folyamatot, amig az dsszes kivant
alszéveget ki nem vélasztotta. Zarja le az END
gombbal
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Példa: A QS12, QS13 és QS14 teljes szovegének
osszekapcsolasa a QS10 paraméterben

37.Q510 = QS12 || QS13 || QS14

Paraméterek tartalma:

QS12: Munkadarab

QS13: Allapot:

QS14: Torés

QS10: Munkadarab allapot: Torott

Szamérték konvertalasa szovegparaméterré

A TOCHAR funkciéval egy numerikus értéket konvertalhat
szbvegparaméterré. Ez lehetbvé teszi numerikus értékek
szdvegparameéterekkel vald 6sszekapcsolasat.

SPEC
FCT

PROGRAM-
FUNKCIoK

STRING
FUNKCIéK

STRING-
KEPLET

TOCHAR

Példa: A Q50 paraméter konvertalasa QS11 szévegparaméterré,
3 tizedeshellyel

>

Jelenitse meg a specialis funkciok
funkciégombsort

Vélassza a kilénb6z6 hagyomanyos konturleird
funkcidk meghatarozasahoz tartozé menit

Valassza a szOveg funkciokat
Valassza a SZOVEG KEPLET funkciot

Valassza ki a numerikus értéket
szbvegparaméterré konvertalo funkciot

irja be a konvertalni kivant Q paraméter szamat,
és nyugtazza az ENT gombbal

Szikség esetén irja be a konvertadlando
tizedeshelyek szamat, és nyugtazza az ENT
gombbal

Zarja be a zardjelben levd kifejezést az ENT
gombbal és nyugtazza a bevitelt az END gombbal

37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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Programozas: Q paraméterek
8.11 Szovegparaméterek

Alszoveg masolasa egy szovegparaméterbol

A SUBSTR funkcio a szOvegparaméterekbdl egy meghatarozhato
tartomanyt masol ki.

SPEC » Jelenitse meg a specialis funkciok
FCT funkciégombsort
T » Valassza a kildonb6z8 hagyomanyos konturleird
FUNKCT6K funkcidk meghatarozasahoz tartozé menit
T » Valassza a szOveg funkciokat
FUNKCIeK
> Valassza a SZOVEG KEPLET funkcidt
KEPLET » [rja be annak a szévegparaméternek a szamat,

amelybe a TNC-nek a kimasolt széveget mentenie
kell. Nyugtédzza az ENT gombbal
» Valasza az alszbveg kivagasa funkciot

> irja be annak a QS paraméternek a szamat,
amelybdl az alszdveget ki kell masolni. Nyugtazza
az ENT gombbal

» Irja be az alszéveg méasolasanak kiindulasi pontjat
és nyugtazza az ENT gombbal

» irja be a kimasolando karakterek szamat és
nyugtazza az ENT gombbal

» Zarja be a zarojelben levd kifejezést az ENT
gombbal és nyugtazza a bevitelt az END gombbal

SUBSTR

Vegye figyelembe, hogy egy szdveg els6 karaktere
belll mindig a nulladik hellyel kezdddik.

Példa: Egy négykarakteres alszoveg (LEN4) kiolvasasa a QS10
szovegparaméterbdl, a harmadik karakterrel kezdve (BEG2)

37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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Szdvegparaméter konvertalasa numerikus értékké

A TONUMB funkcié egy szdévegparamétert konvertal numerikus
értékké. A konvertalando érték csak numerikus lehet.

A QS paraméter csak egy szamértéket tartalmazhat.
Ellenkezd esetben a TNC hibalizenetet kiild.

a » Valassza a Q-paraméteres funkciokat

» Valassza a KEPLET funkciot

» irja be annak a paraméternek a szamat, amelybe a
TNC-nek a szamértéket mentenie kell. Nyugtazza
az ENT gombbal

a » Véltsa at a funkciégombsort

KEPLET

» Valassza ki a szévegparamétert numerikus
értéekké konvertald funkciot

> irja be a konvertalni kivant Q paraméter szamat,
és nyugtazza az ENT gombbal

» Zarja be a zardjelben levé kifejezést az ENT
gombbal és nyugtazza a bevitelt az END gombbal

TONUMB

Példa: A QS11 szovegparaméter konvertalasa Q82 numerikus
paraméterré

37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11)
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Programozas: Q paraméterek
8.11 Szovegparaméterek

Szdvegparaméter ellendrzése

Az INSTR funkci6 ellenérzi, hogy egy szévegparaméter
megtalalhato-e egy masik szévegparaméterben.

m » Valassza a Q-paraméteres funkcidkat

» Vélassza a KEPLET funkciét

» irja be annak a Q paraméternek a szamat,
amelybe a TNC-nek azt a helyet kell mentenie,
amelynél a keresett széveg kezd6dik. Nyugtazza
az ENT gombbal

a » Valtson funkciégombsort

KEPLET

» Vaélassza ki a szévegparaméter ellendrzé funkciot

» irja be annak a QS paraméternek a szamat,
amelyben a keresett szdveg el van mentve.
Nyugtédzza az ENT gombbal

» irja be a keresendd QS paraméter szamat, és
nyugtazza az ENT gombbal

» irja be az alszdveg keresésének kiinduld helyét és
nyugtazza az ENT gombbal

» Zarja be a zarojelben levd kifejezést az ENT
gombbal és nyugtazza a bevitelt az END gombbal

INSTR

Vegye figyelembe, hogy egy széveg els6 karaktere
belll mindig a nulladik hellyel kezdédik.

Ha a TNC nem talalja a keresett alszdveget,
akkor a keresett széveg teljes hosszat menti az
eredményparaméterbe (1-gyel kezdi a szamolast).

Ha az alszéveg egynél toébb helyen is megtalalhatd,
a TNC visszatér az els6 helyre, ahol az alszéveget
megtalalta.

Példa: A QS13 paraméterben mentett alszéveg keresése a QS10-
ben. A keresés kezdése a harmadik helyen.

37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2 )
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Szovegparaméter hosszanak meghatarozasa

A STRLEN funkcié a mentett széveg hosszat adja meg egy
valaszthaté szdévegparaméterben.

KEPLET

STRLEN

>

Valassza a Q-paraméteres funkcidkat

Vélassza a KEPLET funkciét

irja be annak a Q paraméternek a szamat,
amelybe a TNC-nek a szdveg hosszat mentenie
kell. Nyugtédzza az ENT gombbal

Valtson funkciégombsort

Vélassza a szévegparameéter hosszat
meghatarozo funkciot

irja be annak a QS paraméternek a szamat,
amelynek hosszusagat a TNC-nek meg kell
hatéroznia, és nyugtdzza az ENT gombbal

Zarja be a zarojelben levd kifejezést az ENT
gombbal és nyugtazza a bevitelt az END gombbal

Példa: A QS15 hosszusaganak meghatarozasa
37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15)
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Programozas: Q paraméterek
8.11 Szovegparaméterek

Betlirendes prioritas 0sszehasonlitasa

A STRCOMP funkcioval 6sszehasonlitja a szOvegparaméterek
betlirendes prioritasat.

m » Valassza a Q-paraméteres funkcidkat

» Vélassza a KEPLET funkciét

» irja be annak a Q paraméternek a szamat,
amelybe a TNC-nek az 6sszehasonlitas
eredményét mentenie kell. Nyugtazza az ENT
gombbal

a » Valtson funkciégombsort

KEPLET

» Vaélassza a szOvegparaméterek dsszehasonlitd
funkcidjat

» irja be az elsé &sszehasonlitandé QS paraméter
szamat, és nyugtédzza az ENT gombbal

» irja be a masodik ésszehasonlitandé QS
paraméter szamat, és nyugtazza az ENT gombbal

» Zarja be a zarojelben levd kifejezést az ENT
gombbal és nyugtazza a bevitelt az END gombbal

STRCOMP

E> A TNC az alabbi eredményt adja:
B 0: Az 6sszesahonlitott QS paraméterek azonosak.

m -1: Az els6 QS paraméter megel6zi a masodik
QS paramétert betlirendben

® +1: Az els6 QS paraméter koveti a masodik QS
paramétert az abécében

Példa: QS12 és QS14 osszehasonlitasa betlirendes prioritas
szempontjabol

37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14 )
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Gépi paraméterek olvasasa

Alkalmazza a CFGREAD funkciét a TNC gépi paramétereinek
kiolvasasara, mint szamértékek vagy mint szévegek.

Egy gépi paraméter kiolvasasahoz alkalmazza a TNC konfiguracio
szerkesztdjét a paraméter nevének, targyanak meghatarozésahoz,
és, ha hozzarendeltek, akkor a csoport nevét és indexét.

Tipus Jelentés Példa lkon
Gomb Gépi ' CH_NC T
paramétercsoport
neve (ha
hozzarendeltek)
Entitas Para,m?ter ta’fgy CfgGeoCycle ]
(a név "Cfg..."-vel
kezdddik)
Attributum A gépi paraméter displaySpindleErr  ——
neve
Index Gépi paraméter [0] ]

lista indexe (ha
hozzarendeltek)

A felhasznal6i paraméterek konfiguraciés

E> szerkeszt6jében modosithatja a meglévd
paraméterek kijelzését. Az alapbedllitasban a
paraméterek rovid magyarazé szdvegekkel jelennek
meg. A paraméterek tényleges rendszerneveinek
kijelzéséhez nyomja meg a képernybelrendezés
gombot, majd a RENDSZERNEV MEGJELENITESE
funkciégombot. Kévesse ugyanezt az eljarast a
standard kijelz6re val6 visszatéréshez.

A gépi paraméterek minden egyes CFGREAD funkcidval valé
lekérdezésekor, el6szdr a QS paramétert kell attributummal,
entitdssal és kulccsal meghatérozni.

A kovetkez6 paraméterek olvashatok a CFGREAD funkcio
parbeszédben:

KEY_OS: A gépi paraméterek csoportneve (kulcs)
KEY_OS: A gépi paraméterek objektum neve (entitas)
ATR_OS: A gépi paraméterek neve (attributum)

IDX: A gépi paraméter indexe
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Programozas: Q paraméterek
8.11 Szovegparaméterek

Egy gépi paraméter szovegének olvasasa
Egy gépi paraméter tartalmanak szévegkénti tarolasahoz QS

paraméterben:
SPEC » Jelenitse meg a specialis funkciok
FCT funkciégombsort
PROERAM » Vdélassza a kulénbdz4 hagyomanyos konturleird
FUNKCIOK funkciok meghatarozasahoz tartozé menit
S » Valassza a szdveg funkciokat
FUNKCIéK
T » Valassza a SZOVEG KEPLET funkciét
KERLET » irja be annak a szévegparaméternek a szamat,

amelybe a TNC-nek a gépi paramétert mentenie
kell. Nyugtédzza az ENT gombbal

» CFGREAD funkcio kivalasztasa

» irja be a széveg paraméterek szamat a kulcshoz,

entitashoz és attributumhoz, majd nyugtazza az
ENT gombbal

» Adja meg az index szamat, vagy hagyja ki
a parbeszédet a NO ENT gombbal, amelyik
megfelel6

» Zarja be a zarojelben levd kifejezést az ENT
gombbal és nyugtazza a bevitelt az END gombbal

Példa: a negyedik tengely tengelykijelolésének szovegkénti
olvasasa
Paraméter bedllitasok a konfiguracié szerkesztében

Kijelz6Beallitasok

CfgDisplayData
axisDisplayOrder
[0]-tol [5]-ig
14 DECLARE STRINGQS11 =™ Szbvegparaméter kulcshoz valé rendelése
15 DECLARE STRINGQS12 = "CFGDISPLAYDATA" Szovegparaméter entitashoz valé rendelése
16 DECLARE STRINGQS13 = "AXISDISPLAYORDER" Szbévegparameéter névhez valo rendelése
17 QS1 = Gépi paraméter kiolvasasa

CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13 IDX3 )
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Szovegparaméterek

Egy gépi paraméter szamértékének olvasasa

Egy gépi paraméter értékének szamértékkénti tarolasahoz Q
paraméterben:

m » Valassza a Q-paraméteres funkciokat

» Valassza a KEPLET funkciot

» irja be annak a Q paraméternek a szamat,
amelybe a TNC-nek a gépi paramétert mentenie
kell. Nyugtazza az ENT gombbal

» CFGREAD funkcio kivalasztasa

» irja be a széveg paraméterek szamat a kulcshoz,
entitdshoz és attribitumhoz, majd nyugtazza az
ENT gombbal

> Adja meg az index szamat, vagy hagyja ki
a parbeszédet a NO ENT gombbal, amelyik
megfelel

» Zarja be a zardjelben levd kifejezést az ENT
gombbal és nyugtazza a bevitelt az END gombbal

KEPLET

Példa: atfedési tényez6 olvasasa Q paraméterként
Paraméter beallitasok a konfiguracié szerkesztében
CsatornaBeallitasok

CH_NC
CfgGeoCycle
pocketOverlap
14 DECLARE STRINGQS11 = "CH_NC" Szovegparaméter kulcshoz valé rendelése
15 DECLARE STRINGQS12 = "CFGGEOCYCLE" Szovegparaméter entitashoz vald rendelése
16 DECLARE STRINGQS13 = "POCKETOVERLAP" Szdvegparaméter névhez valé rendelése
17 Q50 = CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13)) Gépi paraméter kiolvasasa

TNC 620 | Felhasznal6i kézikényv HEIDENHAIN Péarbeszédes programozas | 5/2014

8.11

297



Programozas: Q paraméterek
8.12 El6re meghatarozott Q paraméterek

8.12 Elére meghatarozott Q paraméterek

A Q100-Q199 Q paraméterek értékét a TNC elére meghatarozza.
A kovetkezdk informaciétipusok vannak a Q paraméterekhez
hozzarendelve:

m PLC értékek

B Szerszam- és orsdadatok

B Mi{kodeési allapot adatok

® Tapintéciklusok mérési eredményei stb.

A TNC a Q108, Q114 és Q115 - Q117 elére meghatarozott
Q paraméter értékeket az aktiv programban hasznalt
mértékegységben menti el.

Ne hasznaljon NC programokban szamitasi

I:> paraméterként Q100 és Q199 (QS100 és QS199)
kozott elére meghatarozott Q paramétereket (vagy
QS paramétereket). Ellenkez8 esetben nem kivant
eredményeket kaphat.

PLC értékek: Q100-Q107

A TNC a Q100-Q107 paramétereket hasznalja a PLC-bél az NC
programba torténé adatatvitelhez.

Aktiv szerszamsugar: Q108

Az aktiv szerszamsugar a Q108 paraméterben van tarolva. A Q108
paraméter értékét a TNC a kdvetkez8kbdél szamitja:

B Szerszamsugar R (szerszamtablazat vagy TOOL DEF mondat)
® Delta érték DR a szerszamtablazatbdl
® Delta érték DR a TOOL CALL mondatbdl

A TNC nem felejti el az aktualis szerszamsugarat
aramkimaradas esetén sem.

Szerszamtengely: Q109
A Q109 paraméter értéke az aktualis szerszamtengelytél fiigg:

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
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Forso allapota: Q110

Elore meghatarozott Q paraméterek 8.12

A Q110 paraméter értékét a féorsoéra utoljara programozott M

funkcié hatarozza meg.

M funkcié Paraméter
értéke

Nincs f6orso allapot meghatarozva Q110 = -1

M3: Fborso BE, az 6ramutato jarasaval Q110=0

egyezben

M4: Fborso BE, az 6ramutato jarasaval Q110 =1

ellentétesen

M5 az M3 utan Q110=2

M5 az M4 utan Q110=3

Hités be/ki: Q111

M funkcié Paraméter
értéke

M8: Hiités BE Q111 =1

M9: Hiités KI Q111 =0

Atlapolasi tényezé: Q112

A zsebek marasanak (pocketOverlap) atlapolasi tényezéjét a TNC

a Q112-ben tarolja.

A programban megadott értékek mértékegysége:

Q113

A PGM CALL-lal val6 egymasbaagyazas soran a Q113 paraméter
értéke fligg azon program méretadataitol, amibél a TNC a tébbi

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.
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Programozas: Q paraméterek
8.12 El6re meghatarozott Q paraméterek

A tapintas utani koordinatak programfutas kézben

A Q115-Q119 paraméterek a 3D-s tapinto altal tapintott
orsopozicio koordinatait taroljak abban az idépillanatban, amikor a
programozott mérés soran érintkezés torténik. A koordinatak a Kézi
Uzemmodban aktiv nullapontra vonatkoznak.

A tapintészar hossza és a tapintégdmb sugara nincs korrigalva
ezeknél a koordinataknal.

Koordinatatengely Paraméter
értéke

X tengely Q115

Y tengely Q116

Z tengely Q117

4. tengely Q118
Gépfliggd

V. tengely Q119
Gépfliggd

A pillanatnyi és a célérték kozotti eltérés a TT 130
tapintéval végzett automatikus szerszambeméréskor

Eltérés a pillanatnyi és a célérték Paraméter
kozott 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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Tapintéciklusokbdl kapott mérési eredmények (lasd
Felhasznaléi kézikonyv ciklusprogramozashoz)

Elére meghatarozott Q paraméterek 8.12

Mért pillanatnyi érték Paraméter
értéke

Egyenes szbge Q150

Kbzéppont a referenciatengelyben Q151

Kdézéppont a melléktengelyben Q152

Atmérs Q153

Zseb hossza Q154

Zseb szélessége Q155

A ciklusban kivalasztott tengely hossza Q156

A kdzépvonal pozicidja Q157

Az A tengely szoge Q158

A B tengely szbge Q159

A ciklusban kivalasztott tengely Q160

koordinataja

Mért eltérés Paraméter
értéke

Kbzéppont a referenciatengelyen Q161

Kdézéppont a melléktengelyen Q162

Atmérs Q163

Zseb hossza Q164

Zseb szélessége Q165

Mért hossz Q166

A kdzépvonal pozicidja Q167

Meghatarozott térszog Paraméter
értéke

Az A tengely korili elfordulas Q170

A B tengely kordli elfordulas Q171

A C tengely kortli elfordulas Q172

Munkadarab allapota Paraméter
értéke

Megfeleld Q180

Ujramegmunkalas Q181

Selejt Q182
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Programozas: Q paraméterek
8.12 El6re meghatarozott Q paraméterek

Szerszammeérés a BLUM lézerrel Paraméter
értéke
Fenntartva Q190
Fenntartva Q191
Fenntartva Q192
Fenntartva Q193
Fenntartva belsé hasznélatra Paraméter
értéke
Cikluskijel6lések Q195
Cikluskijel6lések Q196
Ciklusjelélések (megmunkalasi Q197
mintazatok)
Az utoljara aktiv mérési ciklus szama Q198
TT-vel tortént szerszdmbemérés Paraméter
allapota értéke
Szerszam tlrésen beldl Q199 =0.0
Szerszam kopott (LTOL/RTOL tullépve) Q199=1.0
Szerszam torétt (LBREAK/RBREAK Q199=2.0

tullépve)
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Programozasi példak 8.13

8.13 Programozasi példak

Példa: Ellipszis

Programozasi sorrend

®m Az ellipszis konturvonalat sok rovid kozelit
egyenesbdl allitjia 6ssze (Q7-ben megadva). Minél
tobb szamitasi Iépést alkalmaz, az annal jobban
kozelit az idedlis alakzathoz.

B A maras iranyat a sik kezdészdge és végszoge
hatarozza meg:
Megmunkalasi irany érajaras szerinti:
Kezd8szbg > végszog
Megmunkalasi irany érajarassal ellentétes:
Kezd6szbg < végszog

® A szerszam sugarat nem veszi figyelembe.

50
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Programozasi példak 8.13

Példa: Konkav henger megmunkalasa gombvégli
maroéval

Programozasi sorrend

A program csak gdmbvégl maréval mikodik. A
szerszam hossza a gémb kdézepére vonatkozik.

® A henger konturja sok révid kézelité egyenesbdl all ]
Ossze (Q13-ban megadva). Minél tobb egyenesbdl v
all a henger, az annal jobban kdzelit az idealis 1001
alakzathoz.

A henger marasa hossziranyu megmunkalassal
torténik (itt: parhuzamosan az Y tengellyel).

A maras iranyat a tér kezd6szoge és végszoge
hatarozza meg:

Megmunkalasi irany orajarassal egyez6:
Kezd8szbg > végszog

Megmunkalasi irany orajarassal ellentétes:
Kezd6szog < végszog

B A szerszamsugar korrigalasa automatikus.

, Y

N 50 o0 X z
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“1 Programozas: Q paraméterek
8.13 Programozasi példak
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Programozasi példak 8.13

Példa: Konvex gémb megmunkalasa szarmaréval

Programozasi sorrend
® Ehhez a programhoz szarmaro sziikséges.

B A gdmb konturja sok révid kdzelitd egyenesbdl all
Ossze (a Z/X sikban, a Q14 paraméterben vannak
megadva). Minél kisebb szdglépéseket alkalmaz
a gémbhdz, az annal jobban kdzelit az idealis
alakzathoz.

A megmunkalasi fogasvételek szamat a sikban
megadott szoglépéssel hatarozhatja meg (amia Q18
paraméterben van megadva).
A szerszam felfelé mozogva 3 dimenzids forgacsolast
végez.

B A szerszamsugar korrigalasa automatikus.
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Programozas: Q paraméterek
8.13 Programozasi példak
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Programozas: Mellékfunkcidok
9.1 M mellékfunkcidk és a STOP megadasa

9.1 M mellékfunkciok és a STOP
megadasa

Alapismeretek

A TNC a mellékfunkciokkal — amiket M funkcioknak is neveznek —
kezeli

B g programfutast, pl. a program megszakitasa

®  a gépi funkcidkat, pl. a f6orsé forgasiranyanak valtasa és a
hltés be- és kikapcsolasa

B a szerszam palyaviselkedését

A szerszamgép gyartdja a Felhasznaloi
? kézikdnyvben nem szerepld mellékfunkciokkal is
3B kiegészitheti a gépet. Lasd a gépkonyvet. Lasd a
gépkonyvet.

Legfeljebb két M funkciét adhat meg egy pozicionalé mondat végén
vagy egy kilén mondatban. A TNC az alabbi parbeszédet jeleniti
meg: M mellékfunkciok ?

Ekkor altalaban csak az M funkcié szamat kell megadni. Néhany

M funkcid kiegészité paraméterekkel programozhat6. Ebben az
esetben egy paraméter parbeszédablak is megnyilik.

A Kézi és El. kézikerék izemmodban az M funkciok bevitele az M
funkcidgombbal lehetséges.

Vegye figyelembe, hogy néhany M funkcid

A a pozicionalé mondat elején, mig a tébbi a
mondat végén lép érvénybe, tekintet nélkil az NC
mondatban elfoglalt helylkre.
Az M funkcié attél a mondattél érvényes, amelyikben
meghivja azt.
Néhany M funkcid csak abban a mondatban
érvényes, amelyikben programozta. Egy M funkciot
vagy egy kulén M funkciéval kell visszavonnia egy
kévetkezd mondatban, vagy a TNC automatikusan
visszavonja azt a program végén, kivéve ha az csak
mondatonként Iép érvénybe.

M funkcid bevitele STOP mondatba

A STOP mondat programozasaval leallithatja a program futdsat
vagy a programtesztet, pl. a szerszam ellenérzéséhez. M funkciot is
tartalmazhat a STOP mondat:

1o » A programfutas ledllitasahoz nyomja meg a STOP
ToP gombot.

» Adjon meg egy M mellékfunkciét

NC példamondatok
87 STOP Mé
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9.2

M funkciok programfutas felfuggesztéshez, ellenérzéséhez,

M funkciok programfutas

foorsohoz és hiitovizhez

felfUuggesztéshez, ellendérzéséhez,

foorsohoz és hiitovizhez

Attekintés

o

Mo

Az alabbiakban leirt mellékfunkcidk miikddését a
gépgyarté tudja befolyasolni. Lasd a gépkonyvet.
3B Lasd a gépkonyvet.

Funkcio Hatasa mondatnal

Program STOP
F6orsé STOP

Utolso
mondat

M1

Opcionalis program STOP
Féors6 STOP, ha sziikséges
Htéviz Kl, ha sziikséges (nem
érvényes Programteszt alatt, a

funkciét a gépgyarté hatarozza meg)

M2

Programfutas STOP

F6orsé STOP

Hltéviz Kl

Visszaugras az 1. mondatra
Allapotkijelz6 TORLES

(fugg a

clearModegépi paramétertol)

M3

Féors6 BE az 6ramutato jarasaval
megegyezl iranyban

M4

F6ors6 BE az éramutatd jarasaval
ellentétes irdnyban

M5

F6orsé STOP

M6

Szerszamcsere
F6orsé STOP
Program STOP

M8

Hltés BE

Mo

H{tés Kl

M13

Féorso6 BE 6rajaras szerint
Htéviz BE

M14

F6orso6 BE drajarassal ellentétesen
H{téviz BE

M30

Ugyanaz, mint az M2
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Programozas: Mellékfunkcidok
9.3 Mellékfunkciok koordinata adatokhoz

9.3 Mellékfunkciok koordinata adatokhoz

Gépi koordinatak programozasa: M91/M92

Mérérendszer nullapontja
A mér6rendszeren egy referenciajel jeldli a nullapont helyét. Xy

X (2Y)

Gépi nullapont

A gépi nullapont a kdvetkez6khoz sziikséges:

B Az elmozdulas behatarolasa (szoftver végallaskapcsolo)

m Ra&allas gépi referenciapontokra (pl. szerszamcsere-poziciéra)
= Nullapont beallitasa

A szerszamgépgyartd gépi paraméterekben hatarozza meg a
tengelyeken a referenciapontok tavolsagat a gépi nullaponttol.

Altalanos miikodés

A TNC a koordinatakat a munkadarab nullaponttél szamitja (Lasd
"Nullapontfelvétel 3D tapinté nélkal", Oldal 420).

Viselkedés M91 hasznalataval — Gépi nullapont

Ha azt akarja, hogy egy pozicionalas a gépi nullaponthoz képest
torténjen, akkor a pozicionalé mondatot zarja le az M91 funkciéval.

Abban az esetben, ha névekményesen programoz
E> egy M91-es mondatban, vegye figyelembe

az utoljara programozott M91 poziciét. Ha

nincs M91 pozicié programozva az aktiv NC

mondatban, adja meg a koordinatakat az érvényes

szerszampoziciéhoz képest.

A képerny6én lathaté koordinatak a gépi nullapontra \{onatkoznak.
Allitsa a koordinatakijelzést a REF allapotba (Lasd "Allapotjelzék",
Oldal 73).
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Mellékfunkciok koordinata adatokhoz

Viselkedés M92 hasznalataval — Kiegészité gépi nullapont

A gépi nullaponton fellil 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 egymastdél. Lasd a
gépkonyvet. Lasd a gépkdnyvet.

Ha a koordinatakat a kiegészité gépi nullaponthoz képest kivanja
megadni, akkor az adott mondatot zarja le az M92 funkcioval.

M91 vagy M92 programozasanal a TNC figyelembe
veszi a sugarkorrekci6 értékét. A szerszam
hosszkorrekciéjat azonban nem figyeli.

Funkcié

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 beadllitast egy vagy
tobb tengelyre.

Ha minden tengelyre letiltja a nullapont beallitast, a TNC nem

jelzi ki tovabb a Kézi izemmaddban a NULLAPONTFELVETEL
funkciégombot.

Az abra mutatja a gépi és a munkadarab nullapontot.

M91/M92 Programteszt iizemmodban

Az M91/M92 mozgasok grafikus szimulaciéjahoz aktivalni kell
a megmunkalasi terllet ellenérzését és a nyers munkadarab
kijelzését a megadott nullaponthoz viszonyitva (Lasd "A
munkadarab abrazolasa a munkatérben (Tovabbi grafikai
lehetéségek szoftver opcid)", Oldal 475).
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Programozas: Mellékfunkcidok
9.3 Mellékfunkciok koordinata adatokhoz

Mozgas egy nem-dontott koordinatarendszer
pozicidjara, dontott munkasikkal: M130

Standard viselkedés dontott munkasikkal

A TNC az elforgatott koordinatarendszerbeli pozicionald
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.

' Utkozésveszély!
Az ezt kdvetd pozicionald mondatokat

o vagy fix ciklusokat a TNC az elforgatott
koordinatarendszerben hajtja végre. Ez
problémakhoz vezethet a fix ciklusokban abszolut
elépozicionalas esetén.
Az M130 funkcié csak aktiv dontott munkasik funkcid
esetén megengedett.

Funkcio

Az M130 funkcio egyenes mondatok esetén csak az adott
mondatban érvényes, sugarkorrekcio nélkuil.
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Mellékfunkcidk palyamenti miikodéshez 9.4

9.4 Mellékfunkcidk palyamenti
miikodéshez

Kis konturlépcs6k megmunkalasa: M97

Altalanos miikédés

A TNC a kiils6 sarkoknal egy ivatmenetet szur be. Ez nagyon
kis Iépcséknél azt eredményezheti, hogy a szerszam belevag a
konturba

llyen esetekben a TNC megszakitja a programfutast és
"Szerszamsugar tul nagy" hibaiizenetet kld.

Viselkedés M97 hasznalataval

A TNC kiszamitja a konturelemek metszéspontjat — mint a belsé
sarkoknal — és atviszi a szerszamot e pont folott.

Az M97 funkciot abban a mondatban kell megadni, amelyikben a
kils6 sarkot.

M120 LA funkcié.Lasd "Sugarkompenzalt kontar
elészamitasa (LOOK AHEAD): M120 (Mellékfunkcidk
szoftver opcid)", Oldal 320

E> M97 helyett hasznalhaté a joval hatékonyabb

Funkcio

Az M97 funkcié csak abban a mondatban érvényes, amelyikben
programozza.

Az M97 funkcioé a konturt a sarkokban nem munkalja
meg teljesen. Amennyiben szikséges, végezze el a
kontdr megmunkalasat egy kisebb szerszammal.

NC példamondatok
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Programozas: Mellékfunkcidok
9.4 Mellékfunkciok palyamenti miikodéshez

Nyitott kontursarkok megmunkalasa: M98

Altalanos miikddés
A TNC kiszamitja a szersgémpélyék metszéspontjat a belsd N v
sarkoknal és megvaltoztatja ezekben a pontokban a haladasi iranyt.
Ha azonban a kontur a sarkokndl nyitott, a megmunkalas nem lesz
teljes.

ol

Viselkedés M98 hasznalataval
AZ M98 mellékfunkcidval a TNC ideiglenesen felfliggeszti vi
a sugarkorrekciot, hogy biztositsa mindkét sarok teljes
megmunkalasat:

Funkcio

Az M98 funkcid csak abban a mondatban érvényes, amelyikben
programozza.

Az M98 a mondat végén Iép érvénybe.

NC példamondatok

Raallas sorban a 10., 11. és 12. kontdrpontokra:
10L X... Y...RLF

11 L X... IY... M98

12 L IX+ ...
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Mellékfunkcidk palyamenti miikodéshez 9.4

Elétolas fogasvételi mozgasokhoz: M103

Altalanos miikédés

A TNC a szerszamot a mozgas iranyatdl figgetlentl az utoljara
programozott elétolassal mozgatja.

Viselkedés M103 hasznalataval

A TNC a szerszamtengely negativ iranyaban térténé mozgasnal
lecsdkkenti az elétolast az utoljara programozott el6tolas megadott
szazalékara. Az FZMAX fogasvételi el6tolas egyenlé az FPROG
utoljara programozott elStolas és az F% tényezd szorzataval:

FZMAX = FPROG x F%

M103 programozasa

Ha egy pozicionalé6 mondatban megadja az M103 funkciét, akkor a
TNC egy parbeszédablakban rakérdez az F értékére.

Funkcio

Az M103 a mondat elején 1ép érvénybe.
Az M103 visszavonasahoz programozza azt ismét, tényezé nélkl.

Az M103 aktiv elforgatott munkasikban is érvényes.
Az el6tolas-csokkentés érvényes a dontott siku
szerszamtengely negativ iranyba forditasa alatt.

NC példamondatok
A fogasvételi elStolas az eredeti el6tolas 20%-a.
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Programozas: Mellékfunkcidok
9.4 Mellékfunkciok palyamenti miikodéshez

El6tolas milliméter/féoorsoé fordulatban: M136

Altalanos miikddés
A TNC a szerszamot a mm/perc-ben megadott F el6tolassal
mozgatja

Viselkedés M136 hasznalataval

Inch-es programok esetén nem engedélyezett az
M136 és az uj FU valtakozo el6tolas kombinacidja.

A féorso 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 hozzdigazitja az el6tolast is.

Funkcié

Az M136 a mondat elején Iép érvénybe.

Az M136 torlésére M137-et kell programozni.
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Mellékfunkcidk palyamenti miikodéshez

Korivek el6tolasa: M109/M110/M111

Altalanos miikédés

A programozott elétolas a szerszamkoézéppont palyajara
vonatkozik.

Viselkedés koriveken M109 hasznalataval

A TNC belsé6 és kiilsé konturoknal ugy allitja be a korivek
elGtolasat, hogy a szerszam forgacsoldélénél az eltolas allando

maradjon.
Vigyazat: A szerszam és a munkadarab veszélybe
kerilhet!
o Nagyon kicsi kilsé sarkoknal a TNC ndvelni fogja

az el6tolast, igy a szerszam vagy a munkadarab
megsérilhet. M109-cel védje a kicsi kiilsd sarkokat.

Viselkedés koriveken M110 hasznalataval

A TNC a korivekre vonatkozo6 el6tolast csak a belsd konturoknal
tartja allandé értéken. A kiils6 konturoknal az elétolas nincs
beallitva.

Ha M109-et vagy M110-et ad meg egy 200-nal
nagyobb szamu megmunkalasi ciklus meghivasa

elétt, a beallitott el6tolds a megmunkalasi ciklusokon
bellli kdrivekre is érvényes lesz. A megmunkalasi
ciklus befejezése vagy megszakitasa utan visszaall a
kezdeti allapot.

Funkcio

Az M109 és az M110 a mondat elején 1ép érvénybe. Az M109 vagy
M110 térléséhez adja meg az M111-et.
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Programozas: Mellékfunkcidok

9.4 Mellékfunkciok palyamenti miikodéshez

Sugarkompenzalt kontur el6szamitasa (LOOK
AHEAD): M120 (Mellékfunkciok szoftver opcid)

Altalanos miikodés

Ha a szerszam sugara nagyobb, mint a sugarkorrekcioval
megmunkalandé konturlépés, akkor a TNC megszakitja a program
futasat és hibalzenetet kild. Az M97 (Lasd "Kis konturlépcs6k
megmunkalasa: M97", Oldal 315) letiltja ezt a hibalizenetet, de a
sarok igy sem lesz sarok.

Ha a program tartalmaz alametszéseket, akkor a szerszam
belevaghat a konturba.

Viselkedés M120 hasznalataval

A TNC ellenérzi a sugarkorrigalt palyakat, hogy a kontur tartalmaz-
e alametszéseket vagy szerszampalya-keresztezéseket, és

el6re kiszamolja a szerszampalyat az aktualis mondattol. Azt

a helyet, ahol a szerszam belevagna a konturba, a szerszam

nem munkalja meg (a sotét terulet az abran). A digitalizalt vagy
kilséleg létrehozott adatok sugarkorrekcidjanak kiszamitasahoz is
hasznélhatja az M120 funkciét. Ez azt jelenti, hogy igy az elméleti
sugartdl valé eltérés korrigalhato.

Az LA (Look Ahead) funkcio megadasaval az M120 utan
meghatarozhatja azon mondatok szamat (maximum: 99), amit
szeretne a TNC-vel el6re kiszamittatni. Vegye figyelembe, hogy
minél tébb mondatot szamoltat elére, annal lassabb lesz a
feldolgozas.

Bevitel

Ha egy pozicionalé6 mondatban megadja az M120 funkciét, akkor a
TNC tovabbviszi a parbeszédet, és rakérdez, hogy hany mondatot
szeretne el6re kiszamitani.

Funkcié

Az M120-nak egy olyan NC mondatban kell szerepelnie, amely RL
vagy RR sugérkorrekciét is tartalmaz. Az M120 ettél a mondattdl
érvényes. Az érvényességet a kdvetkezék torlik:

B a sugarkorrekcio torlése az RO funkcioval

M120 LAO programozasa, vagy

M120 LA nélkali programozéasa, vagy

egy masik program meghivasa a PGM CALL utasitassal

a munkasik dontése a Ciklus 19 vagy a PLANE funkcié
hasznalataval

Az M120 a mondat elején 1ép érvénybe.
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Mellékfunkcidk palyamenti miikodéshez

Korlatozasok

Egy kulsé vagy belsd program stop utan a konturt csak a
RESTORE POS. AT N (pozicio visszaallitasa N-nél) funkcioval
tudja ujra behivni. A mondatkeresés elkezdése el6tt tordlnie kell
az M120 funkciot, kilonben a TNC hibalizenetet kiild.

Az RND és a CHF palyafunkcidk hasznalata esetén, az RND
vagy a CHF elétti és utani mondatok csak a munkasikba es6
koordinatakat tartalmazhatnak.

Ha a konturt egy érintéleges palyarol kozeliti meg, akkor
hasznélja az APPR LCT funkciét. Az APPR LCT mondatban
csak a munkasik koordinatai allhatnak

Ha a konturt egy érintéleges palyan hagyja el, akkor hasznalja
a DEP LCT funkciét. A DEP LCT mondatban csak a munkasik
koordinatai allhatnak

Miel6tt alkalmazna az alabb felsorolt funkciokat, torélje az M120
funkcidt és a sugarkorrekciot:

® Ciklus 32 Tlrés
Ciklus 19 Munkasik
PLANE funkcio
M114

M128

TCPM FUNKCIO
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Programozas: Mellékfunkcidok
9.4 Mellékfunkciok palyamenti miikodéshez

Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa
programfutas alatt: M118 (Mellékfunkcidok szoftver
opciod)

Altalanos miikodés

Programfutas tzemmaddban 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 forgé tengely)
milliméterben.

Bevitel

Ha egy pozicionalé6 mondatban megadja az M118-at, akkor a
TNC folytatja a parbeszédet, és rakérdez a tengelyspecifikus
értékekre. A koordinatak bevitele térténhet a narancssarga
tengelyiranygombokkal vagy az ASCII billenty(izetr6l.

Funkcié

Torolheti a kézikerekes pozicionalast az M118 ismételt
programozasaval, de koordinatak nélkdl.

Az M118 a mondat elején Iép érvénybe.

NC példamondatok

Szeretné, hogy program futasa alatt lehet6sége legyen a
szerszamot a kézikerékkel az X/Y munkasikban £1 mm-rel és a
B forgétengely koril £5°-kal mozgatnia, a programozott értékhez
képest:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1 B5

M118 egy dontétt koordinatarendszerben érvényes,

E> ha aktivalja a dont6tt megmunkalasi sik funkciot a
Kézi uzemméddhoz. Ha a Kézi tzemmadban nincs
aktivalva a dontétt megmunkalasi sik, akkor az
eredeti koordinatarendszer lesz érvényben.

Az M118 Pozicionalas kézi értékbeadassal
Uzemmodban is érvényes!

Ha az M118 aktiv, akkor a KEZI MOZGATAS funkcié
nem érhetd el a program megszakitasa utan!
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Mellékfunkcidk palyamenti miikodéshez

VT virtualis szerszamtengely

A gépgyartonak kell el6készitenie a szerszamgépet a
TNC ezen funkcidjahoz. Lasd a gépkonyvet. Lasd a

B 9épkonyvet.

A virtudlis szerszamtengellyel a dontott allasu szerszam irdnyaba
is lehet mozogni a kézikerékkel, donthet6 féorsé esetén. A virtualis
szerszamtengely mentén valé mozgashoz valassza a VT tengelyt
a kézikerék kijelz6jén, Lasd "Mozgatas elektronikus kézikerékkel",
Oldal 408. Egy HR 5xx kézikeréken a virtualis szerszamtengelyt
kézvetlendl a narancssarga VI tengelygombbal lehet kivalasztani,
ha sziikséges (lasd a gép kézikdnyvét).

Kézikerekes szuperponalast is végrehajthat az éppen aktiv
szerszamtengely iranyaban, az M118 funkcidéval. Ehhez a f6éorsé
tengely mozgastartomanyat meg kell hatarozni (pl. M118 Z5) az
M118 funkcidban, és ki kell valasztani a VT tengelyt a kézikeréken.
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Programozas: Mellékfunkcidok
9.4 Mellékfunkciok palyamenti miikodéshez

Visszahuzas a konturrdl a szerszamtengely iranyaban:
M140

Altalanos miikodés

Programfutas izemmaédban a TNC a szerszamot az
alkatrészprogramban megadottak szerint mozgatja.

Viselkedés M140 hasznalataval

Az M140 MB funkcidval (MB = move back, visszahuzas)
megadhatja azt a palyat a szerszamtengely iranyaban, 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 szerszam a
konturt elhagyja. Adja meg a kivant utat, amelyen a szerszam a
konturt elhagyja, vagy nyomja meg az MB MAX funkciégombot,
hogy az elmozdulas a mozgasi tartomany széléig térténjen.

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 funkcié csak abban a mondatban érvényes, amelyikben
programozza.

Az M140 a mondat elején Iép érvénybe.

NC példamondatok

250. mondat: A szerszam visszahuzasa a konturtél 50 mm-rel.
251. mondat: A szerszam elmozgatasa a mozgasi tartomany
széléig.

250 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB 50 F750

251 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX

Ha a dontott munkasik funkcio aktiv, az M140

E> akkor is érvényes. Donthet6 fejjel felszerelt gépek
esetén a TNC ekkor a szerszamot a dontott
koordinatarendszerben mozditja el.
Az M140 MB MAX segitségével csak a pozitiv iranyba
térténhet a visszahuzas.
Mindig hatarozzon meg egy SZERSZAMHIVAST egy
szerszamtengellyel az M140 funkcié programozasa
el6tt, kildnben a mozgas irdnya nem lesz
meghatérozva.
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Mellékfunkcidk palyamenti miikodéshez

Tapintérendszer felligyeletének elnyomasa: M141

Altalanos miikddés

Ha a gép tengelyeit akkor akarja elmozditani, amikor a tapintészar
kitéritett helyzetben van, akkor a TNC hibauzenetet kuld.
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
tapintészarat egy pozicionalé mondattal visszahuzhatja.

' Utkozésveszély!
Ha az M141 funkciot alkalmazza, tgyeljen arra, hogy
o a tapintot 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 1ép érvénybe.
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Programozas: Mellékfunkcidok
9.4 Mellékfunkcidk palyamenti miikodéshez

Alapelforgatas torlése: M143

Altalanos miikddés

Az alapelforgatas mindaddig hatasos, amig vissza nem allitja vagy
egy Uj értékkel feltl nem irja azt.

Viselkedés M143 hasznalataval

A TNC toérli az NC programban programozott alapelforgatast.

Az M143 funkcié nem engedélyezett program
kézbeni inditaskor.

Funkcio

Az M143 funkcié csak abban a mondatban érvényes, amelyikben
programozza.

Az M143 a mondat elején Iép érvénybe.
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Mellékfunkcidk palyamenti miikodéshez

Szerszam automatikus visszahuzasa a konturtél NC
stop esetén: M148

Altalanos miikodés
A TNC egy NC stop esetén minden mozgast ledllit. A szerszam a
megszakitasi pontnal megall.

Viselkedés M148 hasznalataval

Az M148 funkcioét a gépgyarténak kell engedélyeznie.
? A gépgyarto egy gépi paraméterben hatarozza
3 Mmegazta palyat, amit a TNC a KIEMELES utasitas
végrehajtasahoz bejar.

A TNC a szerszamot a szerszamtengely iranyaban 2 mm-re
felemeli a kontarrél, amennyiben a szerszamtablazat LIFTOFF
oszlopaban az aktiv szerszamra Y (Y=igen, N=nem) van
bejegyezve Lasd "Szerszamadatok bevitele a tablazatba",
Oldal 148.

ALIFTOFF (kiemelés) a kdvetkezd esetekben |ép érvénybe:
m A kezeld altal el6idézett NC stop

m A szoftver altal el6idézett NC stop, pl. ha hiba keletkezik a
hajtasrendszerben

m Aramkimaradas

' Utkozésveszély!
Vegye figyelembe, hogy kiiléndsen ivelt fellleteknél
o a fellileti sérulések veszélye jelentds a konturhoz
valo visszatéréskor. Huzza vissza 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 Iép érvénybe.
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9.4 Mellékfunkciok palyamenti miikodéshez

Sarkok lekerekitése: M197

Altalanos miikodés

A TNC a kulsé sarkoknal egy ivatmenetet szar be, aktiv
sugarkorrekciéval. Ez az él legdmbdlyitéséhez vezet.

Miikodés M197-tel

Az M197 funkcidval a kontdr a saroknal érintélegesen
meghosszabbodik, és egy atmend iv lesz beszarva. Az M197
funkcid programozasakor az ENT gomb lenyomasat kdvetden a
TNC megnyitja a DL beviteli mezét. A DL-ben hatarozhatja meg
azt a hosszt, amivel a TNC meghosszabbitja a konturelemeket.
Az M197-tel a sarok sugara lecsdkken, a sarok ive kisebb és a
mozgas még mindig érinté marad.

Funkcio

Az M197 funkcié mondatonként érvényes, és csak kils6 sarkokra
vonatkoztathaté.

NC példamondatok
L X... Y... RL M197 DL0.876
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Programozas: Specialis funkciok
10.1 Specialis funkciok attekintése

10.1

Specialis funkcidk attekintése
A TNC a kdvetkez6 hatékony specialis funkciokkal tud nagy szamu

alkalmazast végrehajtani:

Funkcié Leiras

Aktiv rezgéskezel6 (ACC - szoftver opcio) Oldal 333
Munkavégzés szovegfajlokkal Oldal 342
Munkavégzés szabadon meghatarozhaté Oldal 346

tablazatokkal

Nyomja meg a SPEC FCT gombot és a megfeleld funkcidgombokat

a TNC tovabbi specialis funkcidinak eléréséhez. A kdvetkezd
tablazatok attekintést adnak az elérhetd funkciokrol.

A SPEC FCT specialis funkciok fomeniije

SPEC
FCT

» Nyomja meg a specialis funkcidok gombot

Funkcié Funkcié- Leiras
gomb

Program alapértelmezések PROZRAN Oldal 330

meghatarozasa NORrAK

Funkciok a kontur- és KONTOR/~ Oldal 331

pontmegmunkalashoz .

A PLANE funkcid MEGMUNK . Oldal 357

meghatarozasa i

Kilénb6z6 parbeszédes Toon Oldal 332

funkciok meghatarozasa FUNKCI oK

Struktiura adatok TAGOLS Oldal 123

meghatarozasa e

Program alapértelmezések meni

R » Valassza a program alapértelmezések mendt
NORMAK
Funkcié Funkcié- Leiras
gomb
Nyersdarab meghatarozasa e Oldal 89
FORM
Nullaponttablazat kivalasztasa e Lasd:
LIsTA Felhasznaldi
kézikdnyv
ciklusokhoz

330
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14.h
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GLOBAL.
DEF
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Funkciok a kontur- és pontmegmunkalas meniben

Specialis funkciok attekintése

» Vaélassza a kontur- és pontmegmunkalas menihdz

e tartozo funkciokat
Funkcié Funkcié- Leiras
gomb
Konturleirasok e Lasd:
hozzarendelése CONTOUR Felhasznaléi
kézikdnyv
ciklusokhoz
Egyszer( konturképletek CONTOUR Lasd:
megadasa DEF Felhasznaldi
kézikonyv
ciklusokhoz
Kontdrmeghatarozas = Lasd:
kivalasztasa CONTOUR Felhasznaloi
kézikdnyv
ciklusokhoz
Komplex konturképletek e Lasd:
megadasa KePLET Felhasznaldi
kézikdnyv
ciklusokhoz
Szabalyos megmunkalasi — Lasd:
mintazat meghatérozasa DEF Felhasznaldi
kézikdnyv
ciklusokhoz
Pontfajl kivalasztasa L Lasd:
megmunkalasi poziciokkal PATTERN Felhasznaldi
kézikdnyv
ciklusokhoz
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Programozas: Specialis funkciok
10.1 Specialis funkciok attekintése

Kulonb6z6 parbeszédes funkcidk menije

T » Valassza a menUt kilonb6zd parbeszédes

FUNKCT6K funkcidok meghatarozdsahoz

Funkcio Funkcio- Leiras
gomb

Forgbtengelyek pozicionald Oldal 386

miikddésének meghatarozasa e

F3ajl funkciok meghatarozasa P Oldal 338

Hatarozza meg a P Oldal 334

pozicionalasi mikodést PARAX

az U, V, W parhuzamos

tengelyekhez

Koordinata-transzformaciok Oldal 339

meghatarozasa TRANSEORE

Szoéveg funkcidk T Oldal 287

meghatarozasa FUNKCToK

Megjegyzések hozzaflizése e Oldal 121
BESZURASA

332

14.h

Programozas

BEGIN PGM 14

19 L z+100 Re FMAX M3®
20 END PGM 14 MM

FUNCTION | FUNCTION

Teen FILE

TRANSFORM

STRING

FUNKCT6K

1

oo
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Aktiv rezgéskezel6 (ACC; szoftver opcié) 10.2

10.2  Aktiv rezgéskezel6 (ACC; szoftver
opcio)

Alkalmazas

Ezt a funkciét a gépgyartonak kell engedélyezni és
adaptalni.

<> Lasd a gépkdnyvet.

Nagy er6k lépnek fel nagyolas alatt (teljesitmény maras).

A szerszamon ismételten jelentkez6 rezgés a szerszam
fordulatszamatol, a szerszamgép rezgésétol, valamint a forgacs
mennyiségétdl (maras alatti anyaglevalasztastol) fligg. Ez a
rezgés erésen igénybe veszi a gépet, és a munkadarab feliletét
tonkreteszi. Valamint a rezgés a szerszamon erés és szabalytalan
kopast okoz. Szélséséges esetben ez szerszamtéréshez vezethet.

A rezgés kialakulasanak csokkentése érdekében a HEIDENHAIN
az ACC (Active Chatter Control - Aktiv rezgéskezeld) funkcidjanak
alkalmazasat javasolja. Ezen vezérl6funkcioé alkalmazasa
kiilénosen elényds nehézmegmunkalas (teljesitmény maras) soran.
Az ACC lényegesen nagyobb forgacslevalasztasi teljesitményt tesz
lehetévé. Geéptipustdl fliggéen, akar 25%-os forgacslevalasztasi
teljesitmény novekedés érhetd el. Ezzel egyidében csokkenthet6 a
gép mechanikai terhelése, és névelhetd a szerszamok élettartama.

Ne feledje, hogy az ACC kifejezetten nehézmarasra

E> lett kifejlesztve, és kildnésen ezen a terlleten
hatdsos. Ahhoz megfelel§ tesztmegmunkalast kell
végeznie, hogy az ACC a normal nagyolasi miivelet
alatt is el6nyds.

Az ACC funkcié alkalmazasakor, meg kell adnia az
adott szerszam CUT forgacsolééleinek szamat a
TOOL.T szerszamtablazatban.

ACC aktivalasa/deaktivalasa

Az ACC bekapcsolasahoz allitsa a TOOL.T szerszamtablazatban
a kivant szerszam ACC oszlopat 1-re. Tovabbi beallitds nem
szukséges.

Az ACC kikapcsolasahoz allitsa az ACC oszlopot 0-ra.
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10.3 Megmunkalas az U, V és W parhuzamos tengelyekkel

10.3 Megmunkalas az U,V és W
parhuzamos tengelyekkel

Attekintés

A szerszamgépet a gépgyartonak kell konfiguralnia,
ha alkalmazni kivanja a parhuzamos tengely
B funkciokat.

Az X, Y és Z fétengelyek mellett parhuzamosan U, V és W
segédtengelyek lehetnek. A fé6tengelyek, és a parhuzamos
tengelyek folyamatosan 6ssze vannak kapcsolva.

Fétengely Parhuzamos Forgétengely
tengely

X U A

Y \Y B

z w C

Az U, V és W parhuzamos tengelyekkel val6 megmunkalashoz a
TNC a kovetkez6 funkcidkat biztositja:

Funkcié Jelentés Funkcié- Oldal
gomb
PARAXCOMP Hatarozza meg a e 336
TNC miikodését PARAXCOMP
parhuzamos

tengelyekkel valo
pozicionalaskor

PARAXMODE Hatarozza meg a S— 336
megmunkalashoz PARAXMODE
hasznalandé
tengelyeket

A TNC feldllasa utan a szabvany konfiguracié mindig
érvényben van.

A parhuzamos tengely funkciok visszaallitasa a
kovetkez6 funkciokkal:

® Program kivalasztasa

Program vége

M2 vagy M30

Program visszavonasa (PARAXCOMP aktiv marad)
PARAXCOMP Kl vagy PARAXMODE KI

A parhuzamos tengely funkciokat ki kell kapcsolni a
gépkinematikara valtas el6tt.
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Megmunkalas az U, V és W parhuzamos tengelyekkel 10.3

FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY

Alkalmazza a PARAXCOMP DISPLAY funkciot a kijelz6 funkcid
aktivalasahoz a parhuzamos tengelyek mozgasakor. A TNC
figyelembe veszi a parhuzamos tengelymozgasokat a fétengely
poziciokijelzdjével dsszhangban (6sszegzett kijelzés). Ezért, a
fétengely poziciokijelzése mindig a szerszam és a munkadarab
relativ tavolsagat mutatja, tekinte nélkil arram, hogy mozog-e a
fétengely, vagy a segédtengely.

A meghatarozas menete:

» Jelenitse meg a specialis funkciok funkciogombsort
FCT
PROBRAN » Vaélassza a kulénb6z8 hagyomanyos konturleird
FUNKCT oK funkciok meghatarozdséahoz tartozé menuit
T » Valassza a FUNCTION PARAX-ot
p—— > Valassza a FUNCTION PARAXCOMP-ot
FUNCTION » Valassza a FUNCTION PARAXCOMP KIJELZEST
DISPLAY » Hatarozza meg azt a parhuzamos tengelyt,

amelynek mozgasat a TNC szamitasba veszi a
fétengely pozicidkijelzéséhez

FUNCTION PARAXCOMP MOVE

A PARAXCOMP MOVE funkcié csak egyenes
mozgasokkal kapcsoltan alkalmazhaté (L).

A TNC a PARAXCOMP MOVE funkciot a parhuzamos tengely
mozgasainak kompenzélasara alkalmazza, ugy hogy egy
kompenzalé mozgast hajt végre a megfeleld fétengelyen.

Példaul, ha a parhuzamos tengelymozgasok a negativ W
tengely iranydak, akkor a Z fétengely szimultan mozog pozitiv
iranyban ugyanazzal az értékkel. A szerszam és a munkadarab
relativ tavolsaga valtozatlan marad. Alkalmazas Gantry-hajtasu

marogépeken: hizza vissza a féorsé merevit6t, hogy keresztgerenda

szimultan lefele mozogjon
A meghatarozas menete:

> Jelenitse meg a specidlis funkcidk funkciégombsort
FCT
T > Valassza a kulénb6z6 hagyomanyos konturleird
FUNKCT 6K funkciok meghatarozasahoz tartozé menut
e TN » Vaélassza a FUNCTION PARAX-ot
pr— » Valassza a FUNCTION PARAXCOMP-ot
FUNCTION » Valassza a FUNCTION PARAXCOMP MOVE-ot
HovE » Hatarozza meg a parhuzamos tengelyt
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Programozas: Specialis funkciok
10.3 Megmunkalas az U, V és W parhuzamos tengelyekkel

FUNCTION PARAXCOMP OFF

Hasznalja a PARAXCOMP OFF funkciét a PARAXCOMP DISPLAY és NC mondatok
PARAXCOMP MOVE pahuzamos tengely funkciok kikapcsolasahoz. A 13 FUNCTION PARAXCOMP OFF
meghatarozas menete:
. - L ., 13 FUNCTION PARAXCOMP OFF W

» Jelenitse meg a specialis funkciok funkciogombsort

FCT

PROERAM » Valassza a kilénbdz6 hagyomanyos konturleird

FUNKCI oK funkcidk meghatarozasahoz tartozé meniit

R » Valassza a FUNCTION PARAX-ot

e » Valassza a FUNCTION PARAXCOMP-ot

FUNCTION » Valassza a FUNCTION PARAXCOMP OFF-ot. Ha

e csak egyedi parhuzamos tengelyeken akarja

kikapcsolni a parhuzamos tengely funkcidkat, akkor
a megfelel6 tengelyt specifikusan jeldlni kell.

FUNCTION PARAXMODE

NC mondatok

A PARAXMODE funk0|’o aktl_valasahoz, mindharom 13 FUNCTION PARAXMODE X Y W
tengelyt meg kell hataroznia.
A PARAXMODE és a PARAXCOMP funkciok
kombinalasaval a TNC kikapcsolja a PARAXCOMP
funkciét azon a tengelyen, amely mindkét funkciéval
lett definialva. A PARAXMODE kikapcsolasaval a
PARAXCOMP funkcid ismét aktivalodik.

Hasznalja a PARAXMODE funkci6t a TNC altal a megmunkalashoz
hasznalt tengelyek meghatarozasahoz. Programozza az dsszes
mozgas és konturleirast az X, Y, Z fétengelyeken, fuggetlenul az 6n
gépétdl.

Hatarozza meg a harom tengelyt a PARAXMODE funkciéval (pl.
FUNCTION PARAXMODE X Y W), amivel a TNC a programozott
mozgasokat végrehaijtja.

A meghatarozas menete:

> Jelenitse meg a specialis funkcidk funkciégombsort
FCT
PRORAN » Valassza a kiuldnb6zé hagyomanyos konturleird
FUNKCToK funkcidk meghatarozasahoz tartozé meniit
S » Valassza a FUNCTION PARAX-ot
ERaTon » Valassza a FUNCTION PARAXMODE-ot
EnaTon » Valassza a FUNCTION PARAXMODE-ot
PRRRXMORE » Tengelyek meghatarozasa megmunkalashoz
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Megmunkalas az U, V és W parhuzamos tengelyekkel 10.3

Mozgassa a fétengelyt és a parhuzamos tengelyt szimultan

Ha a PARAXMODE funkcio aktiv, akkor a TNC a funkciéban
meghatarozott tengelyeket alkalmazza a programozott mozgasok
végrehajtasara. Ha a TNC-nek egy parhuzamos tengelyt

kell szimultan mozgatnia, a hozza tartozé6 fétengellyel, akkor
azonosithatja a megfelel6 tengelyt az "&" karakter tovabbi
megadasaval. A "&" jel( tengely ezutan a fé6tengelyre vonatkozik.

A "&" szintaktikai elem megadasa csak az L
E> mondatokban engedélyezett.
A fétengely kiegészitd pozicionalasa a "&" paranccsal,
a REF rendszerben torténik. Ha a pozicidkijelzé
"pillanatnyi értékre" van allitva, akkor ez a mozgas nem
jelenik meg. Ha sziikséges, kapcsolja a pozicidkijelz6t
"REF értékre".

FUNCTION PARAXMODE OFF

Hasznalja a PARAXCOMP OFF funkciét a pahuzamos tengely funkcio
kikapcsolasahoz. A TNC ezutan a gépgyarté altal meghatarozott
fétengelyeket alkalmazza. A meghatarozas menete:

> Jelenitse meg a specialis funkciok funkciégombsort
FCT

R » Valassza a kulénb6zd hagyomanyos konturleird
FUNKCT6K funkciok meghatarozasahoz tartozé6 menut

» Valassza a FUNCTION PARAX-ot

FUNCTION
PARAX

» Valassza a FUNCTION PARAXMODE-ot

FUNCTION
PRARAXMODE

FUNCTION » Valassza a FUNCTION PARAXMODE OFF-ot.

PRARAXMODE
OFF
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10.4 Fajl miveletek

10.4  Fajl miveletek

Alkalmazas

A FAJL MUVELETEK-kel az alkatrészprogramon beliil masolhat,
athelyezhet és tordlhet fajlokat.

programok vagy fajlok esetén, amelyekhez korabban
referenciat adott meg olyan funkcidkkal, mint a CALL
PGM vagy a CYCL DEF 12 PGM CALL.

g Nem hasznalhatja a FAJL funkcidkat olyan

Fajl funkciok meghatarozasa

» Nyomja meg a specialis funkciék gombot
FCT
PROGRAM » Valassza a program funkciokat
P » Valssza a fajl funkciokat: a TNC megjeleniti az
FILE elérhetd funkcidkat
Funkcié Jelentés Funkciégomb
FAJL Fajl masolasa: Adja meg a e
MASOLASA  masolandé fajl nevét és elérési copy
utvonalat, valamint a cél atvonalat.
FAJL _ Féijl athelyezése: Adja meg az
ATHELYEZESE athelyezendd fajl nevét és elérési MovE
utvonalat, valamint a cél atvonalat.
FAJL Fa&jl trlése: Adja meg a térlends fajl
TORLESE nevét és elérési utvonalat
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Nullapont eltolas meghatarozasa 10.5

10.5 Nullapont eltolas meghatarozasa

Attekintés

A Ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS koordinata-transzformacié
alternativajaként, hasznalhatja a TRANS DATUM (nullapontatvitel)
hagyomanyos konturleiré funkciot. Csakugy, mint a Ciklus 7-
ben, a TRANS DATUM funkcidval kézvetlenll programozhat
eltolasi értékeket vagy aktivalhat egy sort a valaszthaté
nullaponttablazatbdl. Ezenkivil van a TRANS DATUM RESET
(nullapontatvitel visszaallitasa) funkcio, amivel kdnnyen
visszaallithat egy nullaponteltolast.

TRANS DATUM AXIS

A TRANS DATUM AXIS funkciéval, a megfelel6 tengelyekbe beirt NC mondatok

?rtekekkel hatarozhat .mclag’ egy rllullaponteltola’st._ Egy monc!qtban _ 13 TRANS DATUMAXIS X+10 Y+25 Z+42
Osszesen kilenc koordinatat hatarozhat meg, és inkrementalis bevitel

is lehetséges. A meghatarozas menete:

SPEC » Jelenitse meg a specialis funkciok funkciogombsort
FCT

PROGRAM » Valassza a kiulonb6zé hagyomanyos konturleird
FUNKCT6K funkcidk meghatarozasahoz tartozé meniit

» Vdélassza a transzformaciokat

TRANSFORM

TS » Valassza a nullaponteltolast a TRANS DATUM
pATUM funkciéval
ERTEKEK » Vaélassza az értékbevitel funkcibgombot

» Adja meg a nullaponteltolast az érintett
tengelyekben, egyenként nyugtdzva az ENT
gombbal

Az abszolut értékként megadott értékek a munkadarab

E> nullapontra vonatkoznak, aminek meghatérozasa
vagy nullapontfelvétellel torténik, vagy egy preset-tel a
preset tablazatbdl.

Az inkrementalis értékek mindig az utolsé érvényes
nullapontra vonatkoznak (ez lehet egy mar eltolt
nullapont is).
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10.5 Nullapont eltolas meghatarozasa

TRANS DATUM TABLE

A TRANS DATUM TABLE funkcidéval a nullaponttablazat egy NC mondatok
adott szamu nullapontjanak kivalasztasaval hatarozhat meg egy 13 TRANS DATUMTABLE TABLINE25
nullaponteltolast. A meghatarozds menete:

SPEC » Jelenitse meg a specialis funkciok funkciogombsort
FCT

o » Valassza a kulénb6zd hagyomanyos konturleird
FUNKCI oK funkciok meghatarozdsahoz tartozé menut

» Valassza a transzformaciokat

TRANSFORM

TS » Valassza a nullaponteltolast a TRANS DATUM
DAt funkcioval
- » Nyomja meg a nyilbillentydt, hogy a TRANS AXIS
funkciora léphessen
TaBLAZAT » Valassza a nullaponteltolast a TRANS DATUM TABLE
funkcioval

» Ha szikséges, adja meg annak a
nullaponttablazatnak a nevét, amibél aktivalni
szeretné a nullapontszamot, és nyugtézza az
ENT gombbal. Ha nem akar meghatérozni
nullaponttablazatot, nyugtézza a NO ENT gombbal

» Adja meg a TNC altal aktivalando sor szamat, és
nyugtdzza az ENT gombbal

Ha nem hatarozott meg nullaponttablazatot a TRANS

E> DATUM TABLE mondatban, akkor a TNC azt a
nullaponttablazatot hasznélja, amit az NC programban
a SEL TABLE utasitassal kivalasztott, vagy azt az M
allapotu tablazatot, amelyiket az egyik Programfutas
Uzemmodban valasztotta ki.
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Nullapont eltolas meghatarozasa

TRANS DATUM RESET
Hasznalja a TRANS DATUM RESET funkciét egy nullaponteltolas NC mondatok

visszavonasahoz. Lényegtelen, hogy el6z6leg hogy hatarozta meg a

13 TRANS DATUM RESET

nullapontot. A meghatarozas menete:

SPEC
FCT

PROGRAM-
FUNKCIéK

TRANSFORM

TRANS
DATUM

NULLRAPONT-
ELTOLAS
VISSZAALL .

4

Jelenitse meg a specialis funkciok funkciogombsort

Valassza a kuldnb6z6 hagyomanyos konturleird
funkciok meghatarozdsahoz tartozé menut

Valassza a transzformaciokat

Valassza a nullaponteltolast a TRANS DATUM
funkciéval

Nyomja meg a nyilbillenty(t, hogy a TRANS AXIS
funkciora léphessen

Valassza a TRANS DATUM RESET nullaponteltolast
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10.6 Szovegfajlok létrehozasa

10.6 Szovegfajlok létrehozasa

Alkalmazas

Szdvegek irasahoz és szerkesztéséhez hasznalhatja a TNC
szbvegszerkesztdjét. Jellemzd alkalmazasok:

®m Teszteredmények rogzitése

B Megmunkalasi eljarasok dokumentalasa

B Képletgyljtemény létrehozasa

A szdveg fajlok .A tipusu fajlok (ASCII fajlok). Ha mas tipusu

fajlokat szeretne ezen a médon szerkeszteni, el6szor .A tipusu
fajlla kell konvertalnia azokat.

Szovegfajlok megnyitasa és bezarasa

» Valassza ki a Programbevitel és szerkesztés izemmaddot

» Fajlkezel6 hivasahoz: nyomja meg a PGM MGT gombot

» .Atipusu fajlok megjelenitése: Nyomja meg a
TIPUSVALASZTAS, majd a OSSZESET funkciégombot

» Valasszon egy fajlt és nyissa meg a KIVALASZT vagy az ENT
gombbal, vagy hozzon létre egy Uj fajlt az Uj fajinév beirasaval
és az ENT gomb megnyomasaval

A szbvegszerkesztébdl valo kilépéshez hivja be a fajlkezelbt és
valasszon ki egy mas tipusu fajlt, pl. egy alkatrészprogramot

Kurzor mozgatasa Funkciogomb
Kurzor mozgatasa egy széval jobbra KOUETKEZO
528
=
Kurzor mozgatasa egy széval balra ELozo
5206
=
Ugras a kovetkez6 oldalra oLDAL
Ugras az el6zé oldalra oLpAL
Ugras a fajl elejére KezoEs
Ugras a fajl végére vece
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Szovegfajlok létrehozasa

Szovegek szerkesztése

A szbvegszerkeszt6 elsd sora felett, egy informaciés mezd mutatja
a fajl nevét és helyét, valamint a sor-informaciot:

Fajl: A szbvedfajl neve
Sor: A sor, amelyben a kurzor pillanatnyilag van
Oszlop: Az oszlop, amelyben a kurzor pillanatnyilag van

A beszuras és a felliliras ott torténik, ahol a kurzor all. A kurzort
barmely pozicidba mozgathatja a szévegdfajlban a nyilbillentylikkel.

Az a sor, amelyben a kurzor pillanatnyilag all, eltérd szin(. Sortérés
beszurasa Return vagy az ENT gombbal lehetséges.

Karakterek, szavak és sorok torlése és beillesztése

A szdvegszerkesztével szavakat, s6t sorokat is térolhet és

beszurhatja azokat barhova a szévegben.

» Vigye a kurzort arra a széra vagy sorra, amelyet térdlni és a
szdvegben mas helyre beszurni szeretne

» Nyomja meg a SZO TORLESE vagy a SOR TORLESE
funkciégombot. A TNC torli és ideiglenes eltarolja a szdveget

» Vigye a kurzort arra helyre,,ahova a szbvgget szeretné beszurni,
és nyomja meg a SOR/SZO BEILLESZTESE funkciégombot

Funkcio Funkciogomb
Egy sor torlése és ideiglenes tarolasa o
TORLESE
Egy sz6 torlése és ideiglenes tarolasa =
TORLESE
Egy karakter torlése és ideiglenes tarolasa e
TORLESE
Egy sor vagy sz6 beszurasa az ideiglenes SoR ~ 526
. . e BEILLESZ-
tarolobol Tese
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10.6 Szovegfajlok létrehozasa

Szoéveg blokkok szerkesztése

Tetsz6leges méretli szoveg blokkot masolhat és térélhet, vagy
beszurhatja azt mashova. Ezen miveletek barmelyike el6tt el6sz6r
ki kell valasztania a kivant széveg blokkot:

» Szoveg blokk kivalasztasahoz vigye a kurzort a kijelélendd
szbveg els6 karakterére

T » Nyomja meg a BLOKK KIVALASZTASA
JELBLESE funkciégombot

» Vigye a kurzort a kivalasztandd szévegrész utolsé
karakterére. Kivalaszthat egész sorokat azzal,
hogy a kurzort fel-le mozgatja kézvetlenil a
nyilgombokkal - a kivalasztott széveget eltérd szin
jelzi

A kivant szdveg blokk kivalasztasa utan az alabbi
funkciégombokkal szerkesztheti a szoveget:

Funkcié Funkciégomb
A kijeldlt mondat toérlése és ideiglenes tarolasa BLOKKOT
KIVAG
A kijeldlt mondat ideiglenes tarolasa torlés e
nélkal (mésolés) ILLESZTES

Ha szlkséges, akkor az ideiglenesen tarolt mondatokat beszurhatja

egy masik helyre:

» Vigye a kurzort arra a helyre, ahova az ideiglenesen tarolt
blokkot szeretné beszulrni

o » Nyomja meg a MONDAT BEILLESZTESE
TLLESZTES funkciégombot a blokk beszurasahoz

Az ideiglenesen tarolt szoveget blokkot tébbszoér is beszurhatja

A kivalasztott mondat athelyezése egy masik fajlba
» Valassza ki a szbveg blokkot az el6zdekben leirt médon

pre— » Nyomja meg a FAJILHOZ HOZZAFUZ
HozzaTES2 funkcidgombot. A TNC megjelenit egy parbeszéd
ablakot: Cél fajl =

> irja be a célfajl elérési utvonalat és nevét. A TNC
hozzaf(izi a kijelolt széveget a meghatarozott
fajlhoz. Ha nem talalhaté célfajl a megadott
néven, a TNC létrehoz egy Uj fajlt a kivalasztott
szbveggel.

Egy masik fajl beszurasa a kurzor poziciéjanal
» Vigye a kurzort a szdvegben arra a helyre, ahova egy masik fajlt
szeretne beilleszteni

o » Nyomja meg a FAJL OLVASASA funkciégombot.
BEILLESZT A TNC megjelenit egy parbeszéd ablakot: Fajl
neve =

» irja be annak a fajinak az elérési Utvonalat és
nevét, amelyiket szeretné beilleszteni
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Szovegfajlok létrehozasa

Szovegrészek keresése

A szbvegszerkesztével megkereshet szavakat vagy
karaktersorozatokat a szévegben. Két funkci6 érhetd el:

Az aktualis szoveg keresése

Keres® funkcié arra, hogy megtalalja annak a szénak a kdvetkezé
el6fordulasat a szévegben, ahol a kurzor pillanatnyilag all:

>
>

>
>

Vigye a kurzort a kivant szora.

Valassza a keresés funkciot: Nyomja meg a KERESES
funkciégombot

Nyomja meg az AKTUALIS SZO KERESESE funkciégombot

Kilépés a keresés funkciébdl: Nyomja meg a VEGE
funkciégombot

Tetszdleges szoveg keresése

>

v
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Valassza a keresés funkciot: nyomja meg a KERESES
funkciégombot. A TNC megijeleniti a Szoveg keresése
parbeszédablakot:

Adja meg a szdveget, amit meg akar keresni
Széveg keresése: Nyomja meg a VEGREHAJT funkciégombot

Kilépés a keresés funkciébdl: Nyomja meg a VEGE
funkciégombot
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10.7 Szabadon meghatarozhaté tablazatok

10.7 Szabadon meghatarozhaté tablazatok

Alapismeretek

A szabadon meghatarozhaté tablazatokba tetszéleges informaciét
beolvashat és elmenthet az NC programbdl. Az FN 26 - FN 28
paraméteres funkciok ezt a célt szolgaljak.

A struktdra szerkesztd segitségével barmikor médosithaté ezen
tablazatok felépitése, vagyis az oszlopok és azok tulajdonsagai.
Lehetdvé teszi olyan tablazatok létrehozasat, melyek pontosan az
On igényeire vannak szabva.

Vélthat a tablazat nézet (alapbeallitds) és az adatlap nézet kdzott
is.

Szabadon meghatarozhaté tablazat létrehozasa

> A fajlkezel® behivasahoz nyomja meg a PGM MGT gombot

» irjon be egy fajinevet TAB kiterjesztéssel, majd nyugtazza
az ENT gombbal. A TNC megjelenit egy felugré ablakot, ami
allando tablazatformatumokat tartalmaz

» A nyilbillentylikkel valassza ki az EXAMPLE.TAB tablazat
sablont, és nyugtazza az ENT gombbal. A TNC az elére
meghatarozott formatumban Uj tablazatot nyit meg

» A tablazatot a formatum szerkesztésével illesztheti a sajat
igényeihez, Lasd "A tablazatformatum szerkesztése",
Oldal 347

A gépgyarté meghatarozhatja a sajat tablazat
? sablonjat, és elmentheti azokat a TNC-be. Uj tablazat
3B létrehozasakor a TNC egy felugroé ablakot nyit meg,
az Osszes elérhetd tablazat sablon listajaval.

Ehhez nyisson meg egy Uj tablazatot, médositsa a
tablazat formatumat és mentse a tablazatot a TNC:
\system\proto kdnyvtarba. Ezutdn a sablon mar
elérhetd lesz a tablazatsablonok ablakban egy Uj
tablazat |étrehozésakor.

E> A TNC-ben a sajat tablazat sablonjait is elmentheti.

Lista szerkesztése

sss

98.894 ag.998
98.889 50.001

100,002 a3.995 °
98.890 s50.203
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Szabadon meghatarozhaté tablazatok 10.7

A tablazatformatum szerkesztése

» Nyomja meg a FORMATUM SZERK. funkciégombot (2.
funkciégomb szint) A TNC megnyitja a formatum szerkesztét,
amiben megjelenik a tdblazat felépitése. A struktura utasitasok
(fejlécek) jelentése az alabbi tablazatban talalhato.

Struktura utasitas Jelentés

Elérhet6 A tablazat 6sszes oszlopanak listaja
oszlopok:
Move before: Az Elérhet6 oszlopokban kijeldlt
oszlopot az itt kivalasztott oszlop elé — e = T
helyezi I ' ‘ ‘ | 1
Név Oszlopnév: A fejlécben jelenik meg
Oszloptipus TEXT: SzOveg bevitel

SIGN: + vagy - el6jel

BIN: Bindris szam

DEC: Decimalis, pozitiv, komplett szam
HEX: Hexadecimalis szam

INT: Egész szdm

LENGTH: Hossz (inch-es programban
konvertalva)

FEED: El6tolas (mm/perc vagy 0.1 inch/
perc)

IFEED: El6tolas (mm/perc vagy 0.1 inch/
perc)

FLOAT: Lebeg6pontos szam

BOOL: Logikai érték

INDEX: Index

TSTAMP: Datum és id6 Fix formatuma
Alapértelmezett Ebben az oszlopban a mez&k
érték alapértelmezett értéke
Szélesség Oszlop szélessége (karakterek szama)
Elsédleges kulcs Elsé tablazat oszlop
Nyelv-fiiggé Nyelv-figgd parbeszédablakok

oszlopnév
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Programozas: Specialis funkciok
10.7 Szabadon meghatarozhaté tablazatok

Az adatlapon egy csatlakoztatott egérrel, vagy a TNC
billentylizetével navigalhat. Navigacié a TNC billentylizetével:

» Nyomja meg az iranygombokat a beviteli mez6kbe
Iépéshez. A nyilbillentylikkel mozoghat a beviteli
mezdn belll. A legérdiild menik megnyitasahoz
nyomja meg a GOTO gombot.

Ha a tablazatban mar van ilyen sor, akkor mar nem

E> lehet moédositani a tablazat Név és Oszloptipus
tulajdonsagait. Valamennyi sor torlése utan,
modosithatja ezeket a tulajdonsagokat. Ha
szikséges, készitsen elbtte egy biztonsagi masolatot
a tablazatrol.

Kilépés a struktura szerkeszt6bol

» Nyomja meg az OK funkciégombot A TNC bezarja a
szerkeszt6 képernyét, és alkalmazza a modositasokat.
Valamennyi médositas elvetésre keriil a MEGSEM funkciégomb
megnyomasaval.

Valtas a tablazat és az adatlap nézet kozott

Minden .TAB kiterjesztésl tablazat megnyithato lista vagy adatlap
nézetben.
—~ » Nyomja meg a gombot a képernybfelosztas
% beallitasahoz. Valassza a megfeleld
funkciégombot a lista nézethez vagy a sablon
nézethez (sablon nézet: beviteli széveggel vagy
anélkal)

Adatlap nézetben a TNC a képernyd bal felén kilistazza a
sorszamokat és az els6 oszlop adatait.

A képerny6 jobb felén valtoztathatja meg az adatokat.

» Nyomja meg az ENT gombot vagy a nyilbillentylikkel mozogjon
a kovetkezd beviteli mezdbe.

» Egy masik sor kivalasztasahoz nyomja meg a zold navigacios
gombot (kdnyvtar szimbolum). igy a kurzor atkeriil a bal
ablakba, és kivalaszthatja a kivant sort a nyilgombokkal.
Nyomja meg a z6ld navigacios gombot a beviteli ablakba valé
visszalépéshez.

93.888
100.002
98.990

T E— v
Konn 1iin, -99598,88985, nax~ | |Koordinata lmml

[z

052L0POK
RENDEZESE/
ELREJTESE

FORMATUM
SZERK.

TovABBT
MOVELETEK

AKTUALTS
MEZST
SZERKESZT
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Szabadon meghatarozhaté tablazatok

FN 26: TAPOPEN: Szabadon meghatarozhatoé tablazat
megnyitasa

Az FN 26 FUNKCIOVAL: TABOPEN egy szabadon meghatarozhato
tablazat megnyitasa, ami FN 27-tel szerkeszthet6, vagy FN 28-cal

olvashato.

Egy NC programban egyszerre csak egy tablazat
lehet nyitva. Egy Uj TABOPEN mondat az utoljara

megnyitott tablazatot automatikusan bezarja.
A megnyitand6 tablazatfajl . TAB kiterjesztési lehet.

Példa: a TAB1.TAB tablazat megnyitasa a TNC:\DIR1 kényvtarbol.
56 FN 26: TABOPEN TNC:\DIR1\TAB1.TAB
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Programozas: Specialis funkciok
10.7 Szabadon meghatarozhaté tablazatok

FN 27: TAPWRITE: Szabadon meghatarozhatoé tablazat
szerkesztése

Miutan megnyitotta a tablazatot az FN 26: TABOPENFN 27

FUNKCIO ALKALMAZASAVAL: TABWRITE a szerkesztéshez.

Egy TABWRITE mondattal tobb oszlop tolthetd fel. Az oszlopnevek
idézdjelben, vesszdvel elvalasztva allnak. Az oszlopok értékét Q
paraméterekkel hatarozhatja meg.

Jegyezze meg, hogy az FN 27

E> ALAPERTELMEZETTEN: TABWRITE funkcié a
Programteszt izemmoddban is az aktualisan
megnyitott tablazatba irja be az értékeket. Az FN18
ID992 NR16 funkci6 lehetéveé teszi, hogy lekérdezze,
melyik Gizemmaddban kell futnia a programnak. Ha az
FN27 funkcié csak a Programfutas tzemmaédokban
futhat, akkor az ugras utasitdssal hagyhatja ki a
megfelel6 programrészeket Oldal 248.
Csak numerikus értékeket tartalmazé mez8kbe irhat.
Ha egy mondattal tdbb oszlopba is szeretne irni,
akkor az értékeket egymast kdvetd Q paraméterekbe
kell menteni.

Példa

Az éppen megnyitott tablazat 6tddik soraba a "Sugar”, a "Mélység"
és a "D" oszlop értékeit irja be. Az oszlopok értékét a Q5, Q6 és Q7
egymast kdvetd paraméterekben kell el6z6leg megadni.

53 Q5 =3.75

54 Q6 = -5

55Q7=7.5

56 FN 27: TABWRITE 5/“RADIUS,DEPTH,D“ = Q5
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Szabadon meghatarozhaté tablazatok

FN 28: TAPREAD: Szabadon meghatarozhatoé tablazat
olvasasa

Miutan megnyitotta a tablazatot az FN 26: TABOPEN funkcioval,
hasznalhatja az FN 28: TABREAD funkcidt annak olvasasahoz.

Tdbb oszlopnév is meghatérozhaté és olvashaté a TABREAD
mondatban. Az oszlopnevek idézdjelben, vesszével elvalasztva
allnak. Az FN 28 mondatban meghatarozhatja annak a Q
paraméternek a szamat, amibe a TNC az elséként olvasott értéket
beirja.

olvashat.

Ha egy mondattal tdbb oszlopbdl is szeretne
olvasni, akkor a TNC az értékeket egymast kdvetd Q
paraméterekbe menti.

E> Csak numerikus értékeket tartalmazé mezéket

Példa

Az éppen megnyitott tablazat hatodik sorabdl a "Sugar”, a
"Mélység" és a "D" oszlop adatait olvassa ki. Mentse el az els6
értéket a Q10 Q paraméterbe (a masodik értéket a Q11, a
harmadikat a Q12 paraméterbe).

56 FN 28: TABREAD Q10 = 6/"RADIUS,DEPTH,D"
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Programozas: Tobbtengelyes megmunkalas
11.1 Funkciok a tobbtengelyes megmunkalashoz

11.1 Funkcidk a tobbtengelyes
megmunkalashoz

Ez a fejezet a tObbtengelyes megmunkalashoz alkalmazhaté
funkcidkat targyalja.

TNC funkcié Leiras Oldal
PLANE Megmunkalas meghatarozasa a dontott munkasikban 355
M116 Forgdtengelyek el6tolasa 378
PLANE/M128 Dontott tengelyl megmunkalas 376
TCPM FUNKCIO A TNC viselkedésének meghatarozasa a forgotengelyek 386
pozicionalasakor (az M128 javitott valtozata)
M126 Forgétengelyek palyaoptimalizacioja 379
M94 Forgotengelyek kijelzett értékének csdkkentése 380
M128 A TNC viselkedésének meghatarozasa a forgétengelyek 381
pozicionalasakor
M138 Dontott tengely kivalasztasa 384
M144 Gép kinematikajanak kiszamitasa 385
LN mondatok Haromdimenzids szerszamkorrekcio 391
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A PLANE funkcié: Munkasik dontése (Szoftver opciéo 1) 11.2

11.2 A PLANE funkcidé: Munkasik dontése

(

Szoftver opcio 1)

Bevezetés

3

A munkasik dontésére szolgalé funkciokat a gép
gyartojanak kell lehet6évé tennie.
A PLANE funkci6 teljesen csak azokon a gépeken
hasznalhatd, amelyeknek legalabb két forgétengelye
van (fej és/vagy asztal). Kivétel: A PLANE AXIAL
akkor is hasznalhatd, ha csak egy forgétengely van

jelen vagy aktiv a gépen.

A PLANE funkciéval egy olyan funkcié all rendelkezésére,
amellyel kulénbdzd médokon tud elforditott megmunkalasi sikokat
meghatarozni.

Minden, a TNC-ben rendelkezésre all6 PLANE funkcid a kivant

munkasikot a gépen ténylegesen meglévé forgétengelyektdl
fuggetlendl irja le. Az alabbi lehetéségek alinak rendelkezésére:

Funkcio Sziikséges Funkcio-  Oldal
paraméterek gomb
SPATIAL Harom térszog: SPATTAL 359
(TERBELI) SPA,SPB, és SPC -
PROJECTED Két vetitési szog: PROPR PROJEGTED 361
(VETITETT) és PROMIN, valamint egy
forgasszdg ROT
EULER Harom Euler-sz6g: EuLeR 362
precesszios szOg :
(EULPR), nutacios szog
(EULNU) és forgasszdg
(EULROT)
VECTOR Normalvektor a sik VECTOR 364
(VEKTOR)  meghatarozasahoz és N

bazisvektor a dontott
X tengely iranyanak
meghatarozasahoz
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Programozas: Tobbtengelyes megmunkalas
11.2 A PLANE funkcié: Munkasik dontése (Szoftver opcio 1)

Funkcié Sziikséges Funkcié-  Oldal
paraméterek gomb
POINTS Az elforditandé sik ot 366

harom tetszéleges
pontjanak koordinatai

RELATIV Egyetlen, REL. SPA. 368
inkrementalisan hato N
térszog

AXIAL Maximum 3 abszolut, AxzAL 369

(TENGEL-  vagy ndévekményes
YIRANYU) tengely-szog A,B, C

VISSZA- A PLANE funkcioé RESET 358
ALLITAS visszaallitasa

E> A PLANE funkci6 paraméter-meghatarozasa két
részre oszlik:

® A sik mértani meghatarozasa, ami a
rendelkezésre allé PLANE funkciok mindegyikénél
eltérd.

®m A PLANE funkci6 pozicionalasi miikddése,
ami a sik meghatarozastél fuggetlen és ami
mindegyik PLANE funkciénal azonos, Lasd "A
PLANE funkcié pozicionalasi mikodésének
meghatarozasa", Oldal 371

A pillanatnyi pozicié atvétele funkcié nem

E> alkalmazhato aktiv dontétt munkasikkal egydtt.
Ha akkor alkalmazza a PLANE funkciot, amikor
az M120 aktiv, a TNC automatikusan torli a
sugarkorrekciot, ami pedig visszavonja az M120
funkciot.

A PLANE funkciok visszaallitasahoz mindig
alkalmazza a PLANE RESET funkciot. Ha a PLANE
funkcié minden paraméterére nullat ad meg, azzal
még nem torli teljesen a funkciodt.

Az M138 funkcioval korlatozhaté a donthetd
tengelyek szama, igy viszont a szerszamgép csak
adott szamu dontott-tengely lehetéséget biztosit.

A PLANE funkciok csak a Z szerszamtengelyen
alkalmazhatok.

A TNC a munkasik déntését csak Z f6orsétengellyel
tamogatja.
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A PLANE funkcié: Munkasik dontése (Szoftver opciéo 1) 11.2

A PLANE funkcié meghatarozasa

SPEC
FCT

» Jelenitse meg a specialis funkciok
funkciégombsort

MEGHUNK . » Valassza a PLANE funkciét: Nyomja meg a
s MUNKASIK DONTESE funkciégombot. A TNC

ekkor megjeleniti az elérheté meghatarozasi
lehetéségeket a funkciogombsorban

Funkciok kivalasztasa

» Valassza ki a kivant funkciét a funkciogombbal. A TNC folytatja
a parbeszédet és lekérdezi a szilkséges paramétereket

Pozicidkijelzd

Mihelyt aktiv egy PLANE funkcid, a TNC az allapotkijelz6n mutatja
a szamitott térbeli szdget (lasd az dbran). A TNC alapvetéen - az
alkalmazott PLANE funkciotol fuggetlenil — belséleg mindig térbeli
szbgre szamol vissza.

Sik dontése alatt (MOVE vagy TURN méd) a Hatralévé ut médban
(DIST), a TNC megjeleniti (a forgd tengelyen) a hatralévé utat (vagy
a szamitott tavolsagot) a forgd tengely célpozicidjaig.
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Programozas: Tobbtengelyes megmunkalas
11.2 A PLANE funkcié: Munkasik dontése (Szoftver opcio 1)

A PLANE funkci6 visszaallitasa

SPEC >
FCT

SPECIALIS »
TNC
FUNKCIeK

MEGMUNK . >
Sik BIL-
LENTESE
RESET »
MOVE

Jelenitse meg a specialis funkciok funkciogombsort

Valassza a specidlis TNC funkcidkat: Nyomja meg a
SPECIAL TNC FUNKC. funkciégombot

Valassza a PLANE funkciét: Nyomja meg a
MUNKASIK DONTESE funkciégombot. A TNC
ekkor megjeleniti az elérhetd meghatarozasi
lehet6ségeket a funkcibgombsorban

Vélassza a visszaallitas funkciét. Ezzel belséleg
visszaallitia a PLANE funkciét, de a tengely
pillanatnyi pozicidit nem valtoztatja meg

Annak megadasa, hogy a TNC az elforgatott
tengelyeket alaphelyzetbe vigye-e (MOVE vagy
TURN), vagy sem (STAY) Lasd "Automatikus
pozicionalas: MOVE/TURN/STAY (megadéasa
kotelezd)", Oldal 371.

A bevitel lezarasdhoz nyomja meg az END gombot

A PLANE RESET funkcio az aktiv PLANE funkciot — vagy

E> az aktiv 19-ES ciklust — teljes mértékben visszaallitja
(szdgek = 0 és a funkcid inaktiv). Nincs szlkség annak
tobbsz6ri meghatarozasara.

358

NC mondatok
25 PLANE RESET MOVE ABST50 F1000
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A PLANE funkcio: Munkasik dontése (Szoftver opcié 1) 11.2

Munkasik meghatarozasa a térszoggel:
PLANE SPATIAL

Alkalmazas

A térszdgek egy munkasikot a koordinatarendszer legfeljebb
haromszori elforgatasaval hataroznak meg; ehhez két lehetdség
adott, melyek azonos eredménnyel jarnak.

m Elforgatas a gépi koordinatarendszerben: Az elforgatasok
sorrendje a kdvetkez6: el6szdr a C tengely koril, majd a B
tengely korul, és végil az A tengely korul.

m Elforgatas a dontott koordinatarendszerben: Az elforgatasok
sorrendje a kovetkezd: el6szor a C tengely, majd a B tengely, és
végul az A tengely korll. Ezt a megoldast kdnnyebb megérteni,
mert egy forgotengely rogzitett, igy a koordinatarendszer
forgatasat kdnnyebb atlatni.

Programozas el6tt vegye figyelembe a
kovetkezbket

Mindig meg kell adni mindharom, SPA, SPB és SPC
térszoget, még akkor is, ha az egyik = 0.

Ez a mlvelet megfelel a Ciklus 19-nek, ha a Ciklus
19-ben megadottak a gépoldali térszogekként
definialtak.

Paraméterleiras a pozicionalasi mikodéshez: Lasd
"A PLANE funkcié pozicionalasi mikodésének
meghatarozasa", Oldal 371.
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Programozas: Tobbtengelyes megmunkalas
11.2 A PLANE funkcié: Munkasik dontése (Szoftver opcio 1)

Beviteli paraméterek

SPATTAL » Térszog A?: Elforgatasi sz6g SPA a fix gépi X
tengely korul (lasd az abrat jobbra fent). Beviteli
tartomany: —359.9999° és +359,9999° kozott

» Térszog B?: Elforgatasi szog SPB a fix gépi Y
tengely korul (lasd az abrat jobbra fent). Beviteli
tartomany: —359.9999° és +359,9999° kozott

» Térszog C?: Elforgatasi szog SPC a fix gépi Z
tengely korul (lasd az abrat kbzépen jobbra). Beviteli
tartomany: —359.9999° és +359,9999° kozott

» Folytassa a pozicionalas tulajdonsagaival, Lasd
"A PLANE funkcié pozicionalasi mikodésének
meghatarozasa", Oldal 371

Hasznalt roviditések

Rovidités Jelentés

SPATIAL Térbeli

SPA Spatial A: Elforgatas az X tengely kordl
SPB Spatial B: Elforgatds az Y tengely koril
SPC Spatial C: Elforgatéds a Z tengely korul

NC mondatok

5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC
+45 .....
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A PLANE funkcio: Munkasik dontése (Szoftver opcié 1) 11.2

Munkasik meghatarozasa a vetitési szoggel:
PLANE PROJECTED

Alkalmazas

A vetitési szégek egy munkasikot két szogérték megadasaval
hataroznak meg, amelyeket az 1. koordinatasik (Z/X a Z
szerszamtengely esetén) és a 2. koordinatasik (ZY a Z
szerszamtengely esetén) meghatdrozandé munkasikba térténé
kivetitésével hatarozhat meg.

kovetkez6ket

Csak akkor hasznalhat vetitési szogeket, ha a
szo6gek meghatarozasa egy derékszogli hasabra
vonatkozik. Ellenkez8 esetben a munkadarab
torzulhat.

Paraméterleiras a pozicionalasi miikédéshez: Lasd
"A PLANE funkcio pozicionalasi mikddésének
meghatarozasa", Oldal 371.

E> Programozas elétt vegye figyelembe a

Beviteli paraméterek

PROJECTED » 1. koordinatasik vetitési szoge?: A
déntstt munkasik vetitési szége a fix gépi

koordinatarendszer 1. koordinatasikjaban (Z/
X a Z szerszamtengely esetén, lasd az abrat
jobbra fent). Beviteli tartomany: —89.9999°
és +89,9999° kdzott. A 0°-os tengely az aktiv
munkasik fétengelye (X a Z szerszamtengely
esetén, a pozitiv iranyt lasd a jobb felsé 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 tengely, a Z
szerszamtengely esetén)

» Dontott sik ROT szoge?: A dontott
koordinatarendszer elforgatasa a dontott
szerszamtengely koérul (megfelel a Ciklus 10
FORGATAS-ban t6rténé elforgatasnak). Az
elforgatasi szoggel egyszeriien hatarozhatja
meg a munkasik fétengelyének iranyat (X a Z
szerszamtengely esetén, Z az Y szerszamtengely
esetén; lasd az abrat jobbra lent). Beviteli
tartomany: —360° - +360°

» Folytassa a pozicionalas tulajdonsagaival, Lasd
"A PLANE funkcié pozicionalasi mikodésének
meghatarozasa", Oldal 371

NC mondatok
5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 .....
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Programozas: Tobbtengelyes megmunkalas
11.2 A PLANE funkcié: Munkasik dontése (Szoftver opcio 1)

Hasznalt roviditések:

PROJECTED Vetitett
PROPR Fésik
PROMIN Mellék sik
PROMIN Forgatas

Munkasik meghatarozasa az Euler szdggel:
PLANE EULER

Alkalmazas

Az Euler-szdgek egy megmunkalasi sikot a mindenkori elforgatott
koordinatarendszer koriili maximum harom elforgatassal
hataroznak meg. A harom Euler-szdget a svajci matematikus,
Leonhard Euler meghatarozta meg. A gépi koordinatarendszerre
val6 alkalmazas esetén jelentésiik a kdovetkezé:

Precesszios szdg: A koordinatarendszer elforgatasa a Z

EULPR tengely korul

Nutécids szdg: A koordinatarendszer elforgatasa

EULNU a precesszios szoggel elforgatott X
tengely korul

Forgatasi sz6g: A dontétt munkasik elforgatasa az

EULROT elforditott Z tengely kordl

Programozas elétt vegye figyelembe a
kovetkezoket

Paraméterleiras a pozicionalasi mikoédéshez: Lasd
"A PLANE funkcié pozicionalasi mikddésének
meghatarozasa", Oldal 371.
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A PLANE funkcio: Munkasik dontése (Szoftver opcié 1) 11.2

Beviteli paraméterek
PROJECTED » F6 koordinatasik elforg. szoge?: Elforgatasi szog

NC mondatok

EULPR a Z tengely koril (Iasd az abrat jobbra
fent). Ne feledje:
B Beviteli tartomany: —180.0000° - +180.0000°

® A 0°-os tengely az X tengely

Szerszamtengely forgatasi szoge?: A
koordinatarendszer EULNU dontési szoge a
precesszios szdggel eltolt X tengely koril (lasd a
jobb kdzépsb abrat). Ne feledje:

® Beviteli tartomany: 0° és +180,0000° kdzott

® A 0°-os tengely a Z tengely

Dontott sik ELFORG szoge?: A dontott
koordinatarendszer elforgatasa EULROT az
elforditott Z tengely koril (megfelel egy, a 10-es,
FORGATAS ciklussal torténd elforgatasnak). Az
elforgatasi széggel egyszerlien meghatarozhatja
az X tengely iranyat a dontétt munkasikban (lasd
az abrat jobbra lent). Ne feledje:

® Beviteli tartomany: 0° és 360,0000° kdzott

B A 0°-os tengely az X tengely
Folytassa a pozicionalas tulajdonsagaival, Lasd

"A PLANE funkcié pozicionalasi mikodésének
meghatarozasa", Oldal 371

5 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 .....
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Programozas: Tobbtengelyes megmunkalas
11.2 A PLANE funkcié: Munkasik dontése (Szoftver opcio 1)

Hasznalt roviditések

Rovidités Jelentés

EULER Svajci matematikus, aki meghatarozta ezeket
a szdgeket

EULPR Precession angle (precesszids sz0g): az

a sz6g, ami a koordinatarendszernek a Z
tengely kortili elforgatasat irja le

EULNU Nutation angle (nutaciés szdg): az a
sz6g, ami a koordinatarendszernek a
precesszios széggel elforgatott X tengely
kortli elforgatasat irja le

EULROT Rotation angle (elforgatasi sz6g): az a szdg,
ami a dontoétt munkasiknak a dontétt Z tengely
koruli elforgatasat irja le

Munkasik meghatarozasa két vektorral:
PLANE VECTOR

Alkalmazas

Egy munkasik meghatarozasa két vektorral akkor lehetséges,

ha az alkalmazott CAD rendszer képes kiszamitani a dontott
munkasik alapvektorat és normalvektorat. A vektor atszamitasa
egyseégvektorra nem szukséges. A TNC kiszamitja a normalvektort,
igy a beviteli tartomany: -9,999999 és +9,999999 kozott.

A munkasik meghatarozasahoz sziikséges alapvektor a BX, BY

és BZ komponensekkel hatarozhaté meg (lasd az abrat jobbra). A
normalvektort az NX, NY és NZ komponensek hatérozzak meg.

Programozas elé6tt vegye figyelembe a
kovetkezoket
Az alapvektor meghatarozza a fétengely iranyat a
dontétt munkasikban, és a normalvektor hatarozza

egyidében merdéleges.

A TNC a megadott adatokbdl kiszamitja az
egységvektorokat.

Paraméterleiras a pozicionalasi mikodéshez: Lasd
"A PLANE funkcié pozicionalasi mikddésének
meghatarozasa", Oldal 371.
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A PLANE funkcio: Munkasik dontése (Szoftver opcié 1) 11.2

Beviteli paraméterek

VECTOR

=,

—

>

NC mondatok
5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-0.42 NX0.2 NY0.2 NZ0.92 ..

Bazisvektor X osszetevoje?: A B bazisvektor X
Osszetevlje BX (lasd az abrat jobbra fent). Beviteli
tartomany: -9.9999999 és +9.9999999 kozott

Bazisvektor Y oOsszetevdje?: A B bazisvektor Y
Osszetevlje BY (lasd az abrat jobbra fent). Beviteli
tartomany: -9.9999999 és +9.9999999 kozott

Bazisvektor Z osszetevdje?: A B bazisvektor Z
Osszetevlje BZ (lasd az abrat jobbra fent). Beviteli
tartomany: -9.9999999 és +9.9999999 kozott

Normalvektor X osszetevdje?: Az N normalvektor
X Osszetevéje NX (lasd az abrat jobbra k6zépen).
Beviteli tartomany: -9.9999999 és +9.9999999
kozott

Normalvektor Y osszetevdje?: Az N normalvektor
Y Osszetevdje NY (lasd az abrat jobbra kdzépen).
Beviteli tartomany: -9.9999999 és +9.9999999
kozott

Normalvektor Z osszetevéje?:: Az N
normalvektor Z 6sszetevéje NZ (lasd az abrat
jobbra lent). Beviteli tartomany: -9.9999999 és
+9.9999999 koz6tt

Folytassa a pozicionalas tulajdonsagaival, Lasd
"A PLANE funkcio pozicionalasi mikddésének
meghatarozasa", Oldal 371

Hasznalt roviditések

Rovidités Jelentés

VEKTOR Vektor

BX, BY, BZ Bazisvektor: X, Y és Z komponensek
NX, NY, NZ Normalvektor: X, Y és Z komponensek
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Programozas: Tobbtengelyes megmunkalas
11.2 A PLANE funkcié: Munkasik dontése (Szoftver opcio 1)

Munkasik meghatarozasa harom ponttal: PLANE
POINTS

Alkalmazas

Egy munkasik egyértelmlen meghatarozhatd, ha megadjuk ezen
sik harom tetszdleges pontjat: P1 - P3. A PLANE POINTS funkcio
a lehetéséget hasznalja ki.

Programozas el6tt vegye figyelembe a
kovetkezoket

Az 1. és 2. pont 6sszekdtése meghatarozza a dontott
fétengely (X a Z szerszamtengely esetén) iranyat.

A dontoétt szerszamtengely iranyat a 3. pontnak az 1.
és 2. pontot 6sszekotd egyeneshez képesti pozicidja
hatarozza meg. A jobbkézszabalyt alkalmazva
(hivelykujj = X tengely, mutatéujj = Y tengely,
kozépso ujj = Z tengely (lasd az abrat jobbra fent)
érvényes a kdvetkez6: a hiivelykujj (X tengely)

az 1. pont fel6l mutat a 2. pont felé, a mutatoujj

(Y tengely) a dontott 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

Paraméterleiras a pozicionalasi miikddéshez: Lasd
"A PLANE funkcio pozicionalasi mikddésének
meghatarozasa", Oldal 371.
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A PLANE funkcio: Munkasik dontése (Szoftver opcié 1) 11.2

Beviteli paraméterek
PoTNTS » 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 k6zépen)

» 2. sikbeli pont Y koordinataja?: A 2. sikbeli pont
Y koordinataja P2Y (lasd az abrat jobbra kézépen)

» 2. sikbeli pont Z koordinataja?: A 2. sikbeli pont
Z koordinataja P2Z (lasd az abrat jobbra k6zépen)

» 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 funkcié pozicionalasi mikodésének
meghatarozasa", Oldal 371

NC mondatok

5 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20 P3X
+0 P3Y+41 P3Z+32.5 .....

Hasznalt roviditések
Rovidités Jelentés ~ Ppay
POINTS Pontok 1
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Programozas: Tobbtengelyes megmunkalas
11.2 A PLANE funkcié: Munkasik dontése (Szoftver opcio 1)

Munkasik meghatarozasa egy novekményes
térszoggel: PLANE SPATIAL

Alkalmazas

A ndvekményes térszdget akkor alkalmazza, amikor egy mar aktiv
dontoétt munkasikot egy tovabbi elforgatassal szeretne donteni.
Példa: 45°-0s letérés megmunkalasa egy elforditott sikon.

kovetkez6ket

A meghatarozott sz6g mindig az aktiv munkasikhoz
képest értendd és fliggetlen attol a funkciotdl,
amelyikkel aktivalta azt.

Tetsz6legesen sok PLANE RELATIVE funkciot
hasznalhat egymas utan. SPA - SPB - SPC

Amennyiben vissza akar térni arra a munkasikra,
amelyik a PLANE RELATIVE funkcio elétt volt aktiv,
akkor hatarozzon meg egy PLANE RELATIVE funkci6t
azonos szdggel, de ellentétes elgjellel.

Ha a PLANE RELATIVE funkciét egy nem dontoétt sikra
alkalmazza, akkor a nem dontott sikot egyszerlien
elforgatja a PLANE funkcidban meghatarozott
térszoggel.

Paraméterleiras a pozicionalasi miikédéshez: Lasd
"A PLANE funkcié pozicionalasi mikodésének
meghatarozasa", Oldal 371.

E> Programozas elétt vegye figyelembe a

Beviteli paraméterek

REL. sPA. » Novekményes szog?: Az a térszog, amellyel az
aktiv megmunkalasi sikot tovabb kell forgatni

(abra jobboldalt, fent). Az elforgatas tengelyét
funkciégombbal valaszthatja ki. Beviteli tartomany: —
359.9999° - +359.9999°

» Folytassa a pozicionalas tulajdonsagaival, Lasd
"A PLANE funkcié pozicionalasi mikodésének
meghatarozasa", Oldal 371

Hasznalt roviditések

SPA - SPB - SPC

Rovidités Jelentés

RELATIVE Relativ
NC mondatok

5 PLANE RELATIV SPB-45 .....
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A PLANE funkcié: Munkasik dontése (Szoftver opciéo 1) 11.2

Munkasik dontése tengelyszoggel: PLANE AXIAL
(FCL 3 funkcio)

Alkalmazas

A PLANE AXIAL funkcié meghatarozza mind a munkasik

helyzetét, mind a forgétengely névleges koordinatait. Ezt a

funkciét kilondsen konnyl olyan gépeken hasznalni, amelyek
derékszogl koordinatarendszerrel és olyan kinematikai szerkezettel
rendelkeznek, amelyben csak egy forgétengely aktiv.

csak egy aktiv forgétengely van.

<> Hasznalhatja a PLANE RELATIVEfukci6t a PLANE
AXIAL utan, ha a gép lehedvé teszi a térbeli
szdgmeghatarozasokat. Lasd a gépkdnyvet. Lasd a
gépkonyvet.

? A PLANE AXIAL akkor is hasznalhatd, ha a gépen

kovetkezoket

Csak olyan tengelyszdgeket adjon meg, amelyek a
gépén a valdsagban léteznek. Ellenkez8 esetben a
TNC hibalzenetet kuld.

A PLANE AXIAL funkciéval meghatarozott
forgotengely-koordinatak modalisak Ennek
kovetkeztében az egymas utani meghatarozasok
egymasra épulnek. Az inkrementalis bevitel
megengedett.

A PLANE AXIAL funkcié visszaallitasahoz mindig a
PLANE RESET funkciét alkalmazza. A 0 beirdsaval
torténd visszaadllitas nem kapcsolja ki a PLANE AXIAL
funkciét.

A SEQ, TABLE ROT és COORD ROT utasitasoknak
nincs funkciéjuk a PLANE AXIAL funkcioval
Osszefliggésben.

Paraméterleiras a pozicionalasi mikodéshez: Lasd
"A PLANE funkcié pozicionalasi mikodésének
meghatarozasa", Oldal 371.

E> Programozas elétt vegye figyelembe a

TNC 620 | Felhasznaléi kéziknyy HEIDENHAIN Parbeszédes programozas | 5/2014 369



Programozas: Tobbtengelyes megmunkalas
11.2 A PLANE funkcié: Munkasik dontése (Szoftver opcio 1)

Beviteli paraméterek

AXTAL > A tengelyszog?: Az a tengelyszdg, amelyhez az
A tengelyt el kell donteni. Ha inkrementalisan adja
meg, ez az a sz0g, amennyivel az A tengelyt
pillanatnyi helyzetébél el kell donteni. Beviteli
tartomany: —99999.9999° - +99999.9999°

» B tengelyszog?: Az a tengelyszdg, amelyhez
a B tengelyt el kell donteni. Ha inkrementalisan
adja meg, ez az a szdg, amennyivel a B tengelyt
pillanatnyi helyzetébdl el kell donteni. Beviteli
tartomany: —99999.9999° - +99999.9999°

» C tengelyszog?: Az a tengelyszdog, amelyhez
a C tengelyt el kell donteni. Ha inkrementalisan
adja meg, ez az a szdg, amennyivel a C tengelyt
pillanatnyi helyzetébdl el kell donteni. Beviteli
tartomany: —99999.9999° - +99999.9999°

» Folytassa a pozicionalas tulajdonsagaival, Lasd
"A PLANE funkcio pozicionalasi mikadésének 5 PLANE AXIAL B-45 .....
meghatarozasa", Oldal 371

NC mondatok

Hasznalt roviditések
Rovidités Jelentés

AXIAL Tengelyiranyban
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A PLANE funkcié: Munkasik dontése (Szoftver opciéo 1) 11.2

A PLANE funkcié pozicionalasi miikodésének

meghatarozasa

Attekintés

Attol fuggetlenil, hogy melyik PLANE funkciét alkalmazza a

doéntétt munkasik meghatarozasara, az alabbi funkciok mindig

rendelkezésre allnak a pozicionalasi viselkedéshez:

B Automatikus pozicionalas

m Valasztas alternativ dontési lehetéségek kozil (PLANE AXIAL
nélkal)

B Valasztas a transzformacio tipusok kozil (PLANE AXIAL nélkdil)

Automatikus pozicionalas: MOVE/TURN/STAY (megadasa
kotelezd)

Miutan minden paramétert megadott a sik meghatarozasahoz, meg
kell hataroznia, hogy a TNC hogyan pozicionalja a forgétengelyeket
a kiszamitott tengelyértékekre:

» A PLANE funkcidnak automatikusan kell a
forgotengelyeket a kiszamitott pozicidértékekre
pozicionalnia. A munkadarab és a szerszam
egymashoz viszonyitott helyzete nem valtozik.
A TNC egy kiegyenlité mozgast végez a linearis

MOVE
MOVE

B

o
[y

Q,

tengelyeken

» A PLANE funkcidnak automatikusan kell a
forgotengelyeket a kiszamitott pozicidértékekre
pozicionalnia, mikdzben csak a forgdtengelyek
helyzete valtozik. A TNC nem végez kiegyenlitd

TURN

TURN EQJ
[

mozgast a lineéris tengelyeken
» A forgastengelyek pozicionalasa egy késdébbi,
kilén pozicionalé mondatban térténik.

STAY [:]

o

W
B

STRY

' = [ ' =0 [ ’ =

Ha a MOVE opcio6t valasztottuk ( a PLANE funkcié automatikus
kiegyenlitd mozgassal végzi el a beforgatast), még két paramétert
kell meghatarozni: Forg.pont tav. a szersz.csucstol és az
El6tolas? F=.

Ha a TURN opciot valasztja (a PLANE funkcié automatikus
kiegyenlitd mozgas nélkul végzi a pozicionalast), a kdvetkezd
paramétert kell még meghataroznia: El6tolas? F=.

Az F el6tolas kdzvetlendl, egy szamértékkel is meghatarozhatd,

a pozicionalast FMAX (gyorsjarat) vagy FAUTO (el6tolas a TOOL
CALLT mondatbol) felhasznalasaval is végezheti.

|:> Ha a PLANE AXIAL funkciot és a STAY opciot egyditt

hasznalja, a forgotengelyeket egy kilon mondatban
kell pozicionalnia a PLANE funkcio utan.
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Programozas: Tobbtengelyes megmunkalas
11.2 A PLANE funkcié: Munkasik dontése (Szoftver opcio 1)

» Forg.kozépp.tav. a szersz.csucstol (inkrementalis érték): A
TNC a szerszam csucsahoz képest forgatja el a szerszamot
(vagy az asztalt). A DIST paraméter eltolja a pozicionald
mozgas elforgatasanak kdzéppontjat a szerszamcsucs aktualis
poziciéjahoz képest.

& 1777

=

' Megjegyzés:
B Ha a szerszam a pozicionalas el6tt a
o munkadarabhoz képest a megadott tavolsagban
van, akkor a szerszam a pozicionalas utan is
relative azonos helyzetben marad (lasd: jobb
oldali abra, kézépen, 1 = DIST).

B Ha a szerszam a pozicionalas el6tt a
munkadarabhoz képest nem a megadott
tavolsagban van, akkor a szerszam relativ
helyzete a pozicionalas utan sem valtozik meg az
eredeti helyzethez képest (lasd az abrat, jobbra
lent, 1 = DIST).

» El6tolas ? F=: Az a palyasebesség, amellyel a szerszamot be
kell forgatni

» VisszahUzasi hossz a szerszamtengelyen?: az MB visszahlzasi
ut ndvekményesen érvényes az aktudlis szerszampoziciotédl az
aktiv szerszamtengely iranyaban, amit a TNC a dontés el6tt
megkdzelit. MB MAX a szerszamot éppen a szoftver végallas
el6tt pozicionalja.
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A PLANE funkcié: Munkasik dontése (Szoftver opciéo 1) 11.2

Forgotengelyek pozicionalasa egy kiilon mondatban

Ha a forgastengelyek pozicionalasat egy kiloén pozicionald
mondattal akarja végrehajtani (a STAY opciét valasztotta), az
alabbiak szerint jarjon el:

' Utkozésveszély!
A szerszamot ugy elépozicionalja, hogy a
o pozicionalasnal ne legyen tkdzésveszély a
szerszam és a munkadarab (befogoeszk6zok) kdzott.

v

Valasszon ki egy tetszéleges PLANE funkciodt, és hatarozza
meg az automatikus pozicionalast a STAY opciéval. A program
végrehajtasa soran a TNC kiszamolja a gépen meglévé
forgotengelyek pozicioértékeit, €s 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
szogértékekkel

NC példamondatok: Egy gép pozicionalasa C korasztallal és A donthetd asztallal B+45° térszog pozicidba
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Programozas: Tobbtengelyes megmunkalas
11.2 A PLANE funkcié: Munkasik dontése (Szoftver opcio 1)

Valasztas alternativ dontési lehetdségek koziil: SEQ +/-
(opcionalis megadas)

A munkasik meghatérozott helyzetébél a TNC szamitja ki a gépen
meglévl forgbétengelyek ehhez illeszkedd helyzetét. Rendszerint
mindig két megoldasi lehetéség adddik.

A SEQ kapcsoléval allithatja be, hogy a TNC melyik megoldasi

lehetdséget alkalmazza:

® A SEQ+ ugy pozicionalja a mestertengelyt, hogy az pozitiv
szdget vegyen fel. A mestertengely az 1. forgétengely a
szerszamtdl szamitva, vagy az utolsé forgétengely az asztaltél
(a gép konfiguracigjatdl fiiggben, lasd az abrat jobbra fent).

B A SEQ- ugy pozicionalja a mestertengelyt, hogy negativ szoget
vegyen fel.

Amennyiben a SEQ segitségével kivalasztott megoldasi
lehet8ség nincs a gép elmozdulasi tartoméanyaban, a TNC a Nem
megengedett szog hibalizenetet jeleniti meg.

' Ha a PLANE AXIAL funkcié van hasznalatban, a SEQ
kapcsoldnak nincs funkcidja.
[

1 A TNC el6szor ellenérzi, hogy mindkét megoldas a
forgotengelyek elmozdulasi tartomanyaba esik-e.

2 Amennyiben igy van, a TNC azt a megoldast valasztja,
amelyiket a legrévidebb aton lehet elérni.

3 Ha csak egy megoldas létezik az elmozdulasi tartomanyon
belll, a TNC ezt valasztja

4 Ha nincs megoldas az elmozdulasi tartomanyon belll, akkor a
TNC a Nem megengedett szog hibalizenetet jeleniti meg.

Ha nem hatarozza meg a SEQ funkcié6t, a TNC az alabbi mddon
hatédrozza meg a megoldast:

374 TNC 620 | Felhasznaléi kéziknyy HEIDENHAIN Parbeszédes programozas | 5/2014



A PLANE funkcié: Munkasik dontése (Szoftver opciéo 1) 11.2

Példa egy C korasztallal és A donthetd asztallal felszerelt
gépre. Programozott funkcio: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45

SPC+0
Végallaskapcsolo Kezdbpozicio SEQ Eredé tengelypozicio
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 + Hibalizenet
Nincs A+0, C-135 + A+45, C+90

A transzformacio tipusanak kivalasztasa (opcionalis megadas)

C korasztallal felszerelt gépeknél rendelkezésre all egy olyan
funkcié, amellyel meghatéarozhatja a transzformacio tipusat:

ROT

Lz

ROT

» A COORD ROT meghatarozza, hogy a PLANE
funkciénak csak a koordinatarendszert kell-e a
meghatarozott elforgatasi szégre elforgatnia.

A korasztal nem mozdul el, az elforgatas
kompenzalasa egy geometriai transzformacioval
torténik.

» A TABLE ROT meghatarozza, hogy a PLANE
funkciénak 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 funkciot az alapelforgatassal és 0
dontési szoggel hasznalja, akkor a TNC az asztalt az
alapelforgatasban meghatarozott szdgre donti.
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Programozas: Tobbtengelyes megmunkalas

11.3 Dontott tengelylii megmunkalas dontott munkasikban (szoftver
opcid 2)

11.3  Dontott tengelyli megmunkalas dontott
munkasikban (szoftver opcié 2)

Funkcio

Az M128 és az Uj PLANE funkcioé kombinacidjaval lehetéség van
egy elforditott sikban végzett dontott tengelyli megmunkalasra.
Ehhez két meghatarozasi lehetdség all rendelkezésre:

® Dontott tengelyl megmunkalas egy forgdtengely inkrementélis
elmozditasaval

®m Dontoétt tengelyl megmunkalas normalvektorokkal

A dontétt munkasikban térténé dontott tengelyl

E> megmunkalas csak gémbvégl mardkkal lehetséges.
A 45°-0s elforgathat6 fejeknél és donthetd
asztaloknal a d6lésszog térszogként is megadhato.
Hasznalja a TCPM FUNKCIOT, Lasd "TCPM
FUNKCIO (szoftver opcié 2)", Oldal 386.

Ferde tengelyli megmunkalas egy forgétengely
inkrementalis elmozditasaval

» Szerszam visszahuUzasa

» M128 aktivalasa

» Tetsz6leges PLANE funkcié meghatarozasa, pozicionalasi
mikodés figyelembe vétele

» Egy egyenes mondattal a kivant délésszdgre mozgas a
megfelel6 tengelyen (inkrementalisan)

NC példamondatok

12 L Z+50 RO FMAX M128 Pozicionalas a biztonsag magassagra, M128 aktivalasa

13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB-45 SPC+0 MOVE ABST50 A PLANE funkcié meghatarozasa és aktivalasa
F1000
14 L IB-17 F1000 Ddlésszdg beallitasa

Megmunkalas meghatarozasa a dontétt munkasikban
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Dontott tengely(i megmunkalas dontott munkasikban (szoftver 11.3
opciob 2)

Dontott tengelyli szerszammal valé megmunkalas,
normalvektorokkal

Az LN mondatban csak egyetlen iranyvektor

E> hatarozhaté meg. Ez a vektor meghatarozza a
délésszoget (NX, NY, NZ normalvektor, vagy TX, TY,
TZ szerszam iranyvektor).

v

Szerszam visszahlizasa
M128 aktivalasa

Tetszbleges PLANE funkcié meghatarozasa, pozicionalasi
mikodés figyelembe vétele

Program végrehajtasa olyan LN mondattal, amelyikben a
szerszam iranya vektorként van meghatarozva

vy

v

NC példamondatok
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Programozas: Tobbtengelyes megmunkalas
11.4 Mellékfunkcidk forgétengelyekhez

1.4 Mellékfunkcidk forgétengelyekhez

El6étolas mm/perc-ben az A, B, C forgétengelyeken:
M116 (szoftver opci6 1)

Altalanos miikodés

A TNC a forgdtengelyek programozott elétolasat fok/perc-ben
értelmezi (mm-es és inch-es programokban egyarant). Ezért az
el6tolas a szerszamkozéppont és a forgétengely kézéppontja
kozotti tavolsagtal fligg.

Minél nagyobb ez a tavolsag, annal nagyobb az elétolasi sebesség.

Elétolas mm/perc-ben a forgétengelyeken az M116 funkcidval

kinematikai leirasban kell meghataroznia.

o Az M116 csak forgdasztalnal miikddik. Az M116 nem
hasznalhato elforgathato fejnél. Ha a gép asztallal
és elforgathato fejjel is rendelkezik, a TNC figyelmen
kivil hagyja az elforgathaté fej forgotengelyét.

AZ M116 szintén érvényes egy aktiv dontott
munkasikban, és az M128-cal kombinalva,

ha az M138 funkcidval valasztotta ki a forgdo
tengelyeket, Lasd "Dontott tengelyek kivalasztasa
M138", Oldal 384. Az M116 csak azokra a forgd
tengelyekre van hatassal, amelyek nem M 138-cal
lettek kivalasztva.

? A szerszamgép geometriajat a gépgyarténak a

A TNC a forgétengelyek programozott elétolasat fok/perc-ben (vagy
1/10 inch/perc-ben) értelmezi. Ebben az esetben a TNC az egyes
mondatokhoz tartozo el6tolast a mondatok elején szamitja ki. Az
el6tolas értéke a megmunkalas soran akkor sem valtozik, ha a
szerszam kozeledik a forgétengelyhez.

Funkcio

Az M116 a munkasikban érvényes. M116 térléséhez adjon meg
M117-et. Az M116 hatasa a program végén szintén megszinik.

Az M116 a mondat elején Iép érvénybe.
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Mellékfunkcidk forgétengelyekhez

Forgoétengely palyaoptimalizaciéja M126

Altalanos miikodés

A forgotengelyek pozicionalasakor a TNC mikddése
a szerszamgéptol fligg. Lasd a gépkonyvet. Lasd a

3B gépkonyvet.

A szerszdmgépgyartd beallitasatdl figgéen a TNC alapesetben
a forgétengelyek pozicionalasat maximum 360°-ig mutatja,
shortestDistance gépi paramétert6l fliggéen (300401). A gépi
paraméter meghatarozza, hogy a TNC figyelembe vegye-e a
kiilénbséget a cél- és a pillanatnyi pozicié kézoétt, illetve hogy a
TNC (az M126-tél fuggetlenil) mindig a legrévidebb utvonalat
valassza-e a programozott pozici6 felé. Példak:

Pillanatnyi Célpozicié Megtett ut
pozicio

350° 10° -340°

10° 340° +330°

Viselkedés M126 hasznalataval

Az M126 alkalmazéasaval a forgétengely a révidebb uton fog a
célpoziciéig mozogni, melynek kijelzése 360°-nél kisebb értékre
van redukalva. Példak:

Pillanatnyi Célpozicio Megtett ut

pozicié

350° 10° +20°

10° 340° -30°
Funkcié

Az M126 a mondat elején Iép érvénybe.

Az M126 torléséhez programozza az M127 funkciét. A program
végén az M126 automatikusan torlédik.
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Programozas: Tobbtengelyes megmunkalas
11.4 Mellékfunkcidk forgétengelyekhez

Forgétengely kijelzett értékének csokkentése 360°-nal
kisebb értékre: M94

Altalanos miikodés

A TNC a szerszamot az aktualis szdgértékrél a programozott
szogértékre mozgatja.

Példa:

Aktualis szogérték: 538°
Programozott szégérték: 180°
Pillanatnyi palyaelmozdulas: -358°

Viselkedés M94 hasznalataval

A mondat elején a TNC 360°-nal kisebb értékre csdkkenti le az
aktualis szdgértéket, majd a szerszdmot a programozott értékre
mozgatja. Ha tébb forgbtengely is aktiv, az M94 funkcié az 6sszes
forgotengely kijelzett értékét lecsdkkenti. Masik lehetéség, hogy az
M94 utan megad egy forgotengelyt. Ekkor a TNC csak az ehhez a
forgotengelyhez tartozo kijelzést fogja lecsokkenteni.

NC példamondatok

Az Bsszes aktiv forgotengely kijelzett értékének csdkkentéséhez:
L M94

Csak a C tengely kijelzett értékének csdkkentéséhez:
L M94 C

Az 6sszes aktiv forgdtengely kijelzett értékének csdkkentéséhez,

majd a szerszam C tengely menti programozott értékre
mozgatasahoz:

L C+180 FMAX M94

Funkcio

Az M94 funkcié csak abban a mondatban érvényes, amelyikben
programozza.

Az M94 a mondat elején lép érvénybe.
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Mellékfunkcidk forgétengelyekhez 11.4

Szerszamcsucs pozicidjanak kezelése dontott tengely
pozicionalasakor (TCPM): M128 (szoftver opcio 2)

Altalanos miikédés

A TNC a szerszamot az alkatrészprogramban megadott pozicioba
mozgatja. Ha a dontétt tengely pozicidja valtozik a programban,
akkor a linearis tengelyek eredé eltolasat ki kell szamitani és
atvezetni egy pozicionalé6 mondatba.

Viselkedés M128 hasznalataval (TCPM: Tool Center Point
Management = szerszamkozéppont kezelése)

A szerszamgeép geometrigjat a gépgyarténak a
kinematikai leirasban kell meghataroznia.

N2

Ha a dontétt tengely pozicidja megvaltozik a programban, a
szerszamcsucs munkadarabhoz viszonyitott helyzete valtozatlan
marad.

' Vigyazat: A munkadarab veszélybe keriilhet!
Dontott tengelyek Hirth csatlakozassal: A szerszam
o pozicionalasa utan ne valtoztassa meg a dontott
tengely helyzetét. Ellenkez8 esetben megsértheti a
konturt, amikor oldja a kapcsolédast.

Az M128 utan programozhat egy masik el6tolast, amivel a TNC a
linearis kompenzaciés mozgasokat végrehaijtja.
Ha a program futasa kdzben kézikerékkel akarja a dontétt tengely

A kézikerékkel torténé pozicionalas gépi koordinatarendszerben
akkor lehetséges, ha az M128 aktiv.

Miel6tt az M91 vagy az M92 fl.ml.(.cic')val pozicional
vagy egy TOOL CALL kiad, TOROLJE AZ M128-AT.

A kontur alametszésének elkerliléséhez csak
gOmbvégl marot hasznaljon az M128 funkcional.

A szerszdm hosszat a szerszdmcsucs végétdl kell
mérni.

Ha az M128 aktiv, akkor a TNC a TCPM
szimbdlumot jeleniti meg az allapotkijelzén.
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Programozas: Tobbtengelyes megmunkalas
11.4 Mellékfunkcidk forgétengelyekhez

Az M128 donthet6 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 pozicional6 utasitassal vagy
nullaponteltolassal), majd ezt kdvetéen mozgatja az X tengelyt,
akkor a TNC az Y tengely mentén hajtja végre az elmozdulast.

A TNC transzformalja a meghatarozott nullapontot, amit a
forgdasztal mozgasa eltolt.

Az M128 3D-s szerszamkorrekcioval

Ha aktiv M128 funkcioé és aktiv RL/RR/ sugarkompenzacié mellett
hajt végre egy 3D-s szerszamkompenzacioét, akkor a TNC
automatikusan pozicionalja a forgétengelyt bizonyos gépgeometriai
konfiguracidkhoz (Periférias maras, Lasd "Harom dimenziés
szerszamkompenzacio(szoftver opcié 2)", Oldal 391).

Funkcio

Az M128 a mondat elején, az M129 a mondat végén lép érvénybe.
Az M128 kézi izemmaodban is érvényes, és izemmadvaltas utan
is aktiv marad. A kompenzacios mozgasra érvényes el6tolas addig
érvényes, amig Uj el6tolast nem programoz, vagy amig az M128
torlésére az M129 funkciét nem programozza.

Az M128 torléséhez programozza az M129 funkciét. A TNC akkor
is torli az M128 hatasat, ha a programfutas Gzemmadban egy Uj
programot valaszt ki.

NC példamondatok
Kompenzaciés mozgas 1000 mm/perc elétolassal:

L X+0 Y+38.5 IB-15 RL F125 M128 F1000
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Mellékfunkcidk forgétengelyekhez 11.4

Dontott tengelyi megmunkalas, nem vezérelt forgétengelyekkel

Ha az On gépén van nem vezérelt forgotengely (tengely

poziciokijelzével), akkor ezen tengelyek és az M128

kombinalasaval dontétt tengelyli megmunkalasi miveleteket hajthat

végre.

1 Manualisan mozgassa a forgotengelyeket a kivant pozicidkba.
Az M128 nem lehet aktiv!

2 M128 aktivalasa: A TNC a jelenlegi forgétengelyek pillanatnyi
értékeit olvassa, amibdl kiszamitja a szerszam kdzéppontjanak

3 A TNC a kdvetkezd pozicional6 mondatban hajtja végre a
szikséges kompenzacids mozgast

4 Megmunkalas végrehajtasa

5 A program végén az M129 funkcidval térdlje az M128 funkciot,
és allitsa vissza a forgétengelyeket a kezd6pozicidkba

Kovesse az alabbiakat:

Amig az M128 aktiv, a TNC figyeli a nem vezérelt

E> forgotengelyek pillanatnyi pozicidit. Ha a pillanatnyi
pozici6 a gépgyarto altal meghatarozottnal nagyobb
mértékben tér el a célpoziciotol, a TNC hibalizenetet
kild és megszakitja a program futasat.
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Programozas: Tobbtengelyes megmunkalas
11.4 Mellékfunkcidk forgétengelyekhez

Dontott tengelyek kivalasztasa M138

Altalanos miikédés

A TNC M128-at és TCPM funkciét hajt végre, valamint donti a
megmunkalasi sikot, de csak azon tengelyeken, amelyek megfelel6
gépi paramétereit gép gyartdja beallitotta.

Viselkedés M138 hasznalataval

A TNC a fenti funkcidkat csak azokon a dontott tengelyeken hajtja
végre, amiket az M138 funkcidéval meghatarozott.

Az M138 funkcidval korlatozhatd a ddnthetd
tengelyek szama, igy viszont a szerszamgép csak
adott szadmu dontott-tengely lehetdséget biztosit.

Funkcié

Az M138 a mondat elején 1ép érvénybe.

Az M138 visszaallitasahoz ismét programozza az M138 funkciot,
de a tengely megadasa nélkdl.

NC példamondatok

A fenti funkcidk végrehajtasa csak a C dontétt tengelyben:

L Z+100 RO FMAX M138 C
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Mellékfunkcidk forgétengelyekhez

PILLANATNYI/CEL mondatvégi poziciok gépi
kinematika konfiguraciojanak kompenzaciéja: M144
(szofter opcid 2)

Altalanos miikodés

A TNC a szerszamot a megmunkalé programban megadott
pozicidba mozgatja. Ha a dontétt tengely pozicidja valtozik a
programban, akkor a linearis tengelyek ered6 eltolasat ki kell
szamitani és atvezetni egy pozicionalé mondatba.

Viselkedés M144 hasznalataval

A TNC a poziciéértékbe beleszamolja a gép minden kinematikai
valtozasat, példaul azt, ami egy orsé csatlakoztatasabol adodik.
Ha a dontétt tengely pozicidja megvaltozik, a szerszamcsucs
munkadarabhoz viszonyitott helyzete is megvaltozik. Az eredd
eltolas kiszamitasa a poziciokijelzésnél torténik.

Az M91/M92 funkcidval programozott pozicional6é
mondatok engedélyezettek, ha az M144 aktiv.

A poziciékijelzés FOLYAMATOS és
MONDATONKENT!I programfutas izemmaédban nem
valtozik, amig a dontott tengely el nem éri a végsd
poziciot.

Funkcio

Az M144 a mondat elején |ép érvénybe. M144 nem érvényes
M128-cal egyutt, vagy dontdtt munkasik esetén.

Az M144 torléséhez programozza az M145 funkciét.

A szerszamgép geometriajat a gépgyarténak a
kinematikai leirasban kell meghataroznia.

<> A gépgyartd hatdrozza meg a gép viselkedését
automatikus és kézi izemmaddokban. Lasd a
gépkonyvet. Lasd a gépkonyvet.

TNC 620 | Felhasznal6i kézikényv HEIDENHAIN Péarbeszédes programozas | 5/2014

11.4

385



Programozas: Tobbtengelyes megmunkalas
11.5 TCPM FUNKCIO (szoftver opcié 2)

11.5 TCPM FUNKCIO (szoftver opcié 2)

Funkcio

A szerszamgép geometriajat a gépgyarténak a
kinematikai leirasban kell meghataroznia.

-

Hirth kuplungos dontott tengely:

A donthetd tengely pozicidjat csak a szerszam
elhuzasa utan valtoztassa. Ellenkez8 esetben
megseértheti a konturt, amikor oldja a kapcsolodast.

Miel6tt az M91 vagy az M92 funkcidval pozicional,
vagy mielétt egy TOOL CALL mondatot programoz,
allitsa vissza a TCPM FUNKCIOT.

A kontur alametszésének elkerlléséhez csak
gOmbveégl marét hasznaljon a TCPM FUNKCIONAL.
A szerszdm hosszat a szerszamcsucs végétél kell
mérni.

Ha a TCPM FUNKCIO aktiv, a TNC megjeleniti a
TCPM szimbolumot a poziciokijelzdn.

A TCPM FUNKCIO egy tovabbfejlesztése az M128 funkcionak,
amivel megadhatd, hogy a TNC milyen médon mozgassa a
forgotengelyeket pozicionalaskor. Az M128 funkcidval ellentétben
a TCPM FUNKCIONAL megadhatja a kiilénb6z& funkcidk miikodési
maodjat:

B Programozott elétolas miikoédési méd: F TCP / F CONT

® Az NC programban megadott forgétengely koordinatak
értelmezése: AXIS POS / AXIS SPAT

B Az interpolacié tipusa a kezd6- és célpozicid kozott: PATHCTRL
AXIS / PATHCTRL VECTOR

Hatarozza meg a TCPM FUNKCIOT

» Nyomja meg a specialis funkciék gombot
FCT
ooy » Nyomja meg a Programozasi segédletek
FunKez ek funkciégombot
A » Valassza a TCPM FUNCTION -t.
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TCPM FUNKCIO (szoftver opcié 2) 11.5

Programozott el6tolas miikodési méd

A TNC két funkciét biztosit a programozott elétolas mikddési
modjanak meghatarozasara:

= » Az F TCP funkcidval a programozott elGtolast egy
Tep relativ sebességként hatdrozza meg a szerszam
kézéppontja (tool center point) és a munkadarab
kozott.
B » Az F CONT funkciéval a programozott el6tolast a
CONTOUR konturon val6é haladasi sebességként értelmezi az

illet6 NC mondatban.

NC példamondatok

13 FUNCTION TCPM F TCP ... A szerszam csucsara vonatkozo el6tolas
14 FUNCTION TCPM F CONT ... A szerszam kontur menti haladasi sebességére vonatkozé
el6tolas

A forgétengelyek programozott koordinatainak
értelmezése

Eddig a 45°-0s billené fejl vagy 45°-os dénthet6 asztalt gépek
nem rendelkeztek egy egyszerl moddal, hogy a délésszdg

és a szerszamorientacié a pillanatnyi koordinatarendszerben
meghatdrozhato legyen (térszdg). Ezt a specialis funkciot csak a
normalvektor (LN mondatok) programozasaval lehetett megoldani.

A TNC mar rendelkezik az alabbi funkciéval:

xzs » Az AXIS POS hatasara a TNC a forgotengelyek
POSITION programozott koordinatait mint a célpoziciét veszi
figyelembe az adott tengelyen
x1s » Az AXIS SPAT hatasara a TNC a forgo tengelyek
sPATIAL programozott koordinatait térbeli szognek
értelmezi
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Programozas: Tobbtengelyes megmunkalas
11.5 TCPM FUNKCIO (szoftver opci6 2)

Az AXIS POS funkciot elsésorban akkor hasznalja,
ha a gépe derékszogi forgotengelyekkel van
felszerelve. Hasznalhatja az AXIS POS-t is 45°-
os elforgathato fejjel/ donthetd asztallal, ha
meggydz6dott arrdl, hogy a programozott forgd
tengely koordinatak helyesen hatarozzak meg

a kivant munkasik orientaciot (ez pl. egy CAM
rendszerrel elvégezhetd).

AXIS SPAT: A forg6tengely pozicionalé6 mondatban
megadott koordinatai térszdgek, és az éppen aktiv
(esetleg dontott) koordinatarendszerre vonatkoznak
(inkrementalis térszdg).

Ha a FUNCTION TCPM az AXIS SPAT-tal egyutt kertl
bekapcsolasra, akkor az els6 pozicional6 mondatban
mindig mind a harom térbeli sz6g kezdéértékét meg
kell adni. Ez még akkor is igaz, ha egy vagy tobb
térbeli szog 0°. AXIS SPAT: A forgétengely pozicionalo
mondatban megadott koordinatai térszégek, és az
éppen aktiv (esetleg dontott) koordinatarendszerre
vonatkoznak (inkrementalis térszdg).

NC példamondatok

w
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TCPM FUNKCIO (szoftver opcié 2) 11.5

Az interpolacio tipusa a kezd6- és végpont kozott

A TNC két funkciét biztosit a kezd6- és végpont kdzotti interpolacio
modjanak meghatarozasara:

PATH » PATHCTRL AXIS meghatarozza, hogy a szerszam

- csticspontja az NC mondatban megadott kezdd-
és végpont kozott egy egyenes vonalon mozdul el
(Face Milling). A programozott értékek a kezdd-
és végpontban a szerszamtengely iranyat adjak,
de a szerszam kerllete nem a meghatarozott
szerszampalyat jarja be a kezd6- és végpont
kozott. A felllet szerszam szélével torténé
marasanak lehetésége (Periférias maras) fligg a

paTH » PATHCTRL VECTOR meghatarozza, hogy a
bl szerszam csticsa az NC mondatban megadott
kezd6- és végpont kozott egy egyenesen halad
végig ugy, hogy a szerszam széle a kezdé és
végpont kozott egy sikon mozdul el (Peripheral

Milling)

A PATHCTRL VECTOR funkcioval kapcsolatban
ne feledje:

Barmely megadott szerszamirany altalaban elérheté
két fliggetlen déntési szog pozicidval. A TNC azt

a megoldast valasztja, amelyik a révidebb utat
eredményezi a pillanatnyi poziciobdl. Emiatt az 5
tengelyes megmunkalasnal eléfordulhat, hogy a TNC
véghelyzetbe mozgat tengelyeket, holott azok nem is
voltak programozva.

A legfolyamatosabb tébbtengelyes mozgatasok
megvalésitasahoz hatarozza meg a Ciklus 32-ben

a forgotengelyek tiirését (lasd Tapintéciklusok
felhasznaldi kézikdnyv, Ciklus 32 TURES). A
forgotengelyek tlirésének kozel azonosnak kell lennie
a kontur eltérés tirésével, amit szintén a Ciklus 32-
ben hatarozhat meg. Minél nagyobb a forgétengelyre
meghatarozott tlrés, annal nagyobb a konturtdl valé
eltérés periférias maraskor.

NC példamondatok

13 FUNCTION TCPM F TCP AXIS SPAT PATHCTRL AXIS A szerszam csucsa egyenes vonalban mozdul el

14 FUNCTION TCPM F TCP AXIS POS PATHCTRL VECTOR A szerszam csucsa és a szerszam iranyvektora egy sikban

mozdul el
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Programozas: Tobbtengelyes megmunkalas
11.5 TCPM FUNKCIO (szoftver opci6 2)

TCPM FUNKCIO TORLESE

» A FUNCTION RESET TCPM funkciét hasznalja
akkor, ha szandékosan szeretné visszaallitani a
funkciét a programban.

A TNC automatikusan térli a TCPM FUNKCIO hatasat,
E> ha programfuttatas izemmaodban egy Uj programot

valaszt ki.

Csak akkor lehet a TCPM FUNKCIOT visszaallitani,

ha a PLANE funkcié inaktiv. Sziikség esetén

programozzon egy PLANE RESET funkciot a

FUNCTION RESET TCPM funkcio el6tt.

NC példamondatok
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11.6 Harom dimenziés
szerszamkompenzacio
(szoftver opcio 2)

Bevezetés

A TNC végre tud hajtani haromdimenzios szerszamkorrekciot (3D-
s korrekcid) egyenes elmozdulasokat tartalmazé mondatoknal. Az
egyenes vonalu elmozdulas végpontjanak X, Y és Z koordinatajan
kivil, ezeknek a mondatoknak a fellileti normalvektorok NX, NY
és NZ komponenseit is tartalmazniuk kell Lasd "Normalvektor
meghatarozasa", Oldal 392.

Ha szerszamorientaciot kivan végrehajtani, akkor ezeknek a
mondatoknak egy normalvektor TX, TY és TZ komponenseit is
tartalmaznia kell, amely meghatarozza a szerszamorientaciot Lasd
"Normalvektor meghatarozasa", Oldal 392.

Az egyenes végpontjat, a fellileti normalvektor komponenseit,
valamint a szerszam tajolasat CAM rendszerrel kell kiszamittatni.

Alkalmazasi leheté6ségek

m QOlyan méretll szerszamok hasznalata, amelyek nem felelnek
meg a CAM rendszer altal kiszamitott adatoknak (3D-s korrekcio
a szerszamtajolas meghatarozasa nélkdl).

B Homlokmaras: a szerszam geometriajanak korrekcidja a fellleti
normalvektor iranyaban (3D-s korrekcié a szerszamorientacio
meghatarozasaval és anélkiil). A forgacsolast rendszerint a
szerszam homlokfelilete végzi.

m Periférias maras: a szerszam sugarkorrekciéja merdleges a
mozgas iranyara és merdleges a szerszam iranyara (3D-s
sugarkorrekcio a szerszamorientacié meghatarozasaval). A
forgacsolast rendszerint a szerszam oldalfelllete végzi.
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Programozas: Tobbtengelyes megmunkalas

11.6 Harom dimenzidés
szerszamkompenzacid
(szoftver opcid 2)

Normalvektor meghatarozasa

A normalvektor egy matematikai mennyiség, amelynek a nagysaga
egy és tetszbleges iranyu. A TNC-nek két egységvektorra

van sziksége az LN mondatok meghatarozasahoz. Az egyik
meghatarozza a fellileti normalvektor iranyat, a masik (opcionalis)
meghatarozza a szerszamtdjolas iranyat. A fellleti normalvektor
iranyat az NX, NY és NZ komponensek hatarozzak meg.

Szarmaré és gdmbvégl mard esetén ez az irany meréleges a
munkadarab fellletére, és a PT szerszam nullaponttal, téruszos
forgacsoloszerszam esetén a PT’ vagy PT ponttal adhaté meg (lasd
az abran). A szerszamtajolas iranyat a TX, TY és TZ komponensek
hatarozzdk meg.

A pozicié X, Y, Z koordinatainak, a fellleti

E> normalvektor NX, NY, NZ &sszetev8inek, valamint
a TX, TY, TZ értékeknek ugyanabban a sorrendben
kell az NC mondatban szerepelniuk.

Mindig adja meg az LN mondatban az 6sszes
koordinatat és a fellleti normalvektor minden elemét,
még akkor is, ha az adatok az el6z6 mondathoz
képest nem valtoztak.

TX, TY és TZ értékét mindig szamértékkel kell
megadni. Q paraméterek nem hasznalhatok.

Olyan pontosan szamolja ki a normalvektort,
amennyire lehetséges, és elegendd tizedesjegyet ad
ki ahhoz, hogy elkerilje az el6tolas felfliggesztését a
megmunkalas alatt.

A 3D-s korrekcio feliileti normalvektorral csak a
harom fétengely (X, Y, Z) mentén érvényes.

Ha a szerszamot rahagyassal (pozitiv delta érték)
fogja be, a TNC hibalizenetet kild. Az M107
mellékfunkcidval elnyomhatja a hibatizenetet (Lasd
"Normalvektor meghatarozasa", Oldal 392).

A TNC nem kiild hibalizenetet, ha a szerszam
megadott rahagyasa megsértheti a konturt.

A toolRefPoint gépi paraméter hatarozza meg, hogy
a CAD rendszer altal szamitott szerszamhossz-
kompenzacio a PT gomb kézéppontjabdl, vagy a
PSP gdmb déli péluspontjabdl legyen kiszamitva
(lasd az abrat).

e
i

|
|
|
|
|
U
!

PT
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Harom dimenziés 11.6
szerszamkompenzacio
(szoftver opcid 2)

Engedélyezett szerszamalakok
A szerszamtablazatban a megengedett szerszamforma kétféle
sugarral, R-rel és R2-vel adhat6é meg (lasd az abran):

® R szerszamsugar: a szerszam tengelyétdl a szerszam keriletéig
tartd tavolsag

B R2 szerszamsugar 2: gorblleti sugar a szerszam csucsa és
kerulete kdzott

Az R és az R2 aranya hatarozza meg a szerszam alakjat:
B R2 =0: Szarmaro

B R2 =R : Gombvégi maro

B (0 <R2 < R: Téruszos maré

Ezek az adatok megadjak a szerszam PT nullapontjanak
koordinatait is.

Tovabbi szerszamok alkalmazasa: Delta értékek

Olyan szerszamok hasznalata esetén, amelynek méretei eltérnek | |
az eredetileg programozott szerszaméitdl, a hossz- ill. sugareltérést . :

delta értékként meg kell adni a szerszamtablazatban vagy egy (\C (\C

TOOL CALL mondatban: | |

® Pozitiv delta érték DL, DR, DR2: a szerszam nagyobb, mint az R
eredeti szerszam (rahagyas)

® Negativ delta érték DL, DR, DR2: a szerszam kisebb, mint az |
eredeti szerszam (alulméret) |

R2

.
'){\ DR250

szerszamhivasbol vett delta értékek dsszegével modositja.

3D kompenzacié TCPM nélkiil

A TNC 3D-s korrekciot hajt végre a haromdimenziés megmunkalo
muveletekben, ha az NC program feliileti normalvektorokat
tartalmaz. Ebben az esetben az RL/RR sugarkorrekcio és a TCPM,
vagy M128 nem lehet aktiv. A TNC a delta értékek dsszegével
(szerszamtablazat és TOOL CALL mondat) eltolja a szerszamot a
fellleti normalvektor iranyaban.

Példa: NC mondat feliileti normalvektorral

1 LN X+31.737 Y+21.954 Z+33.165NX+0.2637581 NY+0.0078922
NZ-0.8764339 F1000 M3

LN: Egyenes 3D-s kompenzacioval

XY, Z Az egyenes végpontjanak korrigalt koordinatai
NX, NY, NZ: A fellleti normalvektor 6sszetevoi

F: El&tolas

M: Mellékfunkcid
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Programozas: Tobbtengelyes megmunkalas

11.6 Harom dimenzidés
szerszamkompenzacid
(szoftver opcid 2)

Homlokmaras: 3D kompenzacié TCPM-mel

A homlokmaras megmunkalasi mivelet a szerszam
homlokoldalaval lesz végrehajtva. Haromdimenzids korrekci6 lesz
végrehajtva az 5-tengelyes megmunkalas alatt, ha az NC program
feltleti normalvektorokat és TCPM-et tartalmaz, vagy az M128 aktiv.
Ebben az esetben az RL/RR sugarkompenzacié nem lehet aktiv. A
TNC a delta értékek 6sszegével (szerszamtablazat és TOOL CALL
mondat) eltolja a szerszamot a fellleti normalvektor iranyaban.

Ha a TCPM (Lasd "Szerszamcsucs poziciojanak kezelése dontott
tengely pozicionalasakor (TCPM): M128 (szoftver opci6 2)",
Oldal 381) aktiv, akkor a TNC a szerszamot merélegesen tartja
a munkadarab konturra, ha az LN mondatban nem programozott
szerszamorientaciot.

Ha T szerszamorientaciét programozott az LN mondatban, és

az M128 (vagy TCPM FUNKCIO) egyszerre aktiv, akkor a TNC a
forgdtengelyt automatikusan pozicionalja, igy a szerszam eléri

a programozott orientaciot. Ha nem aktivalta az M128 funkciot
(vagy TCPM FUNKCIOT), akkor a TNC figyelmen kiviil hagyjaa T
iranyvektort, még akkor is, ha meghatarozta azt az LN mondatban.

A TNC nem tudja automatikusan beallitani a
forgotengelyeket minden gépen. Lasd a gépkonyvet.
3B Lasd a gépkonyvet.

Utkozésveszély!

Azokon a gépeken, ahol a forgétengelyek mozgasa
korlatozott, el6fordulhat, hogy az automatikus
pozicionalas 180°-kal elforgatja az asztalt.

Ebben az esetben gy6z8djon meg arrdl, hogy a
szerszamfej nem Uitkdzik a munkadarabbal vagy a
befogdeszkozokkel.
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Példa: NC mondat feliileti normalvektorral és szerszamorientacio

nélkiil

LN X+31.737 Y+21.954 Z+33.165 NX+0.2637581 NY+0.0078922
NZ-0.8764339 F1000 M128

Példa: NC mondat feliileti normalvektorral és
szerszamorientacioval

LN X+31.737 Y+21.954 Z+33.165 NX+0.2637581 NY+0.0078922

NZ-0.8764339 TX+0.0078922 TY-0.8764339 TZ+0.2590319 F1000
M128

LN: Egyenes 3D-s kompenzacioval

XY, Z Az egyenes végpontjanak korrigalt koordinatai

NX, NY, NZ: A fellleti normalvektor 6sszetevoi

TX, TY, TZ: Az egységvektor 6sszetevdi munkadarab
tajolasahoz

F: El6tolas

M: Mellékfunkcid

Periférias maras: 3D sugarkompenzacié TCPM-mel és

sugarkompenzaciéval (RL/RR)

A TNC a szerszamot a mozgas iranyara merélegesen és a
szerszam irdnyara merdlegesen eltolja a DR delta értékek
Osszegével (szerszamtablazat és TOOL CALL). Meghatarozza
a kompenzacié iranyat az RL/RR sugarkompenzacidval (lasd
az abran, elmozdulasi irany: +Y). Ahhoz, hogy a TNC el tudja
érni a beallitott szerszamorientaciot, aktivalnia kell az M128
funkciot, Lasd "Szerszamcsucs pozicidjanak kezelése dontott
tengely pozicionalasakor (TCPM): M128 (szoftver opci6 2)",
Oldal 381. A TNC ekkor automatikusan olyan poziciéba allitja a
forgdtengelyt, hogy a szerszam elérje a meghatarozott tajolast az
aktiv korrekcidval.

Ez a funkci6 csak akkor érvényes, ha a gépen a

dontott tengely konfiguralasakor térszogeket ad meg.
3B Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A TNC nem tudja automatikusan beéllitani 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 kompenzaciéra.
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Programozas: Tobbtengelyes megmunkalas

11.6 Harom dimenzidés
szerszamkompenzacid
(szoftver opcid 2)

Utkozésveszély!

Azokon a gépeken, ahol a forgétengelyek mozgasa
korlatozott, el6fordulhat, hogy az automatikus
pozicionalas 180°-kal elforgatja az asztalt.

Ebben az esetben gy6z8djon meg arrdl, hogy a
szerszamfej nem Ulitkdzik a munkadarabbal vagy a
befogdeszkdzokkel.

Két médon hatdrozhatja meg a szerszamtdjolast:
m Egy LN mondatban TX, TY és TZ komponensekkel
® Egy L mondatban, megadva a forgétengelyek koordinatait

Példa: NC mondat szerszamtajolassal

1 LN X+31.737 Y+21.954 Z+33.165 TX+0.0078922 TY-0.8764339
TZ+0.2590319 RR F1000 M128

LN: Egyenes 3D-s kompenzacioval

XY, Z Az egyenes végpontjanak korrigalt koordinatai

X, TY, TZ: Az egységvektor 6sszetev8i munkadarab
tajolasahoz

RR: Szerszamsugar-korrekcio

F: El6tolas

M: Mellékfunkcio

Példa: NC mondat forgotengelyekkel
1L X+31.737 Y+21.954 Z+33.165 B+12.357 C+5.896 RL F1000

M128

L: Egyenes

X, Y, Z: Az egyenes végpontjanak korrigalt koordinatai
B, C: Forgétengely koordinatai szerszamtajolashoz
RL: Sugarkorrekcio

F: El6tolas

M: Mellékfunkcio
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Programozas: Palettaszerkeszto
12.1 Palettakezel6 (szoftver opciod)

12.1 Palettakezel6 (szoftver opcid)

Alkalmazas

A palettatablazatok kezelése gépfliggd funkcio.
A standard mikddési format a kdvetkezékben
3B olvashatja. Lasd a gépkdnyvet. Lasd a gépkonyvet.

A palettatdblazatokat palettacserél6s megmunkaldkézpontokhoz
alkalmazzak: a palettatablazat hivja meg a kilénb6z8 palettdkhoz
szikséges alkatrészprogramokat, és aktivélja a preset-eket,
nullaponteltolasokat és a nullaponttablazatokat. u o

Hasznalhat palettatablazatokat tobb, eltéré nullaponttal rendelkezé i

program egymas utan futtatasahoz is.

KERESES

Ha palettatablazatot hoz létre vagy kezel, akkor a f3jl
nevének betlivel kell kezd6dnie.

A palettatablazatok az alabbi informacidkat tartalmazzak:
® TIiPUS (kdtelezd bejegyzés): Paletta vagy NC program

azonositasa (kivalasztas ENT-tel).

= NEV (kdtelez6 bejegyzés): Paletta, vagy a program neve. A
gépgyarté hatarozza meg a palettanevet (lasd a gépkdnyvet).
A program nevét ugyanabban a kdnyvtarban kell tarolni, mint a
palettatablazatot. Ellenkezd esetben a teljes elérési utvonalat és

nevet meg kell adni

®m PRESET (opcionalis bejegyzés): Preset sorszama a preset
tablazatbdl. Az itt megadott preset szamot a TNC, mint

munkadarab nullapontot értelmezi.

B NULLAPONT (opcionalis bejegyzés): Nullaponttablazat neve. A
nullaponttablazatot ugyanabban a kdnyvtarban kell tarolni, mint
a palettatablazatot. Ellenkez6 esetben a teljes elérési utvonalat
meg kell adni. Nullapontok tablazatbdl az NC programban, a
Ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS-sal aktivalhatok

= LOCATION (kotelezd bejegyzés): Az "MA" bevitel jeldli, hogy
a gép a megmunkalashoz palettat vagy felfogo késziléket
valt be. A TNC csak az "MA"-val azonositott palettaval vagy
felfogo készulékkel dolgozik. "MA" megadasahoz nyomja meg
az ENT gombot. Nyomja meg a NO ENT gombot a bevitel

visszavonasahoz.

B LOCK (kotelezb bejegyzés): Egy paletta sor zarolasa. Nyomja
meg az ENT gombot egy paletta sor végrehajtasanak zarolt
megjeldléséhez (az érintett sort egy "*" azonositja). Nyomja meg
a NO ENT gombot a zarolas visszavonasahoz. A végrehaijtas
zarolhaté egyedi programok, felfogd készulékek vagy teljes
palettak esetén is. Egy zarolt paletta nem-zarolt sorai (pl.: PGM)

nem lesznek végrehajtva.

398

TNC 620 | Felhasznal6i kézikényv HEIDENHAIN Péarbeszédes programozas | 5/2014




Palettakezel6 (szoftver opcio) 12.1

Szerkeszt6 funkcié Funkciégomb
Ugrés a tablazat elejére KEZDES
Ugrés a tablazat végére vteE
Ugras az el6z6 tadblazatoldalra oLDAL
Ugras a kovetkezd tablazatoldalra oLDAL
Sor beszurasa a tablazat végére Eenn
LESZTESE
Utolso sor torlése a tablazatbol _
TORLESE
Megadhat6é szamu sor hozzaadasa a tablazat N SORT A
Végéhez BEUIEI_L?_EERSEZT
Klje|0|t mezb masolasa PILLNTNYI
ERTEKET
MASOL
Kimasolt mez6 beszurasa MASOLT
ERTEKET
BEILLESZT
Sor elejének kivalasztasa SoR
KEZDETE
=
Sor végének kivalasztasa sor
VEGE
=
Aktualis érték masolasa PILLNTNYI
ERTEKET
MASOL
Aktualis érték beszurasa nasoLT
setliecey
Aktualis mez§ szerkesztése AKTUALTS
sethiekor
Oszlop tartalma szerinti rendezés
RENDEZES
Tovéabbi funkcidk, pl. mentés T
MUVELETEK
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Programozas: Palettaszerkeszto
12.1 Palettakezel6 (szoftver opciod)

Palettatablazat kivalasztasa

» Hivja be a fajlkezel6t Programbevitel és szerkesztés vagy
Programfutds izemmédban: Nyomja meg a PGM MGT gombot

» Valamennyi .P tipusu fajl megjelenitése: nyomja meg a
TIPUSVALASZTAS, majd a SHOW ALL funkciégombot

» Valasszon ki egy palettatablazatot a nyilbillenty(kkel, vagy irjon
be egy Uj fajinevet egy Uj tablazat Iétrehozasahoz

» Nyugtazza az adatbevitelt az ENT gombbal

Kilépés a palettafajlbdl
» Fajlkezel6 hivasahoz: nyomja meg a PGM MGT gombot

» Masik fajltipus kivalasztasa: nyomja meg a TIPUSVALASZTAS
funkciégombot, majd a kivant fajltipus funkciégombijat, példaul
SHOW.H

» Valassza ki a kivant fajlt

Paletta fajl futtatasa

a palettatablazat végrehajtasa mondatonként vagy
folyamatosan torténjen.

A képerny6felosztas gombbal atvalthat a tablazat
nézet és az adatlap nézet k6zott.

E> Az MP7683 gépi paraméterben adhatja meg, hogy

» Vaélassza ki a fajlkezel6t Folyamatos vagy Mondatonkénti
programfutas tzemmaodban: Nyomja meg a PGM MGT gombot

» Valamennyi .P tipusu fajl megjelenitése: nyomja meg a
TIPUSVALASZTAS, majd a SHOW .P funkciégombot

» Valassza ki a palettatablazatot a nyilbillentylkkel és nyugtazza
az ENT gombbal

» Palettatablazat végrehajtasa: nyomja meg az NC Start gombot
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Palettakezel6 (szoftver opcio) 12.1

Képernyodfelosztas a palettatablazatok végrehajtasakor

Ha a TNC képernydjén egyidejlleg akarja latni a program tartalmat IR toNEERCE. PrOrFRndNiEs T
és a paletta-tablazat tartalmat valassza a PGM + PALLET. A 350, T I,
feldolgozas soran ekkor a TNC a képerny6 bal felén a programot, p— T "B
jobb felén a palettat jeleniti meg. Ha a program tartalméat szeretné a o 1 |
feldolgozas elétt ellendrizni, az aldbbiak szerint jarjon el: J
> Valassza ki a palettatablazatot e
> A nyilbillentylikkel valassza ki az ellen&rizni kivant programot e
. 7 L. . 8% YCNm1 14:35 —
> Nyomja meg a'F.’GM’MEGI\!’YITA.SA funkciogombot: a vs0.200 ¥ +74.905 2 10,000 b &
TNC megjeleniti a képernyén a kivalasztott programot. A 2 0._CODC 2 nee =
nyilbillenty(ikkel lapozhat a programon belil w oo s b rspemsr—mmn s v [N
> A palettatablazathoz térténd visszatéréshez nyomja meg az ‘ ‘
END PGM funkciégombot
Mondatonkénti programfutas e
P380.P
‘1
+502.2’IBB :Y +74.906 2 —18.88; ;ﬂk
B +0.000 C +0.000
L 0 ® 1 K T s@Zs zseo F v our 1oox] M Esg [UEI
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Kézi uzemmaod és beallitas
13.1 Bekapcsolas, Kikapcsolas

13.1 Bekapcsolas, Kikapcsolas

Bekapcsolas

A bekapcsolas és a referenciapontokon val6
athaladas gépfiiggé funkciok.

<> Lasd a gépkdnyvet.

Kapcsolja be a TNC és a gép tapfesziiltségét. Ekkor a TNC az
alabbi parbeszédet inditja:

RENDSZER INDITAS

» A TNC elindult

ARAMKIMARADAS
CE » Ez a TNC lzenet jelzi, hogy aramkimaradas volt —
tordlje az lzenetet

PLC PROGRAM FORDITASA
» A PLC programot a TNC automatikusan leforditja

RELE VEZERLO FESZULTSEG HIANYZIK

» Kapcsolja be a vezérléfesziltséget. A TNC
ellenérzi a VESZKOR miikddését

KEZI UZEMMOD
ATHALADAS A REFERENCIAPONTON

» A jelzett sorrendben haladjon at manudlisan a
@ referenciapontokon: Valamennyi tengely esetén
nyomja meg a gépi 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

van felszerelve, nincs sziikség a referenciajeleken
valo athaladasra. Ebben az esetben a TNC
Uzemkész allapotban van koézvetlenil a tapfesziltség
bekapcsolasa utan.

? Amennyiben a szerszamgép abszolut jeladdkkal
-

A TNC ekkor Gizemkészen all Kézi izemmodban.

A referenciapontokat csak akkor kell felvenni, ha a
E> gép tengelyeit mozgatni akarja. Ha csak programot
akar, szerkeszteni vagy tesztelni, a bekapcsolas
utan rogton kivalaszthatja a Programbevitel és
szerkesztés vagy a Programteszt izemmadot.

A referenciapont késdbb is felvehet6 a
REFERENCIAPONT FELVETEL funkciégombbal
Kézi izemmaddban.
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Bekapcsolas, Kikapcsolas

Referenciapont felvétele dontott munkasik esetén

' Utkozésveszély!
Ugyeljen arra, hogy a déntétt munkasik meniiben
° megadott szogértekek a dontott tengely tényleges
szogértekeivel megegyezzenek.

A referenciapontok felvétele el6tt deaktivalja a
"Déntétt munkasik” funkciot. Ugyelien az Utkdzések
elkerulésére. El6sz0r huzza vissza a szerszamot az

A TNC automatikusan aktivalja a dontoétt 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 "Donto6tt munkasik” funkcidt, Lasd "Kézi dontés
aktivalasahoz:", Oldal 455.

E funkcié alkalmazasakor nem abszolut jeladok

E> esetén nyugtaznia kell a forgdtengelyek poziciait,
amiket a TNC egy felugré ablakban jelenit meg. A
kijelzett pozici6 a forgétengely utolsé érvényben 1évd
pozicidja kikapcsolas el6tt.

Ha a korabban aktiv két funkcio kdzil valamelyik ekkor is aktiv,
az NC START gombnak nincs funkcioja. A TNC egy megfeleld
hibalzenetet kuld.
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Kézi uzemmaod és beallitas
13.1 Bekapcsolas, Kikapcsolas

Kikapcsolas

Kikapcsolasnal az adatvesztés elkertlése érdekében a TNC
operacios rendszerét ki kell kapcsolnia az alabbiak szerint:

» Valassza ki a Kézi Gzemmoadot

» Valassza a kikapcsolas funkciét, majd nyugtazza

az IGEN funkciégombbal

» Ha a TNC képerny6jén felugrik egy ablakban a
MOST MAR BIZTONSAGOSAN KIKAPCSOLHATO
A TNC Uizenet, akkor a gépet lekapcsolhatja a
halézatrol

Vigyazat: Az adat elveszhet!

A TNC nem megfelel6 kikapcsolasa adatvesztést
okozhat!

Ne feledje, hogy az END gomb megnyomasa a
vezérld kikapcsolasa utan Ujrainditja a vezérlét. Ha
Ujrainditas kézben kapcsolja ki a gépet, az szintén
adatvesztést eredményezhet!
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Gépi tengelyek mozgatasa 13.2

13.2  Gépi tengelyek mozgatasa
Megjegyzés

A tengelyirdnygombokkal végzett mozgatas
geépfiggd funkcid. Lasd a gépkonyvet. Lasd a
B 9épkonyvet.

Tengelyek mozgatasa a tengelyiranygombokkal
» Valassza ki a Kézi izemmodot

» Nyomja meg a tengelyiranygombot, és tartsa
nyomva addig, amig a tengelyt mozgatni akarja,
vagy

A tengely folyamatos haladasa: Nyomja le és
tartsa lenyomva a tengelyiranygombot, majd
nyomja meg a gépi START gombot

» A tengely megallitasahoz nyomja meg a gépi
STOP gombot.

@O® ®@E

Mindkét esetben egyszerre tobb tengelyt is mozgathat. A tengelyek
el6tolasértéke az F funkciogombbal mddosithatd (Lasd "S féorsé-
fordulatszam, F el6tolas és M mellékfunkciok”, Oldal 418).

Pozicionalas léptetéssel

Lépésenkénti pozicionalasnal a vezérld a tengelyeket a beallitott
Iéptetési tavolsaggal mozgatja el.

@ » Valassza a Kézi vagy az El. kézikerék lzemmaddot

a » Valtsa at a funkcidgombsort

P > Valassza a Léptetési értéket: Allitsa a LEPTETESI
ERTEK funkciégombot BE allasba

LEPTETESI ERTEK =
» Adja meg a Iéptetési értéket mm-ben, és nyugtazza
az ENT gombbal

» Nyomja meg a tengelyirany-gombot, ahanyszor
szlikséges

ENT

E> A megengedhet6 legnagyobb fogasvételi érték 10mm.
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Kézi Uzemmaod és beallitas
13.2 Gépi tengelyek mozgatasa

Mozgatas elektronikus kézikerékkel
A TNC a kdvetkez6 Uj elektronikus kézikerekekkel tAmogatja a
mozgatast:

® HR 520: A kézikerék csatlakozasa a kijelz6s HR 420
kézikerékkel megegyez6, az adatatvitel kabelen keresztil
torténik

® HR 550 FS: Kijelz8s kézikerék, radids adatatvitel

A TNC tovabbra is tdmogatja a HR 410 (kijelz6 nélkili) és a HR 420
(kijelz6s) kabeles kézikerekeket.

keriilhet!

° Valamennyi kézikerék csatlakozo6t csak szakember
tavolithatja el, még akkor is, ha ez szerszamok nélkul
is lehetséges!

Gy6z6djon meg arrdl, hogy a kézikerék be van
dugva, mielétt bekapcsolja a gépet!

Ha kézikerék nélkul akarja Uzemeltetni a gépet,
akkor huzza ki a kabelt a gépbdl, és zarja le a nyitott
foglalatot egy zarékupakkal!

' Vigyazat: A kezel6 és a kézikerék veszélybe

biztosithat a HR5xx kézikeréken. Lasd a gépkdonyvet.

? A szerszamgépgyarto tovabbi funkcidkat is
3B Lasd a gépkdnyvet.

A HR 5xx kézikerék javasolt, ha virtualis tengely
menti kézikerekes szuperponalast kivanja hasznalni
Lasd "VT virtualis szerszamtengely".

A hordozhatd HR 5xx kézikerekek jellemzéje egy kijelz6,

amin a TNC informaciokat jelenit meg. Tovabba a kézikerék
funkciégombjaival kézvetlenil elérhet fontos beallitasi funkcidkat,
példaul a nullapontfelvételt vagy az M funkcidk bevitelét és
végrehajtasat.

Amint aktivalta a kézikereket a megfelelé gombbal, a
vezérlépanelen [évé kezelbpultot lezarja. A TNC kijelzéjén erre egy
felugré ablak figyelmezteti.
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VESZ ALLJ gomb

Kézikerék kijelz6 az allapotkijelzéshez és a
funkciokivalasztashoz, tovabbi informacidkhoz, "
Funkciégombok

Tengelyvalaszté gombok; a tengelykonfiguraciétdl fliggbéen
megvaltoztathatja a gépgyarté

Engedélyez6 gomb

Nyilbillentylk a kézikerék érzékenységének bedllitasahoz
Kézikerék aktivald6 gomb

TNC gomb a kivalasztott tengely mozgasi irdnyahoz
Gyorsjarat szuperpondlasa az iranygombokhoz

F6orso6 bekapcsolas (gépfluggd funkcid, gépgyarto altal
cserélhet)

"NC mondat létrehozasa" gomb (gépfliggd funkcid, gépgyartod
altal cserélhetd)

Féorso kikapcsolas (gépfliggd funkcid, gépgyarté altal
cserélhet)

CTRL gomb a specialis funkciokhoz (gépfliggé funkcio,
gépgyarto altal cserélhetd)

NC start (gépfliggd funkcid, gépgyarté altal cserélhetd)

NC stop (gépfliggd funkcio, gépgyarto altal cserélhetd)
Kézikerék

Fordulatszdm override

El6tolas override

Kabelcsatlakozas, a HR 550 FS vezeték nélkili kézikeréken
nem elérhetd

17
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Kézi Uzemmaod és beallitas
13.2 Gépi tengelyek mozgatasa

Kézikerék kijelzd

1 Csak HR 550 FS vezeték nélklli kézikerékkel: Megmutatja,
hogy a kézikerék a tartdban van-e, vagy pedig a vezeték nélkili
mvelet aktiv

2 Csak HR 550 FS vezeték nélkiili kézikerékkel: Mez8erdsség
megjelenitése, 6 sav = maximalis mez8erésség

3 Csak HR 550 FS vezeték nélkiili kézikerékkel: Az ujratolthetd
akkumulator t6ltottségi allapotat mutatja, 6 sav = teljesen
feltdltve. Egy sdv mozog balrél jobbra a feltdltés ideje alatt

4 ACTL: Pozicidkijelz6 tipusa

5 Y+129.9788: A kivalasztott tengely pozicidja

6 *: STIB (vezérlé miiveletben); programfutas elinditva, vagy
tengely mozgasban

7 S0:: Aktualis f6ors6 fordulat

8 FO: A kivalasztott tengelyre érvényes el6tolas

9 E: Hibalzenet

10 3D: Dontott munkasik funkcio aktiv

11 2D: Alapelforgatas funkcié aktiv

12 RES 5.0: Aktiv kézikerék felbontasa. A kivalasztott tengelyen
a kézikerék egy korilfordulasara esd elmozdulas mm/ford
egységben (°/ford forgbétengelynél)

13 STEP ON vagy OFF: Léptetési érték aktiv vagy inaktiv. Ha a
funkcié aktiv, a TNC kijelzi az aktualis léptetési értéket is

14 Funkciégombsor: A kilonb6zé funkcidk kivalasztasa, errdl
b&vebben késdbb olvashat

410

3 e
4—— 5
7 8
12—
14—

10

13
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Gépi tengelyek mozgatasa 13.2

HR 550 FS vezeték nélkiili kézikerék specialis tulajdonsagai

=

A kulénb6z6 lehetséges interferencia forrasok
miatt, a vezeték nélkili csatlakozds nem olyan
megbizhatd, mint a kébeles csatlakozas. A vezeték
nélkuli kézikerék hasznalata el6tt le kell ellendrizni,
hogy nincs semmilyen egyéb radios alkalmazas

a gép kornyezetében. A radidjelek és csatornak
jelenlétének vizsgalatat javasolt valamennyi ipari
radiés rendszerre elvégezni.

Amikor a HR550-re nincs sziikség, mindig tegye
vissza a kezikerék tartoba. igy biztosithatja, hogy

a kézikerék akkumulatorai mindig izemkészek
legyenek, kdszénhetden a kabelnélkili kézikerék
hatuljan 1&évé érintkezdnek és a toltésvezérlének,
valamint, hogy kézvetlen kapcsolata legyen a vészallj
kérhoz.

Ha hiba (radié kapcsolat megszakadasa, gyenge
vételi minéség, hibas kézikerék alkatrész) lép fel,
akkor arra a kézikerék mindig egy vészalljjal reagal.
Keérjuk olvassa el a megjegyzéseket a HR 550 FS
vezeték nélkuli kézikerék konfiguracidjarol

Lasd "HR 550 FS vezeték nélkili kézikerék
konfiguralasa", Oldal 511

Vigyazat: A kezeld és a gép veszélybe keriilhet!

Biztonsagi okokbdl legkésébb 120 Gzemora elteltével
ki kell kapcsolnia a vezeték nélkili kézikereket és

a tartojat, igy a TNC le tud futtatni egy mikodési
tesztet amikor djrainditja.

ha tobb gépet hasznal vezeték nélkuli kézikerékkel
az Uzemben, akkor jeldlje meg az egyes
kézikereket és tartokat, amelyek 6sszetartoznak,
igy egyértelmiien azonosithatok (pl. egy szines
matricaval vagy szammal). A jeldlések tisztan
lathatok legyenek a vezeték nélkili kézikeréken és
tartéjan a felhasznalé szamara!

Minden haszalat elétt gy6z6djon meg arrdl, hogy a
megfelel6 kézikerék van-e aktivalva a géphez.
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13.2 Gépi tengelyek mozgatasa

A HR 550 FS vezeték nélkili kézikerék ujratoltheté elemmel
rendelkezik. Az akkumulator t6Itddik, ha visszateszi a kézikereket a
tartoba (lasd abra).

HR 550 FS kézikereket akkumulatorrél 8 érat lehet hasznalni,
uténa ismét tolteni kell. Javasolt mindig visszatenni a tartéba a
kézikereket, ha nem hasznalja.

Amint a kézikerék a tartéban van, atkapcsol vezetékes izemmdédra.
Ebben az esetben is hasznédlhatja a kézikereket, még akkor is, ha
el6zbleg teljesen lemertilt. A funkcidok ugyanazok, mint a vezeték
nélkili modban.

Ha a kézikerék teljesen lemerdlt, akkor kb. 3 6ra
E> szikséges amig teljesen feltéltédik a kezikerék

tartojaban.

Tisztitsa meg az 1. érintkez6t a kézikerék tartdban,

és a kézikeréken is, igy biztositva a megfelel6

mikodést.

Az atviteli tartomany széles savban van. Ha netalan el6fordul, hogy
az atviteli tartomany szélére ér, ami el6fordulhat egy rendkivdl
nagy gép esetén, akkor a HR 550 FS egy folyamatos, kdnnyen
érzékelhet6 vibralassal figyelmeztet. Ha ez megtorténik, akkor
csodkkenteni kell a tavolsagot a kézikerék tartéjatdl, hogy a
radiojelek fogadasanak hatokorébe keriljon.

keriilhet!

Ha a megszakitas nélkali lzemmdd tovabb mar nem
lehetséges az atviteli tartomanyon belll, akkor a TNC
automatikusan vészalljt ad ki. Ez akdr megmunkalas
kézben is el6fordulhat. Probaljon meg annyira kdzel
maradni a kézikerék tartojahoz, amennyire csak
lehetséges, és tegye vissza a tartdba a kézikereket,
ha nem hasznalja.

g Vigyazat: A szerszam és a munkadarab veszélybe

412 TNC 620 | Felhasznaléi kéziknyy HEIDENHAIN Parbeszédes programozas | 5/2014



Gépi tengelyek mozgatasa

Ha a TNC vészalljt ad ki, akkor Ujra kell aktivalnia a kézikereket.
Kovesse az alabbiakat:

» Valassza ki a Programbevitel és szerkesztés izemmodot
» Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkcio kivalasztasahoz
» Gorgessen at a funkciogombsoron

RaDI6S » Vdélassza a vezeték nélkuli kézikerék konfiguracios
KEZIKEREK

mendijét: nyomja meg a VEZ.NELK. KEZIKEREK
KONF. funkciégombot

» Kattintson a Kézikerék start gombra a vezeték
nélkuli kézikerék Ujrainditasahoz

» A konfiguracio elmentéséhez és a konfiguracios
menubdl vald kilépéshez, nyomja meg az END
gombot

A MOD uzemmdd tartalmaz egy funkciot a kézikerék
konfiguracidjahoz és inicializalasahoz Lasd "HR 550 FS vezeték
nélkuli kézikerék konfiguralasa", Oldal 511.

Mozgatandoé tengely kivalasztasa

A gép f6 tengelyei X, Y, Z és harom tovabbi tengely, amit a

gép épitdi definialnak, a tengelycim-billentylkkel kbzvetlenl

aktivalhatok. A gépgyarté a VT virtualis tengelyt kozvetlendil is

elhelyezheti az egyik szabad tengelygombra. Ha a VT virtualis

tengely nincs egyik tengelygombon sem, kdvesse az alabbiakat:

» Nyomja meg a kézikerék F1 (AX) funkciégombjat: A TNC
megjeleniti az dsszes aktiv tengelyt a kézikerék kijelzéjén. Az
aktualisan kivalasztott tengely villog

» Valassza ki a kivant tengelyt a kézikerék F1 (->) vagy F2
(<-) funkcibgombjaval, és nyugtazza a kézikerék F3 (OK)
funkciégombjaval

A kézikerék érzékenységének beallitasa

A kézikerék érzékenysége azt a tavolsagot hatarozza meg,
amit a tengely a kézikerék egy korulfordulasa alatt lemozog.
Az érzékenységi szintek elére meg vannak hatarozva, ezek

a kézikerék nyilbillentylivel valaszthatdk ki (csak amikor a
Iépésenkénti pozicionalas nem aktiv).

Vélaszthat6 érzékenységi szintek:
0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1/2/5/10/20 [mm/fordulat vagy sz6g/
fordulat]
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13.2 Gépi tengelyek mozgatasa

Tengelyek mozgatasa

» Aktivélja a kézikereket: Nyomja meg a kézikerék
gombot a HR 5xx-en: a TNC most csak a HR 5xx-
en keresztll mikodtethetd; egy informéacios ablak
ugrik fel a TNC képernyén.

» Sziikség esetén valassza ki a kivant izemmaddot
az OPM funkcidbgombbal, ha sziikséges

» Ha sziikséges, nyomja meg és tartsa lenyomva az
engedélyezé gombot

» Hasznalja a kézikereket a mozgatandé tengely
kivalasztasahoz. Valassza ki funkciégombrdl a
melléktengelyt, ha szlkséges

Mozgassa a kivalasztott tengelyt pozitiv, vagy

» Mozgassa a kivalasztott tengelyt negativ iranyba

» Deaktivalja a kézikereket: nyomja meg a HR 5xx
kézikerék gombjat: a TNC most mar ismét
mikodtethetd a kezel6pultrdl is

@oa x

Override beallitasok

A gép kezel6pultjan 1évd override a kézikerék aktivalasa utan is
aktiv marad. Ha hasznalni akarja a kézikerék override gombjait,
jarjon el a kdvetkez6k szerint:

» Nyomja meg a CTRL és Kézikerék gombot a HR 5xx-en. A TNC
megjeleniti a funkciogomb meniit a potméterek kivalasztasahoz
a kézikerék kijelzéjéen

» Nyomja meg a HW funkciégombot a kézikerék override
gombjainak aktivalasahoz

Ha aktivalta az override gombokat, akkor azokat a kezel6pulton
Ujra aktivalni kell, mielétt visszavalt a kézikerékrél. Kovesse az
alabbiakat:

» Nyomja meg a CTRL és Kézikerék gombot a HR 5xx-en. A TNC
megjeleniti a funkciogomb meniit a potméterek kivalasztasahoz
a kézikerék kijelz6jén

» Nyomja meg a KDB funkciégombot az override gombok
aktivalasahoz a kezel6pulton
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Gépi tengelyek mozgatasa

Lépésenkénti pozicionalas

Lépésenkénti pozicionalasnal a TNC az aktiv tengelyt egy elére

bedllitott |éptetési tadvolsaggal mozgatja el:

» Nyomja meg a kézikerék F2 funkciégombjat (LEPTETES)

» Aktivélja a Iépésenkénti pozicionalast: Nyomja meg a kézikerék
3-as funkciégombijat (BE)

» Valassza ki a kivant léptetési értéket az F1 vagy F2 billenty(
megnyomasaval. A megfeleld gomb nyomvatartasakor,
ha a szamlalé utolso helyi értéke 0-ra valt, akkor az iTNC
a szamlalo Iéptetését egy helyi értékkel eltolja. A CTRL
gomb megnyomasaval a Iéptetési szamlalot 1-re allithatja. A
legkisebb megadhaté Iéptetési érték 0,0001 mm. A legnagyobb
megadhato érték 10 mm.

» Erdsitse meg a kivalasztott értéket a 4-es funkciégombbal (OK)

> A + vagy — kézikerék gombokkal mozgassa az aktiv tengelyt a
kivant iranyba

M mellékfunkciok megadasa

» Nyomja meg a kézikerék F3 funkcidgombjat (MSF)

» Nyomja meg a kézikerek F1 funkciogombijat (M)

» Valassza ki a kivant M funkcié szamat az F1 vagy F2 billenty(
megnyomasaval

» Hajtsa végre az M funkciot az NC start gombbal

S féorso6-fordulatszam megadasa

» Nyomja meg a kézikerék F3 funkcigombjat (MSF)

» Nyomja meg a kézikerék F2 funkciégombijat (S)

» Valassza ki a kivant fordulatszamértéket az F1 vagy F2
billentyl megnyomasaval. A megfeleld gomb nyomvatartasakor,
ha a szamlalé utolso helyi értéke 0-ra valt, akkor a TNC a
szamlalo Iéptetését egy helyi értékkel eltolja. A CTRL gomb
megnyomasaval a léptetési szamlalot 1000-re allithatja.

» Ervényesitse az j S fordulatszamot az NC start gombbal
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Kézi Uzemmaod és beallitas
13.2 Gépi tengelyek mozgatasa

F el6tolas megadasa

» Nyomja meg a kézikerék F3 funkcigombjat (MSF)

» Nyomja meg a kézikerék F3 funkciogombijat (F)

» Valassza ki a kivant el6tolasértéket az F1 vagy F2 billenty(
megnyomasaval. A megfelelé gomb nyomvatartasakor,
ha a szamlalé utolso helyi értéke 0-ra valt, akkor a TNC a
szamlalo Iéptetését egy helyi értékkel eltolja. A CTRL gomb
megnyomasaval a léptetési szamlalét 1000-re allithatja.

» Nyugtazza az Uj F el6tolasértéket a kézikerék F3
funkciégombjaval (OK)

Nullapontfelvétel

» Nyomja meg a kézikerék F3 funkcidgombjat (MSF)

» Nyomja meg a kézikerék F4 funkciogombjat (PRS)

» Ha szukséges, valassza ki a tengelyt, amelyiken a nullapontot
be akarja allitani.

» Nullazza a tengelyt a kézikerék F3 funkciogombjaval (OK), vagy
az F1 és F2 gombokkal allitsa be a kivant értékre és nyugtazza
az F3-mal (OK). A CTRL gomb lenyomasaval lehet ndvelni a
helyi értéket 10-szeresére

Uzemmodok kozotti valtas

A kézikerék F4 funkcidgombjaval (OPM) az izemmaddok kozt lehet
valtani, amennyiben a vezérl6 engedélyezi ezt.

» Nyomja meg a kézikerék F4 funkcidgombjat (OPM)
» Valassza ki a kivant lzemmadot a kézikerék funkciégombjaval
® MAN: Kézi lzemmadd
MDI: Egyedi mondat végrehajtasa

SGL:' Mondatonkénti programfutas
FUTAS: Folyamatos programfutas
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Gépi tengelyek mozgatasa

Egy teljes L mondat létrehozasa

A gépgyarto az "NC mondat létrehozasa" kézikerék
gombhoz barmilyen funkciét hozzarendelhet. Lasd a
B 9épkonyvet. Lasd a gépkonyvet.

» Valassza a Pozicionalas kézi értékbeadassal izemmaodot

» Szikség esetén keresse meg a TNC billentylizetének
nyilbillentylivel azt az NC mondatot, amelyik utan az Gj L
mondatot be akarja szurni

» Kézikerék aktivalasa

» Nyomja meg az "NC mondat létrehozasa" kézikerék gombot:
A TNC beszur egy teljes L mondatot, ami tartalmazza a MOD
funkciéban beallitott tengelypoziciokat

A programfutas izemmadok tulajdonsagai

A kovetkez6 funkcidk hasznalhatdak a Programfutas tzemmaédban:
® NC start (kézikerék NC start gombja)

= NC stop (kézikerék NC stop gombja)

® Az NC stop gomb megnyomasa utan: Belsé stop (kézikerék
MOP, majd STOP funkciégombija)

m Az NC stop gomb megnyomasa utan: Manudlis tengelymozgas
(kézikerék MOP, majd MAN funkciégombja)

B Visszaallas a konturra, programmegszakités alatti kézi
tengelymozgatast kovetéen (kézikerék MOP, majd REPO
funkciégombja). A kézikerék funkciégombjai hasonldé médon
mikodnek, mint a vezérl6 kijelzéjének funkcidgombijai, Lasd
"Visszaallas a konturra", Oldal 487

B A dontétt siki megmunkalas funkcid be-/kikapcsolasa
(kézikerék MOP, majd 3D funkciégombja)
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Kézi uzemmod és beallitas

13.3 S foéorséd-fordulatszam, F elotolas és M mellékfunkciok

13.3 S foorso-fordulatszam, F elotolas és M

mellékfunkciok

Alkalmazas

A Kézi és El. kézikerék izemmaodban az S f6orso fordulatszam,
az F el6tolas és az M kiegészitéfunkcidk funkcibgombokkal
adhatok meg. A mellékfunkcidkrol bévebben a 7., "Programozas:

Mellékfunkciék" c. fejezetben olvashat.

Az On vezérléjén elérheté M mellékfunkciokat és
azok hatasait a szerszamgépgyarté hatarozza meg.

-

Ertékek bevitele

S féorso-fordulatszam, M mellékfunkcidok

S

az S funkciégombot.

FOORSO FORDULAT S =

» Fo6orso fordulatszamanak megadasa: nyomja meg

» Adjon meg 1000-et (féorsé fordulat), és nyugtazza
a bevitelt a gépi START gombbal.

A féorsé megadott S fordulatszamu forgasa egy M mellékfunkcioval
aktivalhaté. Az M mellékfunkciét hasonlé médon adhatja meg.

F el6tolas

A megadott F elétolast 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.

B Ha a megadott elbtolas értéke meghaladja a maxElétolas gépi
paraméterben megadott értéket, akkor a paraméter értéke lesz

az érvényes.

= Aramkimaradas utan az el6z6 F el6tolas marad érvényben

418
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S foorso-fordulatszam, F elotolas és M mellékfunkciok 13.3

Fbéorso fordulat és elétolas szabalyozasa

Az S f6orso-fordulatszam és az F el6tolas megadott értékét 0%-tdl
150%-ig valtoztathatja az override gombokkal.

Az override gombbal a megadott féorso-
fordulatszamot csak fokozatmentes orsohajtas
B esetén tudja valtoztatni.
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Kézi uzemmaod és beallitas
13.4 Nullapontfelvétel 3D tapinté nélkul

13.4  Nullapontfelvétel 3D tapinté nélkul
Megjegyzés

Nullapontfelvétel 3D tapintéval: Lasd
"Nullapontfelvétel 3D Tapintéval (Tapintéfunkciok
szoftver opcid)", Oldal 442.

Nullapontfelvételnél a TNC pozicidkijelzéjén egy ismert
munkadarab-pozicié koordinatait rogziti.

El6készités

» Fogja fel és igazitsa be a munkadarabot

» Helyezze be a f6orséba az ismert sugaru bazisszerszamot

» Ellendrizze, hogy a TNC a pillanatnyi poziciét mutatja a kijelzén

Munkadarab elébeallitasa tengelygombokkal

' Védettség mérése
Ha a munkadarab fellilete nem sérilhet meg, egy
o ismert d vastagsagu fém alatétet helyezhet ra. llyen
esetben ezen a tengelyen a d vastagsaggal nagyobb
értéket adjon meg.

» Valassza a KEZI lizemmaodot

» Mozgassa lassan a szerszamot egészen addig,
mig az megérinti (karcolja) a munkadarab fellletét

» Tengely kivalasztasa

NS

NULLAPONTFELVETEL Z=

» Bazisszerszam a féorso 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

=]

=1

A tovabbi tengelyek nullapontfelvételét ugyanezen modon teheti
meg.

Ha a szerszamtengelyen egy el6re bemért szerszamot hasznal,
akkor a szerszamtengely kijelzéjét allitsa be a szerszam L
hosszara, vagy adja meg a Z=L+d 6sszeget.
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Nullapontfelvétel 3D tapinté nélkul 13.4

A TNC automatikusan menti a meghatarozott
nullapontot a tengelygombokkal a preset tablazat 0.
soraban.

Nullapontok kezelése preset tablazattal

Kézi tzemméd Seckenztse

® A gép forgd tengelyekkel (dénthetd asztal vagy : ! : : o
elforgathaté fej) van felszerelve, és a munkasik :

doéntése funkcidval dolgozik

E> A preset tablazatot feltétlentl hasznalnia kell, ha: GIECHIG R G

05w
sseo
see
sses
ssosese
o
=[]
l l

B A gép fejvalto rendszerrel van felszerelve

®  Mostanaig régebbi TNC vezérléseknél hasznalt % XTNnT PT ot
REF bazisu nullaponttablazatokkal dolgozott L @

= Ha tébb azonos munkadarabot akar g reesee o re.00e —
megmunkalni, amelyek kiilénb6z6 ferde G & 1 L T szl e £ ommin _——_ =|
helyzetekben vannak felfogva T T T = wazonise | VEGE

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
végeéhez tud hozzafiizni.
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Kézi uzemmaod és beallitas
13.4 Nullapontfelvétel 3D tapinté nélkul

Nullapontok mentése a preset tablazatba

A preset tablazat neve PRESET.PR, és a TNC:\table kényvtarban
talalhaté. A PRESET.PR tablazat csak a Kézi és az Elektronikus
kézikerék izemmodban szerkeszthetd, ha a PRESET CSERE
funkciégombot megnyomta.

Lehet6ség van arra, hogy a preset tablazatot egy masik kényvtarba
masolja (adatmentés). Azok a sorok, amiket a gépgyarté beirt

és lezart, a masolat tablazatban is irasvédettek. Ezért ott sem
szerkesztheték.

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\ kdnyvtarba a mashova mentett tablazatot.

Tobb lehetésége van a nullapontok és/vagy alapelforgatasok preset
tablazatba mentésére:

B Tapintd ciklusokkal a Kézi vagy az El. Kézikerék izemmaddban
(Id. 14. Fejezet)

® A 400-402 és a 410-419 szamu tapintéciklusokkal automatikus
uzemmodban (Iasd: Felhasznaléi kézikonyv, Ciklusok, 14. és
15. fejezet)

m Kézi beadassal (lasd az alabbi leirast)

A preset tablazatba irt alapelforgatas elforgatja
a koordinatarendszert a megadott értékkel, ami
megjelenik az alapelforgatassal megegyez6 sorban.

Ne felejtsen el meggydz&dni arrdl, hogy
nullapontfelvételkor a dontétt tengelyek pozicidja
megegyezzen a 3-D ROT menl megfelels értékeivel.
Tehat:

® Ha a "Munkasik dontése" funkcié inaktiv,
akkor a forgotengelyek poziciokijelzésének
0°-nak kell lennie (ha szlkséges, nullazza a
forgdtengelyeket).

® Ha a "Munkasik dontése" funkci6 aktiv, akkor
a forgétengelyek pozicidkijelzésének meg
kell egyeznie a 3D ROT meniiben megadott
szogeértékekkel.

A 0. sor a preset tablazatban irasvédett. A 0.

sorba a TNC mindig elmenti azt a nullapontot, amit
legutdbb allitott be kézzel a tengelygombokkal vagy a
funkciégombokkal. Ha a kézi nullapontfelvétel aktiv,
a TNC az allapotkijelz6ben a PR MAN(0) szdveget
jeleniti meg.
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Nullapontfelvétel 3D tapinté nélkul

Nullapontok kézzel térténé mentése a preset tablazatba

Nullapontok preset tablazatba térténé felvételéhez kdvesse az
alabbiakat:

» Valassza a KEZI lizemmaodot

» Mozgassa lassan a szerszamot egészen addig,
mig az megérinti (karcolja) a munkadarab felliletét,
vagy pozicionaljon megfeleléen a méréodraval

®eEe®E

PRESET > Jelenitse meg a preset tablazatot: A TNC
b il megnyitja a preset tablazatot, és a kurzort az aktiv
tablazatsorba allitja.

—— > Valassza ki a funkcidkat az értékek el6zetes
MéD0S iTAS megadasahoz: A TNC a funkcidgombsorban
megjeleniti a rendelkezésre allé beviteli
lehet6ségeket. Az aldbbi tablazatban a lehetséges
bevitelek leirasat lathatja

» Valassza ki a cserélendd sort a preset tablazatban
\ (a sor szdma megegyezik a preset szammal)

» Ha szikséges, valassza ki a cserélend6 oszlopot
- , ,
(tengelyt) a preset tablazatban
PRESET » Hasznalja a funkciogombokat az egyik lehetséges

MoDO-

siTASA bevitel kivalasztasahoz (lasd a kdvetkezé
tablazatban)

Funkcio Funkciogomb
Kozvetlenil atveszi a szerszam (méréora)
pillanatnyi pozicidjat uj nullapontként: Ez a —%"

funkcio csak az aktualisan kijel6lt tengelyen
menti el a nullapontot

Egy értéket rendel a szerszam (méréora) PRESET
pillanatnyi pozicidjahoz: Ez a funkcié csak sevITELE
az aktualisan kijel6lt tengelyen menti el a

nullapontot. Adja meg a kivant értéket a

felugré ablakban

Inkrementalisan eltolja a tablazatban mar PResET
mentett nullapontot: Ez a funkcié csak .
az aktualisan kijeldlt tengelyen menti el a

nullapontot. A felugré ablakban helyes elGjellel

adja meg a kivant értéket. Ha az inch kijelzés

aktiv: Adja meg az értékeket huivelykben, és a

TNC maga fogja atszamitani azokat mm-re
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Kézi uzemmaod és beallitas
13.4 Nullapontfelvétel 3D tapinté nélkul

Funkcié Funkciégomb
Kinematikai szamitasok nélkul, kozvetlendl AKTUALTS
adja meg az uj nullapontot (tengelyspecifikus). W

Csak akkor alkalmazza ezt a funkciot,

ha a gép rendelkezik kdrasztallal, és O
értékmegadassal a nullapontot a kérasztal
kdzén kivanja felvenni. Ez a funkcié csak

az aktudlisan kijeldlt tengelyen menti el a
nullapontot. Adja meg a kivant értéket a
felugré ablakban. Ha az inch kijelzés aktiv:
Adja meg az értékeket hiivelykben, és a TNC
maga fogja atszamitani azokat mm-re

Valassza ki az ALAPTRANSZFORMACIO/
TENGELYKORREKCIO nézetet. Az P

ALAPTRANSZFORMACIO nézet mutatja az
X, Y és Z oszlopokat. A géptél figgben az
SPA, SPB és SPC oszlopok is megjelennek.
Ekkor a TNC elmenti az alapelforgatast (a Z
szerszamtengelyhez a TNC az SPC oszlopot
hasznalja). A OFFSET nézetben a preset
értékekhez rendelt korrekcios értékek lathatok

Beirja az aktualisan aktiv nullapontot a PRESET
tablazat egy valaszthatd soraba: Ez a funkcio MENTESE
az Osszes tengely nullapontjat elmenti, és
automatikusan aktivalja a tablazatban a helyes

sort. Ha az inch kijelzés aktiv: Adja meg az

értékeket hivelykben, és a TNC maga fogja

atszamitani azokat mm-re

424 TNC 620 | Felhasznaléi kéziknyy HEIDENHAIN Parbeszédes programozas | 5/2014



A preset tablazat szerkesztése
A tablazat szerkeszt6 funkcioi

Ugras a tablazat elejére

Nullapontfelvétel 3D tapinté nélkul

Funkciogomb

KEZDES

Ugras a tablazat végére

VEGE

Ugras az el6z6 tablazatoldalra

OLDAL

Ugras a kovetkez6 tablazatoldalra

OLDAL

A preset bevitelhez sziikséges funkciok
kivalasztasa

PRESET
MéeDOSiTAS

Alaptranszformacio/tengelykorrekcio
kivalasztasanak megjelenitése

[TRANSZFOR .

OFFSET

A preset tablazat kivalasztott soraban lévd
nullapont érvényesitése

PRESET-
AKTIVALAS

Megadott szamu sor hozzafiizése a tablazat
végéhez (2. funkcibgombsor)

N SORT R
VEGERE
BEILLESZT

Kijelolt mez6 masolasa (2. funkcibgombsor)

PILLNTNYI
ERTEKET
MASOL

Masolt mez6 beszurasa (2. funkcibgombsor)

MASOLT
ERTEKET
BEILLESZT

A kivalasztott sor nullazasa: A TNC minden
oszlopba kétdjelet tesz (2. funkciogombsor)

SOR
VISSZA

Egy sor hozzafiizése a tablazat végéhez
(2. funkciégombsor)

SOR BEIL-
LESZTESE

Egy sor torlése a tablazat végérdl
(2. funkciégombsor)

SOR
TORLESE
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Kézi uzemmaod és beallitas
13.4 Nullapontfelvétel 3D tapinté nélkul

Preset tablazatbeli nullapont aktivalasa Kézi izemmaédban

Amikor a preset tablazatbdl aktival nullapontot, a
E> TNC nullazza az aktiv nullaponteltolast, a tikrozést,

az elforgatast és a nagyitasi tényezét.

Ugyanakkor, a 19-es, Dontott munkasik ciklusban

vagy a PLANE funkcidval programozott koordinata-

transzformacié aktiv marad.

Valassza a KEZI izemmodot

v

PRESET » Preset tablazat megjelenitése

TABLAZAT

Vélassza ki az aktivalandé nullapont szamat, vagy

B
@
v

o
v

Adja meg az aktivalandd nullapont szamat a
GOTO gombbal. Nyugtazza az ENT gombbal

[

09

@en

PRESET- » Nullapont aktivalasa

AKTIVALAS

» Erdsitse meg a nullapont érvényesitését. A TNC
bedllitja a kijelzést és - ha definialva van - az
alapelforgatast.

Kilépés a preset tablazatbol

VEGREHAJT

v

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: Felhasznaloi
kézikdnyv ciklusokhoz, Ciklus 247 NULLAPONTFELVETEL).
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13.5  3-D tapinték alkalmazasa

(Tapintéfunkcidk szoftver opcio)

Attekintés

A kovetkezd tapintéciklusok érhetdk el Kézi izemmaddban:

HEIDENHAIN tapintok alkalmazasa esetén vallal

g A HEIDENHAIN a tapintéciklusokra csak

garanciat.

A TNC-t specialisan fel kell készitenie a
szerszamgépgyartonak egy 3D-s tapinté
hasznalatara. Lasd a gépkonyvet. Lasd a

gépkonyvet.
Funkcié Funkcié- Oldal
gomb
Ervényes hossz kalibralasa AL, L 435
iy
Ervényes sugar kalibralasa wiLs. R 436
@ |
Alapelforgatas mérése egyenes gRivTes 440
alkalmazasaval -
Nullapont felvétele barmely sRINTEs 442
tengelyen \ s
Sarok felvétele nullapontként ERINTES 443
o[ B
Korkézéppont felvétele ERINTES 445
nullapontként @ ]
Kozépvonal felvétele ERINTES 447
nullapontként &EZZZ
Tapintorendszer adatkezel6 TRSTSYST. Lasd:
Felhasznaloi
kézikdnyv
ciklusokhoz

A tapinté tablazatokrél bévebb informaciét a
Felhasznaldi kézikdnyv ciklusprogramozashoz c.

kézikényvben talal.
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13.5 3-D tapintdk alkalmazasa (Tapintéfunkcidk szoftver opcid)

Tapintéciklusok funkcioi

A tapintas irdnyanak vagy a tapinté funkciok kivalasztasara
szolgalé funkciogombok, a kézi tapintociklusokban jelennek meg. A
megjelend funkcibgombok az adott ciklustdl figgenek:

Funkcié-
gomb

X+

Funkcio

Valassz ki a tapintas iranyat

_%_

Pillanatnyi pozicié atvétele

Furat (belsd kor) automatikus tapintasa

1z,

Csap (kils6é kor) automatikus tapintasa

Automatikus tapintasi eljaras furatokhoz és csapokhoz

K&r automatikus tapintdsakor a TNC automatikusan
poziciondlja a tapintét az eljaras szerinti tapintasi
[ pontokra. A tapintasi pontoknak Utkézés nélkiil

megkdzelithetének kell lennitk.

Furat vagy csap automatikus tapintasakor, a TNC megnyit egy
adatlapot a szikséges beviteli mezdkkel.

Beviteli mez6k a csap mérése és furat mérése adatlapon

Beviteli mezé Funkcié

Csap atmeéroé? vagy Tapintasi atméré (furatoknal opcid)
Furat atmérg6?

Biztonsagi tavolsag? Tapintasi tdvolsag a sikban
Biztonsagi magassag? Tapint6 pozicionalasa az

orsétengelyen (az aktualis
nullaponttol)

Kezd6szog? Az els6 tapintasi mivelet szége (0°
= a fétengely pozitiv iranya, pl. X
+ ha az orso tengelye Z). A tébbi
tapintasi szog a tapintasi pontok
szamatdl flgg.
Tapintasi pontok Tapinté miveletek szama (3 - 8)
szama?
Szoghossz? Teljes kor (360°) vagy korszelet
(<360°) tapintasa
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3-D tapinték alkalmazasa (Tapintéfunkcidk szoftver opcio) 13.5

Pozicionalja a tapintét korilbelill a furat kdzepére (belsé kor), vagy
a csap elsd tapintasi pontja mellé (kulsé kor), és valassza az els6
tapintasi irany funkcidgombjat. Miutan a tapintdciklus elinditasahoz
megnyomta a gépi START gombot, a TNC automatikusan
végrehajtja az 6sszes elépozicionalasi mozgast és tapintasi

mveletet.

A TNC a tapintét az egyes tapintasi pontokra pozicionalja,
szamitasba véve a biztonsagi tdvolsagot. Ha a biztonsagi
magassag meg lett hatarozva, akkor a TNC a tapint6t

mindenekelbtt a biztonsagi tavolsagra pozicionalja, a
szerszamtengely mentén.

A TNC a poziciét a tapinto tablazatban megadott FMAX elétolassal
kozeliti meg. A meghatarozott F tapintasi el6tolas csak a pillanatnyi

tapintasi mlvelet elvégzésére szolgal.

Az automatikus tapintas elinditasa elétt pozicionalja
E> el6 a tapintét az elsé tapintasi pont kézelébe. Tolja

el a tapintét a tapintasi irannyal ellentétesen, kb.

a biztonsagi tavolsaggal (tapinto tablazat értéke +

beviteli mezd értéke)

Nagy atmérgji bels6 kor esetén esetén, a TNC a
tapintét egy koriven, FMAX poziciondlasi elétolassal
is tudja el6pozicionalni. Ehhez sziikség van az
elépozicionalas biztonsagi tavolsaganak, és a
furatatmérének a megadasara a beviteli adatlapon.
Pozicionalja a tapintét a furaton belil egy olyan
poziciéba, ami kb. a biztonsagi tavolsagra talalhaté
a furat oldalatél. El6pozicionalaskor ne feledkezzen
meg az elsé tapintasi mivelet kezdészogérdl (0°-
os sz6g esetén a TNC a fétengely pozitiv iranyaban

tapint).
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Tapintoéciklusok kivalasztasa

» Vdélassza a Kézi vagy az El. kézikerék izemmddot

TAPINTG » A tapinté funkcidk kivalasztasahoz nyomja meg
vk a TAPINTO funkciégombot. A TNC tovabbi
funkcibgombokat jelenit meg (14sd az attekintd

tablazatot)

erINTES » Tapintdciklus kivalasztasdhoz nyomja meg a

oo megfeleld funkciégombot, példaul az ERINTES
POS gombot, és a TNC megijeleniti a megfelel®
menut

Kézi tapintd funkcioé kivalasztasakor, a TNC egy

E> adatlapot nyit meg az 0sszes sziikséges adat
megjelenitésével. Az adatlap tartalma az adott
funkcioétol fliggden valtozhat.

Néhany mezébe értéket is be lehet vinni. A
nyilbillentylikkel mozoghat a kivant beviteli mezébe.
A Kkurzort csak a szerkeszthetd mezdkben lehet
mozgatni. A nem szerkesztheté mez8k halvanyan
jelennek meg.
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3-D tapinték alkalmazasa (Tapintéfunkcidk szoftver opcio) 13.5

A tapintéciklusokbdl szarmazé mérési értékek
rogzitése

A TNC-t a szerszamgépgyarténak specialisan el6
kell készitenie a funkcié hasznalatahoz. Lasd a
B 9épkonyvet. Lasd a gépkonyvet.

Egy valasztott tapinto ciklus végrehajtasa utan a TNC megjeleniti
a WRITE LOG TO FILE funkciégombot. Ha megnyomja ezt

a funkcidgombot, a TNC rogziti az aktiv tapintociklusban
meghatarozott aktualis értékeket.

A mérési eredmények mentésekor a TNC létrehozza a
TCHPRMAN.TXT szovegfajlt. Amig nem hataroz meg egy kulén
elérési utat a fn16DefaultPath gépi paraméterben, addiga TNC a
TCHPRMAN.TXT fajlt a TNC:\ fékonyvtarba fogja menteni.

megnyomasakor, a TCHPRMAN.TXT fajl nem

lehet aktiv a Programozas izemmaédban. Ellenkezd
esetben a TNC hibaizenetet kdild.

A TNC a mért adatokat csak a TCHPRMAN.TXT
fajlban tarolja. Ha egymas utan tébb tapintéciklust
hajt végre, és a kapott mérési eredményeket tarolni
akarja, a TCHPRMAN.TXT fajlban taroltakrél egy
masolatot kell készitenie az egyes ciklusok kozott, a
fajl masolasaval vagy atnevezésével.

A TCHPRMAN fajl formatumat és tartalmat a
gépgyarté elére beallitja.

E> A WRITE LOG TO FILE funkciégomb
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Tapinté ciklusok mért értékeinek irasa a nullapont
tablazatba

Akkor haszndlja ezt a funkciét, ha a mért értékeket

E> a munkadarab koordinatarendszerében kivanja
menteni. Ha a mért értékeket a rogzitett gépi
koordinatarendszerben (REF koordinatak) akarja
menteni, nyomja meg a BEVITEL PRESET
TABLAZATBA FUNKCIOGOMBOT, Lasd "Tapinté
ciklusok mért értékeinek irasa a preset tablazatba",
Oldal 433.

A BEVITEL NULLAPONTTABLAZATBA funkciégombbal a TNC a
tapintéciklusban mért értékeket beirja egy nullaponttablazatba.
» Valasszon ki egy tapinto funkciot

» irja be a nullapont kivant koordinatait a megfeleld beviteli
mezdkbe (fligg a futtatott tapintéciklustol)

» irja be a nullapont szdmat a Szam a tablazatban= beviteli
mezd8be

» Nyomja meg a BEVITEL NULLAPONTTABLAZATBA
funkciégombot. A TNC a nullapontot a megadott szamon tarolja
a megjeldlt nullaponttablazatban
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Tapinto ciklusok mért értékeinek irasa a preset
tablazatba

Akkor haszndlja ezt a funkciét, ha a mért értékeket

E> a rogzitett gépi koordinatarendszerben (REF
koordinatak) szeretné menteni. Ha a mért
értékeket a munkadarab koordinatarendszerében
akarja menteni, hasznalja a BEVITEL
NULLAPONTTABLAZATBA FUNKCIOGOMBOT,
Lasd "Tapinté ciklusok mért értékeinek irasa a
nullapont tablazatba", Oldal 432.

A BEVITEL PRESET TABLAZATBA funkciégombbal a TNC a
tapintéciklusban mért értékeket beirja a preset tablazatba. A mért
értékek ekkor a gép koordinatarendszerére vonatkoztatva lesznek
tarolva (REF koordinaték). A preset tablazat neve PRESET.PR és a
TNC:\table\ kbnyvtarban van elmentve.

» Valasszon ki egy tapinto funkciot

» irja be a nullapont kivant koordinatait a megfeleld beviteli
mezdkbe (fligg a futtatott tapintéciklustol)
» 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
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13.6 3D trigger tapintoé kalibralasa
(Tapintéfunkcidk szoftver opcio)

Bevezetés

Egy 3D-s tapinté aktudlis kapcsolasi pontjanak pontos
meghatdrozasahoz kalibralnia kell a tapintét, hogy a TNC pontos
méréseket tudjon végezni.

E> A kovetkez6 esetekben mindig kalibralja a tapintét:
m Uzembe helyezés

Tapintdszar torése

Tapintészar cseréje

Tapintasi el6tolas valtozasa

Rendellenességek esetén, példaul a gép
felmelegedésekor

m Aktiv szerszamtengely valtozasakor

Kalibralas utan, az OK funkciégomb megnyomasaval
az aktiv tapintéra lesznek alkalmazva a kalibracios
értékek. A frissitett szerszamadatok azonnal hatalyba
Iépnek, Uj szerszamhivas nem sziikséges.

Kalibralas alatt, a TNC a tapintészar érvényes hosszat és a
tapintégémb érvényes sugarat hatarozza meg. A 3D tapint6
kalibralasahoz fogjon fel egy ismert magassagu és ismert belsé
atmerdji kalibergylr(it vagy csapot a gépasztalra.

A TNC a hossz és a sugar kalibralasahoz kalibraciés ciklusokat
biztosit:

» Nyomja meg a TAPINTO funkciégombot

e » Kalibracids ciklusok kijelzése: Nyomja meg a TS
. KALIBRALAS-t

» Valassza a kalibralo ciklust

A TNC kalibral6 ciklusai

Funkcié- Funkcié Oldal
gomb
S Hossz kalibralasa 435
=2
KALis. R A sugar és a kdzép eltérésének 436
mérése kalibralo gyrivel
KALIE. R A sugar és a kdzép eltérésének 436
% meérése csappal, vagy kalibralo
tuskével
KALTE. A sugar és a kdzép eltérésének 436
dle] - . sy a
A mérése kalibral6 gémbbel
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Ervényes hossz kalibralasa

A
=

A HEIDENHAIN a tapintéciklusokra csak
HEIDENHAIN tapintdk alkalmazasa esetén vallal
garanciat.

A tapinté érvényes hossza mindig a szerszam
nullapontjara vonatkozik. A szerszamgépgyarto
altalaban a f6orso6 csucsat hatarozza meg a
szerszam nullapontjaként.

» Vegye fel a nullapontot a féorsétengely mentén ugy, hogy a
szerszamtablazatban Z=0 legyen.

KRALIB.

Iy

L
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Valassza ki a tapinté hosszanak kalibrald
funkcidjat: Nyomja meg a KALIB. L funkciégombot.
A TNC egy beviteli mez&ket tartalmazo
menuablakot nyit meg

Nullapont: Adja meg a kalibergy(lr(i magassagat
Uj kalibralasi orsé szég: A kalibralashoz
alkalmazott f6orsé sz6g. A TNC a tapinté tablazat
CAL_ANG értékét alapértelmezett értéknek veszi.
Ha modositja az értéket, akkor azt a TNC a tapinté
tablazatba menti a kalibralas soran

Vigye a tapintot éppen a kalibergy(irQ félé

A mozgasirany megvaltoztatasahoz (ha
szilkséges) nyomjon meg egy funkciégombot vagy
egy nyilbillenty(t

A kalibergy(r( felsé fellletének tapintasahoz
nyomja meg a gépi START gombot

Ellenérizze az eredményeket (mddositsa az
értékeket, ha sziikséges)

Az értékek érvényesitéséhez nyomja meg az OK
funkciégombot.

Nyomja meg az END funkciégombot a kalibracié
befejezéséhez
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Az érvényes sugar kalibralasa és a k6zéppont
eltérésének korrigalasa

A HEIDENHAIN a tapintéciklusokra csak
HEIDENHAIN tapintdk alkalmazasa esetén vallal
garanciat.

A kozép eltérést csak egy megfelel tapintéval lehet
meghatarozni.

Ha a kalibralast egy objektum kiilsé felliletén
kivanja végrehaijtani, akkor a tapintét el6 kell
pozicionalni a kalibraciés gémb vagy tliske
koézéppontja folé. A tapintasi pontoknak tUtkozés
nélkil megkdzelithetének kell lennilik.

A tapintogémb sugaranak kalibralasakor a TNC egy automatikus
tapintasi rutint hajt végre. Az elsé tapintasi ciklus alatt, a TNC
meghatarozza a kalibergy(r( vagy csap kézéppontjat (durva
méres), és a tapintot a kdzéppontba pozicionalja. Ezutan a
tapintégémb sugarat hatarozza meg az aktualis kalibracios eljaras
soran (finom mérés). Ha a tapinté engedi az ellentétes iranybol
valo tapintast, akkor a kozéppont eltérése e masik ciklus soran lesz
meghatérozva.

A meghatarozott HEIDENHAIN tapintdk jellemzéi adjak meg,
hogy a tapint6t hogyan lehet orientalni. Tovabbi tapintokat a
szerszamgépgyarto konfiguralhat.

A tapinté befogasa utan altalaban sziikség van annak a
f6orsétengellyel vald pontos beigazitdsara. Az ellentétes iranyu
kalibralasi funkcioval lehet meghatarozni a f6orsé tengelye és
a tapinto tengelye kozotti eltérést (180°-os elforgatassal), majd
kiszamitani a kompenzaciot.
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A kalibracios eljarasok attdl fliggéen valtoznak, hogy az adott
tapinté hogyan orientalhato:

® Nem lehet orientalni, vagy az orientalas csak egy iranyban
lehetséges: A TNC egy megkdzelits és egy finom mérést haijt
végre, és meghatarozza a tapintdogdémb sugarat (R oszlop a
tool.t-ben)

B Az orientacio két iranyban lehetséges (pl. HEIDENHAIN tapintok
kabellel): A TNC egy megkdzelité és egy finom mérést hajt
végre, majd a tapintot elforgatja 180°-kal, és még négy tovabbi
tapintd miveletet hajt végre. A kozéppont eltérését (CAL_OF
a tchprobe.tp-ben) ezen kivil a sugar hatarozza meg, az
ellentétes irdnyu orientacio révén.

® Barmilyen orientacio lehetséges (pl. HEIDENHAIN infra
tapintok): A tapintasi eljarashoz lasd az "Az orientacio két
iranyban lehetséges."

A kézi kalibralas menete kalibergylr( alkalmazasaval:

» Kézi lzemmoddban pozicionalja a tapintogdmbot a kalibergy(rl
furataba

KALTE. R » Vaélassza a kalibralas funkciot: Nyomja meg a
KALIB. R funkciégombot

» Adja meg a kalibergy(r( atmérgjét

v

Adja meg a biztonsagi tavolsagot

» Uj kalibralasi ors6 szdg: A kalibralashoz
alkalmazott f6orsé sz6g. A TNC a tapinté tablazat
CAL_ANG értékét alapértelmezett értéknek veszi.
Ha modositja az értéket, akkor azt a TNC a tapinté
tablazatba menti a kalibralas soran

» A tapinté folyamat elinditasa: Nyomja meg a

gépi START gombot. A 3D tapinté valamennyi

szukséges tapintasi pontot az automatikus tapint6

rutin soran megeérinti, és kiszamitja az érvényes

tapintégémb sugarat. Ha ellentétes iranyu

orientacié lehetséges, akkor a TNC kiszamitja a

kdzéppont eltérését

» Ellendrizze az eredményeket (mddositsa az
értékeket, ha sziikséges)

» Az értékek érvényesitéséhez nyomja meg az OK
funkciégombot.

» Nyomja meg az END funkciégombot a kalibracio
befejezéséhez

A szerszdmgépgyarténak a TNC-t specidlisan eld
kell készitenie a gémb kézéppontja eltérésének
meghatarozasahoz. Lasd a gépkdnyvet. Lasd a
gépkonyvet.

‘<
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A kézi kalibralas menete kalibercsap- vagy tliske alkalmazasaval:
» Kézi lzemmodban pozicionalja a tapintdgdmb csucsat a
kalibertliske kdzéppontja félé

KALTE. R » Valassza a kalibralas funkciot: Nyomja meg a
iz KALIB. R funkciégombot
» Adja meg a csap atmérdjét
» Adja meg a biztonsagi tavolsagot
» Uj kalibralasi orsé szég: A kalibralashoz
alkalmazott f6orso szog. A TNC a tapinté tablazat
CAL_ANG értékét alapértelmezett értéknek veszi.
Ha modositja az értéket, akkor azt a TNC a tapinté
tablazatba menti a kalibralas soran
» A tapinté folyamat elinditasa: Nyomja meg a
gépi START gombot. A 3D tapinté valamennyi
szikséges tapintasi pontot az automatikus tapinto
rutin soran megeérinti, és kiszamitja az érvényes
tapintégémb sugarat. Ha ellentétes iranyu
orientacié lehetséges, akkor a TNC kiszamitja a
kézéppont eltérését

» Ellendrizze az eredményeket (mddositsa az
értékeket, ha sziikséges)

> Az értékek érvényesitéséhez nyomja meg az OK
funkciégombot.

» Nyomja meg az END funkciégombot a kalibracio
befejezéséhez

kell készitenie a gémb kézéppontja eltérésének
meghatarozasahoz.

Lasd a gépkdnyvet.

? A szerszamgépgyarténak a TNC-t specialisan el6
-

Kalibralasi értékek megjelenitése

A TNC a szerszamtablazatba menti a tapintd érvényes hosszat és TRO0E e eeiras P
érvényes sugarat. A TNC elmenti a tapintégdmb kézéppontjanak
eltérését a tapintotablazat CAL_OF1 (fétengely) és CAL_OF2
(masodlagos tengely) oszlopaba. Az értékeket megjelenitheti a
képernyén a TAPINTO TABLAZAT funkciégomb megnyomasaval.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy a helyes

E> szerszamszamot aktivalta a tapint6é alkalmazasa
elétt, tekintet nélkdl arra, hogy a tapintociklust
automatikus vagy kézi izemmaédban kivanja futtatni. =~ | .

i |
Tapintérends:

Gl
. B
R

LLLLLLLLLL ST

kr] e

KERESES

ﬂ A tapinté tablazatokrol bévebb informaciét a
Felhasznaloi kézikdnyv ciklusprogramozashoz c.
kézikdnyvben talal.
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Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa 3D tapintéval
(Tapintéfunkcidk szoftver opcid)

13.7 Munkadarab ferde felfogasanak
kompenzalasa 3D tapintéval
(Tapintéfunkcidk szoftver opcio)

Bevezetés

HEIDENHAIN tapintok alkalmazasa esetén vallal

g A HEIDENHAIN a tapintéciklusokra csak
garanciat.

A TNC elektronikusan kompenzalja a munkadarab ferde felfogasat
az alapelforgatas szamitasaval.

Ezért a TNC az elforgatas szdgét a kivant szdgre 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 szerszamtengelytél figgéen.

Az alapelforgatas azonositasahoz tapintson meg két pontot a
munkadarab oldalan. A pontok tapintasi sorrendje nem fontos. Az
alapelforgatast a furatokkal vagy csapokkal is lehet azonositani.

Valassza a szog referenciatengelyére merdleges
tapintasi iranyt a munkadarab ferde felfogasanak
mérésekor.

Bizonyosodjon meg az alapelforgatas helyes
kiszamitasardl programfutas alatt. Ehhez
programozza a munkasik mindkét koordinatajat az
elsé pozicionalé mondatban.

Az alapelforgatast a PLANE funkcioval egyutt

is alkalmazhatja. Ebben az esetben el6szér az
alapelforgatast, majd a PLANE funkciot aktivalja.
Az alapelforgatast a munkadarab tapintasa nélkul
is aktivalhatja. Ehhez adjon meg egy értéket

az alapelforgatads menuben, és nyomja meg az
ALAPELFORGATAS BEALLITASA funkciégombot.
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Kézi Uzemmaod és beallitas
13.7 Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa 3D tapintéval
(Tapintéfunkciok szoftver opcio)

Alapelforgatas azonositasa

» Valassza a tapinté funkciét az ERINTES ROT
funkcibgomb megnyomaséval

» Poziciondlja a tapintot egy, az elsé tapintasi pont
kozelében talalhaté pozicidba

» Valassza a szOg referenciatengelyére
merdleges tapintasi iranyt: Valassza ki a tengelyt
funkciégombbal

> A tapinté folyamat elinditasa: Nyomja meg a gépi
START gombot

» Pozicionalja a tapintét egy, a masodik tapintasi
pont kdzelében talalhaté pozicidba

» A munkadarab tapintdsahoz nyomja meg a
gépi START gombot. A TNC meghatarozza
az alapelforgatast és megjeleniti a széget az
Elforgatasi szog parbeszéd utan

» Aktivélja az alapelforgatast: nyomja meg az
ALAPELFORGATAS BEALLITASA funkciégombot

» A tapinté funkci6 befejezéséhez nyomja meg az
END funkciégombot

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 BASIC ROT. IN PRESETTAB. funkciégombot az
alapelforgatas preset tablazatba valé mentéséhez

Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa az
asztal elforgatasaval

» Az azonositott ferde felfogas egy elforgatott asztalpozicioval
valé kompenzalashoz, nyomja meg az ALIGN ROTARY TABLE
funkciégombot a tapintasi folyamat végén

Pozicionalja valamennyi tengelyt az asztal
' elforgatasa elé6tt, az Utkdzés elkeriilése érdekében.
[ A TNC egy tovabbi figyelmeztetést ad ki az asztal
elforgatasa el6tt.

» Ha be akarja allitani a nullapontot a kérasztal tengelyén, akkor
nyomja meg a SET TABLE ROTATION funkciégombot.

> A korasztal ferde beallitasat a Preset tablazat barmely

soraba elmentheti. Adja meg a sor szamat és nyomja meg a "y >
TABLEROT IN PRESETTAB. funkciégombot. A TNC elmenti az
eltérés szogét a korasztal oszlopaba, pl. a C tengely C_OFFS

oszlopaba. Ha sziikséges, modositsa a preset tdblazat nézetét
a BASIS-TRANSFORM./OFFSET funkciégombbal az emlitett
oszlop megjelenitéséhez.
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Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa 3D tapintéval 13.7
(Tapintéfunkcidk szoftver opcid)

Alapelforgatas megjelenitése

A PROBING ROT funkcié kivalasztasakor a TNC megjeleniti az
alapelforgatas aktiv szogét a Rotation angle parbeszédben. A TNC

Kézi tlzemméd ‘Programleszl

az eIfor’gatés szOgeét a kiegészit6 allapotkijelzében is megjeleniti B
(POZ. ALLAPOT). s :
Az allapotkijelzében egy szimbdlum jelzi az alapelforgatast, ) o -
valahanyszor a TNC az alapelforgatasnak megfeleléen elforgatja a | \ Y
tengelyeket. ' I -_—
TR e [
ceL ® 1 K& T s52s 250 F  emn/min

o[ v

X+

Alapelforgatas torlése

» Valassza a tapinté funkciét az ELFORG TAPINTAS
funkciégomb megnyomasaval

» Adja meg a nulla ellforgatési §zi§get €s nyugtazza az
ALAPELFORGATAS BEALLITASA funkciégombbal

> A tapinté funkcid befejezéséhez nyomja meg az END
funkciégombot
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Kézi Uzemmaod és beallitas
13.8 Nullapontfelvétel 3D Tapintéval (Tapintéfunkcidk szoftver opcid)

13.8  Nullapontfelvétel 3D Tapintéval
(Tapintéfunkcidk szoftver opcio)

Attekintés
A kdvetkezd funkcidk érhetdk el funkcibgombbal a nullapont
felvételéhez a beallitott munkadarabon:

Funkcio- Funkcié Oldal
gomb

sREs_ Nullapont felvétele barmely 442
%ZQZZ] tengelyen

eRINTES Sarok felvétele nullapontként 443
{35

ERINTES Koérkdzéppont felvétele nullapontként 445

cc

ERINTES K&ézépvonal mint nullapont 445
s

Nullapont felvétele barmely tengelyen

eramTes » Valassza a kdvetkez6 tapinté funkciot: Nyomja
L meg az ERINTES POS funkciégombot
> Vigye a tapintot egy, a tapintasi ponthoz kdzeli
pontba

» Hasznalja a fukcibgombokat a tapinté tengely és
irdny kivalasztasahoz, amiben fel szeretné venni a
nullapontot, mint példaul Z, Z— irdnyban

> A tapinté folyamat elinditasa: Nyomja meg a gépi
START gombot

> Nullapont: adja meg a célkoordinatat és
nyugtazza a beirdst a NULLAPONT FELVETEL
funkciégombbal. Lasd "Tapinté ciklusok mért
értékeinek irdsa a nullapont tdblazatba", Oldal 432

> Atapint6 funkcio lezarasahoz nyomja meg a
VEGE funkciégombot

A HEIDENHAIN a tapintéciklusokra csak
HEIDENHAIN tapintdk alkalmazasa esetén vallal

garanciat.
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Nullapontfelvétel 3D Tapintéval (Tapintéfunkcidk szoftver opcié) 13.8

Sarok felvétele nullapontként

ERINTES

]

4 P

>

>

Valassza a kovetkez6 tapint6 funkciot: Nyomja
meg az ERINTES P funkciégombot

Poziciondlja a tapint6t az elsé tapintasi pont
kbzelébe a munkadarab elsd élén

Valassza ki a tapintasi iranyt a megfeleld
funkciégombbal

A tapinto folyamat elinditdsa: Nyomja meg a gépi
START gombot

Pozicionalja a tapintét a masodik tapintasi pont
kbzelébe a munkadarab ugyanazon élén

A tapint6 folyamat elinditasa: Nyomja meg a gépi
START gombot

Poziciondlja a tapint6t az elsé tapintasi pont
kézelébe a munkadarab masodik élén

Valassza ki a tapintasi iranyt a megfeleld
funkciégombbal

A tapinto folyamat elinditdsa: Nyomja meg a gépi
START gombot

Pozicionalja a tapintét a masodik tapintasi pont
kbzelébe a munkadarab ugyanazon élén

A tapinto folyamat elinditdsa: Nyomja meg a gépi
START gombot

Nullapont: adja meg a nullapont mindkét
koordinatajat egy menuablakban és nyugtazza

a beirast a NULLAPONT FELVETEL
funkciégombbal, vagy Lasd "Tapinté ciklusok mért
értékeinek irasa a preset tablazatba", Oldal 433
A tapint6 funkci6 lezarasahoz nyomja meg a
VEGE funkciégombot

A HEIDENHAIN a tapintéciklusokra csak
HEIDENHAIN tapintok alkalmazasa esetén vallal
garanciat.

Két egyenes metszéspontjat furatokkal vagy
csapokkal is azonosithatja és nullapontként
beadllithatja. Habar mindkét egyenes esetén a
tapintast csak két azonos tapinté funkciéval lehet
elvégezni (pl. két furat).
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Kézi Uzemmaod és beallitas
13.8 Nullapontfelvétel 3D Tapintéval (Tapintéfunkcidk szoftver opcid)

A "Sarok, mint nullapont" tapinté ciklus azonositja két egyenes
metszéspontjat és szégét. A nullapontfelvételen kivil, a ciklus

egy alapelforgatast is aktivalhat. A TNC két funkcidgombbal is
rendelkezik, amikkel eldontheti, hogy mely egyenest kivanja ehhez
hasznalni. A ROT 1 funkcibgomb aktivalja az elsé egyenes szdgét,
mint alapelforgatast, és a ROT 2 funkciégomb a masodik egyenes
szdgét.

Ha aktivalni kivanja az alapelforgatast a ciklusban, akkor mindig

a nullapont bedllitasa elétt kell ezt megtennie. A nullapontfelvétel
utan, vagy a preset tablazatba valé nulla pont beirasa utan a ROT 1
és ROT 2 funkcibgombok mar nem jelennek meg.
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Nullapontfelvétel 3D Tapintéval (Tapintéfunkcidk szoftver opcié) 13.8

Korkoézéppont, mint nullapont

Ezzel a funkciéval furatok, kérzsebek, hengerek, csapok,
kérszigetek stb. kbzepére veheti fel a nullapontot.

Koéron belil:

A TNC megtapintja a kor bels6 oldalat mind a négy
koordinatatengely iranyaban.

Befejezetlen korok (korivek) esetében kivalaszthatja a megfeleld
tapintasi iranyt.

» Pozicionalja a tapintot kortlbelll a kér kbzepére

ERInTeS > Valassza a kdvetkez6 tapinté funkciot: Nyomja
o meg az ERINTES CC funkciégombot
» Valassza ki a tapintas iranyat, vagy nyomja meg
az automatikus tapintasi eljaras funkciégombjat
» A munkadarab tapintasahoz nyomja meg a
gépi START gombot. A tapinté megtapintja a
kor belsé falat a kivalasztott irdnyban. Ha nem
inditja el az automatikus tapintasi eljarast, akkor
szikséges az eljaras megismétiése. A harmadik
tapintasi midvelet utan, a TNC mar kiszamithatja a
kbézéppontot (négy tapintasi pont javasolt).
» Szakitsa meg a tapintasi eljarast és valtson a
kiértékelés menube: Nyomja meg az EVALUATE
funkciégombot

» Nullapont: Adja meg a kérkézéppont mindkét
koordinatajat a menu ablakban, nyugtazza
a NULLAPONTFELVETEL funkciégombbal,
vagy irja be az értékeket egy tablazatba (Lasd
"Tapinto ciklusok mért értékeinek irasa a
nullapont tablazatba", Oldal 432, vagy Lasd
"Tapinto ciklusok mért értékeinek irasa a preset
tablazatba", Oldal 433)

» A tapint6 funkcié befejezése Nyomja meg a VEGE
funkciégombot

A TNC szamara csupan 3 pontra van szikség
E> a kulilsé vagy belsé korok kiszamitasahoz, pl.
kérszegmensekhez. Habar a még pontosabb
eredmény elérésehez javasolt a négy pontos mérés.
Mindig pozicionalja a tapintét a kézéppontba, vagy
ahhoz annyira kozel, amennyire csak lehetséges.
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Kézi Uzemmaod és beallitas
13.8 Nullapontfelvétel 3D Tapintéval (Tapintéfunkcidk szoftver opcid)

Koron kiviil:
» Poziciondlja a tapintogdmbot egy, az elsé tapintasi ponthoz vi
kodzeli pozicidba, a kérdn kivdl Qv-

» Valassza ki a tapintasi iranyt a megfelel6 funkciogombbal

» A munkadarab tapintasahoz nyomja meg a gépi START
gombot. Ha nem inditja el az automatikus tapintasi eljarast,
akkor szilkséges az eljaras megismétlése. A harmadik tapintasi
mivelet utan, a TNC mar kiszamithatja a kozéppontot (négy
tapintasi pont javasolt).

» Szakitsa meg a tapintasi eljarast és valtson a kiértékelés
menilbe: Nyomja meg az EVALUATE funkciégombot

X+

» Nullapont: irja be a nullapont koordinatait és nyugtazza a 4@ H
bevitelt a NULLAPONTFELVETEL funkciégombbal, vagy irja v+
be az értékeket egy tablazatba (Lasd "Tapintd ciklusok mért
értékeinek irasa a nullapont tablazatba", Oldal 432, vagy Lasd
"Tapintd ciklusok mért értékeinek irasa a preset tablazatba",

Oldal 433)

> A tapinté funkcio lezarasahoz nyomja meg a VEGE

funkciégombot

A tapintéeljaras befejezése utan a TNC megijeleniti a kork6zéppont
aktualis koordinatait és a kor PR sugarat.
Nullapont felvétele tobb furat/kércsap alkalmazasaval

Egy masodik funkciégomb-soron egy funkcigomb jelenik meg,
amivel tdbb furat vagy csap éllithatd be nullapontnak. Két vagy tébb
elem metszéspontja beéllithatd nullapontként.

Valassza a tapintasi funkciot a furatok/csapok metszéspontjahoz:

eRIvTes > Vélassze} a kévgtkezé tapinto funkciot: Nyomja
@) |ee meg az ERINTES CC funkcidégombot
» A furatot automatikusan kell tapintani:
Meghatarozas funkciégombbal
» A koércsapot automatikusan kell tapintani:
% Meghatarozas funkciégombbal

Pozicionalja el8 a tapintét kérilbelll a furat kbzepére, vagy a csap
els6 tapintasi pontja mellé. Miutan lenyomta az NC START gombot,
a TNC automatikusan megtapint a kor pontjait.

Vigye a tapintét a kovetkez6 furathoz és addig ismételje a tapintasi
miveletet, amig a TNC az 6sszes furatot megtapintja a nullapont
felvételéhez.
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Nullapontfelvétel 3D Tapintéval (Tapintéfunkcidk szoftver opcié) 13.8

Nullapont beallitasa tobb furat metszéspontjaba:

>

>

Pozicionalja el a tapintét kérulbeldl a furat
kbzepére

A furatot automatikusan kell tapintani:
Meghatarozas funkciégombbal

A munkadarab tapintasahoz nyomja meg a gépi
START gombot. A tapinté a kért automatikusan
tapintja.

Ismételje meg a tapintasi eljarast a még
fennmaradt elemekre

Szakitsa meg a tapintasi eljarast és valtson a
kiértékelés menube: Nyomja meg az EVALUATE
funkciégombot

Nullapont: Adja meg a kérkdézéppont mindkét
koordinatajat a menl ablakban, nyugtazza

a NULLAPONTFELVETEL funkciégombbal,

vagy irja be az értékeket egy tablazatba (Lasd
"Tapinté ciklusok mért értékeinek irasa a
nullapont tablazatba", Oldal 432, vagy Lasd
"Tapinté ciklusok mért értékeinek irasa a preset
tablazatba", Oldal 433)

A tapint6 funkci6 befejezése Nyomja meg a VEGE
funkciégombot

Koézépvonal felvétele nullapontként

ERINTES

AT,

>

>

Vélassza a kdvetkez6 tapinté funkciot: Nyomja
meg a TAPINT funkciégombot

Pozicionalja a tapintét egy, az elsé tapintasi pont
kbzelében talalhaté pozicidba

Valassza ki a tapintasi iranyt funkciégombbal

A tapint6 folyamat elinditasa: Nyomja meg az NC
Start gombot

Pozicionalja a tapintét egy, a masodik tapintasi
pont kdzelében talalhatd pozicidba

A tapint6 folyamat elinditasa: Nyomja meg az NC
Start gombot

Nullapont: irja be a nullapont koordinatéajat

a meni ablakba, nyugtazza a
NULLAPONTFELVETEL funkciégombbal,

vagy irja be az értéket a tablazatba (Lasd
"Tapint6 ciklusok mért értékeinek irasa a
nullapont tablazatba", Oldal 432, vagy Lasd
"Tapinto ciklusok mért értékeinek irasa a preset
tablazatba", Oldal 433).

A tapinté funkcié befejezése Nyomja meg a VEGE
gombot
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Kézi uzemmod és beallitas

13.8 Nullapontfelvétel 3D Tapintéval (Tapintéfunkcidk szoftver opcid)

Munkadarabok mérése 3-D tapintéval

A tapintét Kézi és El. kézikerék Uzemmaodban is hasznalhatja,
ha egyszerli méréseket végez a munkadarabon. Szamos
programozhaté tapintéciklus érhetd el dsszetett mérési
feladatokhoz (lasd: Felhasznaldi kézikonyv ciklusokhoz, 16.
fejezet, Munkadarabok automatikus mérése). A 3D-s tapintoval

meghatarozhatja:

® 3 pozicié koordinatait, és ezek alapjan

® A munkadarab méreteit és szogeit

Felfogott munkadarab pozicio-koordinatainak megkeresése

svmes_ > Yélass;a a tapinté funkciét: Nyomja meg az
o ERINTES POS funkcidgombot

» Vigye a tapintot egy, a tapintasi ponthoz kozeli

pontba

» Valassza ki a tapintas iranyat és a koordinata
tengelyét. Hasznalja a megfeleld funkciogombokat

a kivalasztashoz

» A tapinté folyamat elinditasa: Nyomja meg a gépi

START gombot

A TNC a tapintasi pont — mint referenciapont — koordinatait mutatja.

Sarok koordinatainak meghatarozasa a munkasikban

Sarokpont koordinatainak meghatarozasa: Lasd "Sarok felvétele
nullapontként ", Oldal 443. A TNC a tapintott sarok — mint

referenciapont — koordinatait mutatja.

448
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Nullapontfelvétel 3D Tapintéval (Tapintéfunkcidk szoftver opcié) 13.8

Munkadarab bemérése

sRImTES > Valassza a kovetkezd tapint6 funkciot: Nyomja
szﬂzzz meg az ERINTES POS funkcidgombot

» Pozicionalja a tapintét egy, az elsé tapintasi
ponthoz kdzeli "A" pozicidba

» Valassza ki a tapintasi iranyt funkciégombbal

> A tapinté folyamat elinditasa: Nyomja meg a gépi
START gombot

» Ha késébb sziiksége lesz az aktualis nullapontra,
irja le a Nullapont kijelz6n megjelend értéket

» Nullapont: adjon meg "0"-at.

» Parbeszéd visszavonasa: Nyomja meg a VEGE
gombot

> Yélass;a ismét a tapinté funkciot: Nyomja meg az
ERINTES POS funkciégombot

» Pozicionalja a tapintét egy, a masodik tapintasi
ponthoz kdzeli "B" pozicioba

» Valassza ki a tapintas iranyat a funkciogombokkal:
ugyanaz a tengely, de az ellenkezd irany

» A tapinté folyamat elinditasa: Nyomja meg a gépi
START gombot

A nullapontként kijelzett érték a koordinatatengely két pontja kdzotti
tavolsag.
Visszatérés a hossz mérése el6tt aktiv nullaponthoz:

» Valassza a kovetkezd tapint6 funkciot: Nyomja meg az
ERINTES POS funkcidgombot

» Tapintsa meg Ujra az elsé tapintasi pontot
» Vegye fel a nullapontot arra az értékre, amit el6z6leg leirt
» Parbeszéd visszavonasa: Nyomja meg a VEGE gombot

Szogek mérése

Hasznalhatja a 3D-s tapint6t a munkasikban torténd
szogméréshez. Megmérheti

B a szog referenciatengelye és a munkadarab oldala kozotti
szdget, vagy

m két oldal kozotti szoget.

A mért szdg kijelzett értéke maximum 90° lehet.
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Kézi Uzemmaod és beallitas
13.8 Nullapontfelvétel 3D Tapintéval (Tapintéfunkcidk szoftver opcid)

A szdg referenciatengelye és a munkadarab oldala k6zo6tti szog

meghatarozasa
semes > Vélassza} a tapinté funkciét az ELFORG
Q[ TAPINTAS funkcibgomb megnyomaséval

» Elforgatasi szog: Ha sziiksége van késébb az
aktualis alapelforgatasra, irja le az Elforgatasi szog
alatt megjelené értéket.

» Végezzen alapelforgatast, a munkadarab
oldalaval 6sszehasonlitva Lasd "Munkadarab
ferde felfogasanak kompenzalasa 3D tapintoval
(Tapintofunkciok szoftver opcid)"”, Oldal 439.

» Nyomja meg az PROBING ROT funkciégombot
a szog referenciatengelye és a munkadarab
oldala kdzotti sz6g — mint elforgatasi szog —
megjelenitéséhez

» Vonja vissza az alapelforgatast, vagy allitsa vissza PA
az el6z6 alapelforgatast

» Allitsa az elforgatas szogét arra az értékre, amit
elézéleg leirt

A munkadarab két éle kozotti sz6g mérése
» Valassza a tapinté funkciét az ELFORG TAPINTAS

z

funkcibgomb megnyomasaval

» Elforgatasi szog: Ha sziiksége van kés6bb az aktualis Y S~ —
alapelforgatasra, irja le a kijelzett elforgatasi szdget m

» Végezzen alapelforgatast, a munkadarab elsé oldalaval Lasd AN —
"Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa 3D tapintéval _<a
(Tapintofunkciok szoftver opcid)"”, Oldal 439

» Tapintsa a masodik oldalt ugy, mint alapelforgatasnal, de ne
allitsa az elforgatasi széget nullara! o -

1

» Nyomja meg a PROBING ROT funkciégombot a munkadarab
élek kozotti PA sz6g — mint elforgatasi sz6g — megjelenitéséhez

» \Vonja vissza az alapelforgatast, vagy allitsa vissza az el6z6
alapelforgatést az elforgatasi szog el6zbleg leirt értékre vald
beallitasaval
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Nullapontfelvétel 3D Tapintéval (Tapintéfunkcidk szoftver opcié) 13.8

Tapintéfunkciok alkalmazasa mechanikus tapintékkal

vagy mérdorakkal

Ha a gépen nincs elektronikus 3D-s tapintd, az el6z6ekben leirt
mindegyik kézi tapintasi funkciot hasznalhatja (kivéve a kalibralasi

funkciot) mechanikus tapintokkal, vagy a munkadarab szerszammal

torténd egyszerl megérintésével.
A 3D-s tapinto altal tapintaskor generalt elektronikus jel helyett

kézzel kioldhatja a kapcsolojelet a tapintasi pozicio atvételéhez,
egy gomb lenyomasaval. Kévesse az alabbiakat:

ERINTES
ﬂ POS

rrrrn

_%_
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Valasszon ki egy tapinté funkciot funkciégombbal

Vigye a mechanikus tapintoét a TNC éltal elsének
meghatarozandé helyzethez

Nyugtazza a poziciot: nyomja meg a pillanatnyi-
pozicio-atvétele funkcigombot az aktudlis helyzet
mentéséhez

Vigye a mechanikus tapintét a kbvetkez6
poziciéra, amit a TNC-nek at kell vennie
Nyugtézza a poziciét: nyomja meg a pillanatnyi-
pozicio-atvétele funkciogombot az aktualis helyzet
mentéséhez

Amennyiben sziikséges, vigye a tapintét tovabbi
poziciokra, és jarjon el a leirtaknak megfeleléen

Nullapont: a meniablakban adja meg

az Uuj nullapont koordinatait, nyugtédzza a
NULLAPONTFELVETEL funkciégombbal,

vagy irja be az értékeket egy tablazatba (Lasd
"Tapintd ciklusok mért értékeinek irasa a
nullapont tablazatba", Oldal 432, vagy Lasd
"Tapinto ciklusok mért értékeinek irasa a preset
tablazatba", Oldal 433)

A tapinté funkcié befejezése Nyomja meg a VEGE
gombot
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Kézi lzemmaod és beallitas
13.9 Munkasik dontése (szoftver opcio 1)

13.9 Munkasik dontése (szoftver opcid 1)
Alkalmazas, funkcio

A munkasik dontési funkcioit a gép gyartdja illeszti
? a TNC-hez és a szerszamgéphez. Az egyes
3B elforgathaté fejeknél és donthet6 asztaloknal a
szerszamgépgyarto hatarozza meg, hogy a megadott
szdgek a forgo tengelyek elfordulasaként vagy
a dontott sik szégeként értelmezenddk. Lasd a
gépkonyvet. Lasd a gépkonyvet.

Elforgathaté fejjel és/vagy donthet6 asztallal rendelkezé
szerszamgépeknél a TNC tdmogatja a munkasik dontését.
Jellemzd alkalmazas a ferde furatok vagy ferde sikbeli konturok
megmunkalasa. A munkasikot mindig az érvényes nullapont korul
doénti meg a TNC. A programozas rendszerint egy fésikban (pl. az
X/Y-sikban) térténik, a végrehajtas azonban egy, a f6sikhoz képest
dontétt sikban torténik.

A munkasik dontésének harom maddja lehet:
m Kézi dontés a 3D-ROT funkciégombbal a Kézi és Elektronikus

kézikerék tzemmaodban, Lasd "Kézi dontés aktivalasahoz:",
Oldal 455

® Programozott dontés a Ciklus 19 MUNKASIK segitségével az
alkatrészprogramban (lasd: Felhasznaléi kézikonyv ciklusokhoz,
Ciklus 19 MUNKASIK)

® Programozott déntés a PLANE funkcioval az
alkatrészprogramban Lasd "A PLANE funkcié: Munkasik
dontése (Szoftver opci6 1)", Oldal 355

A "dontott munkasik" TNC funkcidi a koordinata-transzformaciok. A
munkasik mindig merdleges a szerszamtengelyre.
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Munkasik dontése (szoftver opcio 1)

A TNC a munkasik déntése szempontjabol két géptipust
kilénboztet meg:

® Dodnthet6 asztallal felszerelt gépek

A munkadarab az asztal dontésével hozhato a kivant
pozicidéba, példaul egy L mondattal.

A transzformacidval a szerszam tengelyének helyzete
nem valtozik a gépi koordinatarendszerhez képest. Ha
az asztalt —azaz a munkadarabot— pl. 90°-kal elforditjuk,
a koordinatarendszer nem fordul el vele egyitt. Ha Kézi
Uzemmddban megnyomja a Z tengely + iranygombjat, a
szerszam a Z tengely + iranyaba fog elmozdulni.

A TNC a transzformalt koordinatarendszer szamitasahoz
egyedil a mindenkori donthetd asztal mechanikus
eltolédasait (az un. transzlacios részt) veszi szamitasba.

m Elforgathato fejjel rendelkez6 gépek

A szerszadm az elforgathat6 fej elforditasaval hozhaté a
kivant pozicidba, példaul egy L mondattal.

Az elforgatott szerszamtengely helyzete megvéltozik 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
Uzemmodban megnyomja a Z tengely + irdnygombijat, a
szerszam a gépi koordinatarendszerben meghatarozott X
tengely + irdnyaba mozdul el.

A TNC a transzformalt koordinatarendszer szamitasahoz
figyelembe veszi az elforgathaté fej miatti mechanikus
eltolédasokat (az un. transzlacios részt) és a szerszam
elforditasabdl szarmazo eltolédasokat is (3D-s
szerszamkorrekcio).

tdmogatja.

E> A TNC a munkasik dontését csak Z f6orsotengellyel
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Kézi lzemmaod és beallitas
13.9 Munkasik dontése (szoftver opcio 1)

Referenciapontok felvétele elforgatott tengelyeken

A TNC automatikusan aktivélja a déntétt munkasikot, ha
engedélyezte ezt a funkciét a vezérld kikapcsolasakor. Majd

a TNC valamely tengelyiranygomb megnyomasakor mozgatja

a tengelyeket a dontott koordinatarendszerben. Pozicionalja a
szerszamot Uugy, hogy ne toérténjen Utkdzés a referenciapontok
kovetkezd felvételekor. A referenciapontok felvételéhez
deaktivalnia kell a "Dontott munkasik" funkciot, Lasd "Kézi dontés
aktivalasahoz:", Oldal 455.

' Utkozésveszély!
Figyeljen arra, hogy a munkasik dontése funkcio
o Kézi tzemmaddban aktiv legyen, és hogy a megfeleld
menlben megadott sz6gérték megegyezik a dontott
tengely aktualis sz6gével.

A referenciapontok felvétele el6tt deaktivalja a
"Déntétt munkasik” funkciot. Ugyelien az Utkdzések
elkerulésére. El6sz0r huzza vissza a szerszamot az

Poziciokijelzés dontott rendszerben

Az allapotmezében lathaté pozicidkijelzések (PILL. és CEL) az
elforgatott koordinatarendszerre vonatkoznak.

A munkasik dontésének korlatozasa

B Az alapelforgatast beallité tapintéfunkcié nem alkalmazhato, ha
aktivalta a munkasik funkciét Kézi izemmadban.

® A pillanatnyi pozici6 atvétele funkcié nem engedélyezett, ha a
doéntétt munkasik funkcid aktiv.

® A PLC pozicionalas (a szerszamgépgyarté hatarozza meg) nem
megengedett.
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Munkasik dontése (szoftver opcié 1) 13.9

Kézi dontés aktivalasahoz:

a0 RoT » A kézi dontés kivalasztasahoz nyomja meg a 3D
14_@ ROT funkciogombot.
' » A nyilbillentylkkel mozgassa a kijelSlést a Kézi
Uzemmoéd menielemre
AKT Y > A kézi dontés aktivalasahoz nyomja meg az Aktiv
funkciégombot
' » A nyilbillentylikkel mozgassa a kijel6lést a kivant
forgotengelyre
» Adja meg a dontés szdgét.
» Az adatbevitel lezarasahoz nyomja meg az END
gombot

A dontési funkcio visszaallitasahoz allitsa inaktivra a megfeleld
lizemmodot a Munkasik dontése meniben.

Ha a munkasik déntése funkcio aktiv és a TNC a tengelyeket az
elforgatott tengelyek szerint mozgatja, akkor az allapotkijelz6n a

kévetkez6 szimbolum lathato: 12,

Abban az esetben, ha a "Megmunkalasi sik dontése" funkciot a
Programfutas tizemmadra aktivalja, akkor a meniben megadott
dontési szog az alkatrészprogram elsé mondatatol érvényes.

Ha a 19 MUNKASIK ciklust vagy a PLANE funkciét hasznalja a
megmunkaloprogramban, a benne meghatarozott szogértékek
érvényesek. A menlben megadott szogértékeket a programozott
erték felllirja.
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Kézi lzemmaod és beallitas
13.9 Munkasik dontése (szoftver opcio 1)

Az aktualis szerszamtengely iranyanak beallitasa az
aktiv megmunkalasi iranyba

Ezt a funkciot a gép gyartdjanak kell engedélyeznie.
Lasd a gépkonyvet. Lasd a gépkodnyvet.

-

A Kézi és El. A Kézikerék uzemmaodokkal kilsé irdanygombok
segitségével mozgathatja a szerszamot, vagy a kézikerékkel
abba az iranyba, amelybe a szerszamtengely éppen mutat. Akkor
hasznalja ezt a funkciét, ha

B Vissza akarja akarja huzni a szerszamot a szerszamtengely
iranyaban, egy 5 tengelyes megmunkaléprogram
megszakitasakor.

B A megmunkalast dontott szerszammal végzi — kézikerékkel vagy
kiilsé iranygombokkal a Kézi izemmaddban.

a0 RoOT > A kézi dontés kivalasztasahoz nyomja meg a 3D
14_@ ROT funkcidgombot.

' » A nyilbillentylikkel mozgassa a kijelSlést a Kézi
Uzemmadd menielemre

sz.TENG. » Nyomja meg a Szerszamtengely funkcigombot,

%ﬂ@ ha a szerszamtengely aktudlis iranyat akarja
megmunkalasi irdnyként aktivalni

» Az adatbevitel lezarasahoz nyomja meg az END

gombot

A dontés visszavonasahoz allitsa a Kézi lizemmaéd menielemet a
"Munkasik dontése" meniben inaktivra.

A ® szimbolum jelenik meg az allapotjelzében, ha a Mozgatas a
szerszamtengely iranyaban funkcio aktiv.

Ez a funkci6 akkor is elérhet8, ha megszakitja
egy program futasat, és kézzel akarja mozgatni a
tengelyeket.

Folyamatos programfutas

113.H
9 CYCL DEF 4.3 FOGASV1@ F333

10 CYCL DEF 4.4 X+30 g
11 CYCL DEF 4.5 Y+90 a=n
12 CYCL DEF 4.5 F888 DR- SUGARS .
13 L 2+2 R@ FMAX M89 = E
14 CYCL DEF 5.8 KORZSEBMARRAS -
15 CYCL DEF 5.1 BIZT.M2 LA
16 CYCL DEF 5.2 MELYS-10 e
17 CYCL DEF 5.3 FOGASV18 F333 S
18 CYCL DEF 5.4 SUGAR15 ¥ Y
19 CYCL DEF 5.5 F888 DR-

20 L 2-8 R@ FMAX MS9

- 0% XCNml P1 -T1

= 8% YCNm1 14:37 stoan []
] +50.000 Y +50.081 2 -10.000 Sﬂ v
B +0.000 C +0.000

L @® 1 K T S@Zs z000 F onnzain our toex HEe | “;
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Munkasik dontése (szoftver opcio 1)

Nullapontfelvétel elforgatott koordinatarendszerben

Miutan az elforgatott tengelyt beallitotta, a nullapontfelvétel
ugyanugy térténik, mint a nem elforgatott rendszer esetén. A TNC
nullapontfelvételi modja attdl fligg, hogy a CfgPresetSettings/
chkTiltingAxes gépi paraméter hogy lett beallitva:

®m chkTiltingAxes: Be Dontott siki megmunkalas esetén a
TNC az X, Y és Z tengelybeli nullapontfelvételkor ellenérzi,
hogy a forgétengelyek pillanatnyi koordinatai megegyeznek-
e a meghatarozott déntési szogekkel (3-D ROT menu). Ha
a dontétt siki megmunkalas inaktiv, a TNC ellendrzi, hogy
a forgétengelyek dontési szoge 0° (pillanatnyi pozicio). Ha a
poziciok nem egyeznek, a TNC hibatizenetet kiild.

m chkTiltingAxes: Ki A TNC nem egyezteti a forgd tengely
aktualis koordinatait az altalunk megadott dontési szogekkel.

' Utkozésveszély!

Mindig vegyen fel referenciapontot mindharom
referenciatengelyen.
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Egyedi mondat végrehajtasa (MDI)
14.1 Onallé6 megmunkalasi miiveletek programozasa és végrehajtasa

14.1

Onallé6 megmunkalasi miiveletek
programozasa és végrehajtasa

Egyszer( mlveletekhez vagy a szerszamok el6pozicionalasara
alkalmas a Pozicionalas kézi értékbeadassal (MDI) izemmad.
Beadhatunk egy révid programot HEIDENHAIN-parbeszéd vagy
ISO formatumban , majd kozvetlenul végrehajthatjuk. A TNC
ciklusai szintén meghivhatdk. A programot a vezérlé $MDI néven
tarolja. MDI izemméd esetén a kiegészitd allapotkijelzések is

megjelenitheték.

Pozicionalas kézi értékbeadassal (MDI)

=

®

460

Megkotés

A kovetkez6 funkcidk nem érheték el MDI

Uzemmodban:

FK szabad kontur programozas
Programrész ismétlések
Alprogramok Iétrehozasa
Palyakorrekcid

Programozasi grafika

Program meghivasa PGM CALL
A programfutés grafika

» Valassza ki a Pozicionalas MDI-ben Gizemmoadot.

Programozza a $MDI programot tetszés szerint

» A programfutas elinditdsahoz nyomja meg a kulsé

START gombot.
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Onall6 megmunkalasi miiveletek programozasa és végrehajtasa 14.1

1. példa

Egy munkadarabon egy 20 mm mély furatot kell farni. A
munkadarab befogasa, beallitasa és a nullapont felvétele utan a
furéas révid utasitasokkal programozhato és végrehajthato.

El6szor elépozicionalja a szerszamot egyenes mondatokkal a furat

kézéppontjahoz a munkadarab f6lé 5 mm biztonsagi tavolsagra.
Majd furja ki a furatot a Ciklus 200 FURAS segitségével.

x

Egyenes funkcié: Lasd "Egyenes L", Oldal 187, FURAS ciklus:
Lasd: Felhasznaldi kézikényv, Ciklusok, Ciklus 200 FURAS.
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Egyedi mondat végrehajtasa (MDI)
14.1 Onallé megmunkalasi miiveletek programozasa és végrehajtasa

2. példa: Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa

korasztallal rendelkezé szerszamgépen

» Alapelforgatas 3D tapintdval: 1asd a "Tapintociklusok a Kézi
és El. kézikerék Uzemmaod"-ot a Felhasznaléi kézikdnyv
ciklusprogramozéashoz leiras "Munkadarab ferde felfogasanak
kompenzalasa" részében.

» Jegyezze fel az elforgatas szdgét és torolje az alapelforgatast

EIZ} » Valassza a Pozicionalas kézi értékbeadassal
Uzemmodot

» Valassza ki a kéraszta!ltengelyét és adjameg a
feljegyzett forgatasi széget és elbtolast.
Példaul: L C+2.561 F50

@ » Zarja le a bevitelt

» Nyomja meg a gépi START gombot: Az asztal

forgasa korrigalja az eltéréseket
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Onall6 megmunkalasi miiveletek programozasa és végrehajtasa 14.1

$MDI programok mentése és torlése

A $MDI allomany csak alkalmanként sziikséges egyedi mondatok,
révid programok tarolaséara szolgal. Ugyanakkor szikség esetén a
programokat tarolhatja, ekkor az aldbbi médon kell eljarni:

. » Vaélassza ki a Programbevitel és szerkesztés
% valassz:
Uzemmodot
— > A fajlkezeld meghivasahoz nyomja meg a PGM
MGT MGT gombot (programkezelés).

» Jeldlje ki a $MDI fajlt

resoLas > Vé’Iasszzg a "Fajl masolast": Nyomja meg a
recvlers MASOLAS funkciégombot
CEL FAJL =

» Adjon meg egy nevet, amely alatt a $MDI program aktualis
tartalma tarolva lesz, pl. FURAT.

» Hajtsa végre a masolast

VEGREHAJT

> Zarja be a fajlkezelét: Nyomja meg a VEGE

VEGE funkciégombot

Tovabbi informacidk: Lasd "Egy fajl masolasa", Oldal 106.
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Programteszt és programfutas
15.1 Grafika (Tovabbi grafikai lehetéségek szoftver opcio)

15.1 Grafika (Tovabbi grafikai lehet6ségek
szoftver opcio)

Alkalmazas

A programfutasi és programteszt izemmaddokban a TNC
a munkadarab megmunkalasat grafikusan is szimulalja. A
funkciégombokkal valaszthaté ki a megfeleld:

m FellInézet

= 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
gbmbvégl mardval is. Ehhez adjon meg R2 = R értéket a
szerszamtablazatban.

A TNC nem mutatja a grafikat, ha
®  az aktualis program nem tartalmaz érvényes nyersdarab
meghatarozast

B nincs kivalasztva program

A TNC nem tudja grafikusan abrazolni a DR sugar
rahagyast a programozott TOOL CALL mondatban.

A grafikus szimulacié csak bizonyos feltételek
mellett lehetséges programrészek vagy programok
szadmara, amelyekben forgd tengelymozgasok
lettek meghatarozva. Eléfordulhat, hogy a TNC nem
megfelelGen jeleniti meg a grafikat.
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Grafika (Tovabbi grafikai lehetoségek szoftver opcid)

A programteszt beallitasa

A legutébb beallitott sebesség marad érvényben még
aramkimaradas esetén is, amig meg nem valtoztatja

azt.

A program elinditdsa utdn a TNC a kdvetkezd funkciégombokat
jeleniti meg, amelyekkel beallithatd a szimulacié sebessége:

Funkciok

A programteszt végrehajtasa ugyanazzal a
sebességgel, amelyikkel a program fog lefutni
(figyelembe véve a programozott el6tolasokat)

Funkciégomb

‘i

A teszt sebességének névekményes ndvelése

"

A teszt sebességének névekményes csdkkentése

Phr g

Programteszt futtatasa a lehetd legnagyobb
sebességgel (alapbeallitas)

=

A program elinditasa elétt beallithatja a szimulacio sebességét:

E » Valtson funkcibgombsort
W » Valassza ki az adott funkciét a szimulacio
% sebességének beallitasahoz

] » Valassza a kivant funkciét a funkciogombbal, pl. a
% teszt sebességének inkrementalis ndvelése
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Programteszt és programfutas
15.1 Grafika (Tovabbi grafikai lehetéségek szoftver opcio)

Attekintés: Megjelenitési modok

A TNC a kdvetkez6 funkciogombokat mutatja Programfutas és
Programteszt Gzemmaddban:

Nézet Funkciégomb
Felllnézet

[ ]
Kivetités harom sikban —

[ 10
3D-s nézet o

-,

Korlatozasok programfutas kézben

Egy futd program grafikus bemutatasa nem
lehetséges, ha a TNC mikroprocesszorat mar

bonyolult szamitasok foglaljak le, vagy nagy teruletet
kell megmunkalnia. Példa: Léptetd maras a teljes
nyersdarabon egy nagy szerszammal. A TNC
megszakitja a grafikat, €s a HIBA lizenetet jeleniti
meg az ablakban. A megmunkalasi folyamat nem
szakad meg.

A programteszt grafikdan a TNC nem abrazol
tobbtengelyes miiveleteket megmunkalas kézben.
llyen esetekben a Tengely nem jelenitheté meg
hibalizenet jelenik meg a grafikus ablakban.
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Grafika (Tovabbi grafikai lehetéségek szoftver opcié) 15.1

Feliilnézet
Ez a leggyorsabb a kijelzési mddok kozul.
= » Nyomja meg a fellilnézet funkcidgombot

> A mélység kijelzését illetéen ne feledje: A mélyebb
fellletek sotétebb arnyalatiak

Kivetités harom sikban

Hasonléan egy mihelyrajzhoz, az alkatrészt fellilnézetbdl és két
sikmetszettel jeleniti meg. A grafika alatt balra egy szimbdélum
mutatja, hogy az abrazolas az ISO 5456-2 szerint az elsé vagy a
harmadik abrazolasi médnak felel-e meg (az MP7310 paraméterrel
lehet kivalasztani).

Ennél az abrazolasnal a részleteket ki lehet nagyitani (Lasd
"Nagyitasi részletek", Oldal 472).

Emellett, a metsz&sikokat el lehet tolni a megfeleld
funkciégombokkal:

= » Valassza ki a funkciogombot a kivetitéshez 3
L[]

sikra.

» Valtsa at a funkciégombsort, amig a metszdsik
i

valtas funkciok megjelennek

» Valassza a metsz6sik valtasahoz tartozé
funkcidkat. Ekkor a TNC az alabbi
funkciégombokat jelzi ki:

Funkciégombok
muj i
=1NE=
=i T

Funkcio

A fuggéleges metszdsik eltolasa jobbra
vagy balra

A fuggéleges metszdsik eltolasa elére
vagy hatra

A vizszintes metszdsik eltolasa felfelé
vagy lefelé

Az eltolas alatt a metsz8sik helyzete lathato.

A metsz8sik alapbeallitasa olyan, hogy az a megmunkalasi sikban
a munkadarab kézéppontjdban, a szerszamtengelyben pedig a
felsé fellleten fekudjon.
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Programteszt és programfutas
15.1 Grafika (Tovabbi grafikai lehetéségek szoftver opcio)

3D nézet

A munkadarab harom dimenziéban jelenik meg. - o TR
113.H

A térbeli kijelzést a fliggbleges és vizszintes tengely korl is el lehet
forgatni, funkcidgombok segitségével. Ha van egér csatlakoztatva

a TNC-hez, akkor ez a mivelet végrehajthato ugy is, hogy az egér
jobb gombjat lenyomva tartja és mozgatja az egeret.

A munkadarab koérvonalait a grafikus szimulacio kezdetén egy keret
jeldli.

Programteszt izemmaodban a részleteket ki lehet nagyitani, Lasd
"Nagyitasi részletek", Oldal 472.

» Nyomja meg a 3D nézet funkcidgombot.

=7 == =

nnnnnnn

sssss

A 3D grafika sebessége fligg a szerszam
foghosszatdl (a szerszamtablazat LCUTS oszlopa).

Ha az LCUTS értéke 0 (alapbeallitas), akkor a
szimulacio végtelen hosszusagu foghosszal szamol,
ami hosszu feldolgozasi id6hoz vezet.
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Grafika (Tovabbi grafikai lehetoségek szoftver opcid)

A 3D nézet forgatasa és nagyitasal/kicsinyitése

» Vdltsa at a funkcibgombsort, amig a forgatasi és
nagyitasi/kicsinyitési funkciogombok megjelennek

<2 . > Vélas.za ki a forgatasi és nagyitasi/kicsinyitési
- funkciokat:
Funkcié Funkciégombok
Forgatas 5°-0s |épésekben a fuggbleges T < >
tengely kordl = =
Doéntés 5°-kal a vizszintes tengely kortil

=" | &7
A grafika lépésenkénti nagyitasa. Ha a +
nézet nagyitott, akkor a TNC egy Z bet(t @\m
jelenit meg a képernyd lablécében
A grafika lépésenkénti kicsinyitése. Ha =
a nézet kicsinyitett, akkor a TNC egy Z EQ
betlit jelenit meg a képernyd lablécében
Kép visszaallitasa a programozott o
méretre E@\h

Ha van egér csatlakoztatva a TNC-hez, akkor a fent leirt funkciokat

egérrel is végrehajthatja:

» A harom dimenzidban megjelenitett grafika forgatdsahoz: tartsa
lenyomva a jobb egérgombot, és mozgassa az egeret. A jobb
egérgomb elengedését kdvetéen a TNC a munkadarabot a
meghatdrozott iranyba tajolja.

» A megjelenitett grafika eltoldsahoz: Tartsa lenyomva a k6zépsd
egérgombot vagy a gorg6t, és mozgassa az egeret. ATNC a
megfeleld iranyba eltolja a munkadarabot. A k6zépsé egérgomb
elengedését kdvetéen a TNC a munkadarabot a meghatarozott
poziciéba tolja el.

» Egy bizonyos terllet egérrel torténé nagyitasahoz tartsa
lenyomva a bal egérgombot és rajzoljon egy négyszog alaku
nagyitasi teruletet. A bal egérgomb elengedését kvetéen a
TNC kinagyitja a munkadarab meghatarozott teriletét.

» Az egérrel torténd gyors nagyitashoz és kicsinyitéshez forgassa
a gorg6t elére vagy hatra.
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Programteszt és programfutas
15.1 Grafika (Tovabbi grafikai lehetéségek szoftver opcio)

Nagyitasi részletek

Kinagyithat részleteket barmelyik megjelenitési médban a
Programteszt és a Programfutas izemmaddban.

A grafikus szimulaciét vagy a programfutast el6szor le kell allitani.
A részletek nagyitasa mindig minden megjelenitési médban

mikaodik.

A nagyitas megvaltoztatasa
A funkciégombokat lasd a téblazatban.
» Ha szikséges, szakitsa meg a grafikus szimulaciét

» Valtsa at a funkciégombsort a Programteszt izemmaodban vagy
a Programfutas izemmadban, amig a nagyitasi funkciégombok
nem latszanak

Véltsa at a funkcibgombsort, amig a részlet
nagyitasi funkcibgomb meg nem jelenik
Valassza a részlet nagyitasi funkcidkat

Nyomja meg a megfelel6 funkcibgombot a
munkadarab fellletének kivalasztasahoz (lasd a

A nyersdarab kicsinyitéséhez, vagy nagyitasahoz
tartsa lenyomva a MINUSZ vagy a PLUSZ

Inditsa Ujra a programtesztet vagy a programfutast
a START funkciégomb lenyomasaval (a RESET
+ START gombbal a munkadarab visszaallithato

g -
>
o .
lenti tablazatot)
>
funkciégombot
>
eredeti allapotaba)
Funkcié

Funkciégombok

Programteszt

113.H

00:01:48 F Max El

ENIEEIRN

A munkadarab bal/jobb oldalanak
kivalasztasa

5

/

A munkadarab eliils6/hatso felliletének
kivalasztasa

LA

<!

A munkadarab fels6/als6 oldalanak
kivalasztasa

l@l

T@t

Forgacsolasi sik eltolasa a nyersdarab
kicsinyitéséhez vagy nagyitasahoz

A részlet kivalasztasa

472

RESZLET
ATVETELE
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Grafika (Tovabbi grafikai lehetoségek szoftver opcid)

Egy Uj munkadarab részlet nagyitasanak
kivalasztasa utan, a vezérld "elfelejti" az elé6zbleg

szimulalt megmunkalé miveletet. A TNC ezutan
a megmunkalt terlleteket nem megmunkalt
tertletekként jeleniti meg.

Ha nem nagyithatd/kicsinyithet6 tovabb a
munkadarab, akkor a TNC hibatizenetet kiild.
A hibatizenet térléséhez kicsinyitse/nagyitsa a
munkadarabot.

Grafikus szimulacié ismétlése

Egy megmunkalasi program grafikus szimulécidja tetszéleges
alkalommal ismételhet6, a teljes munkadarabra vagy annak csak
egy részére.

Funkcié Funkciégomb
A munkadarab visszaallitasa az utoljara kijelzett GRA
nagyitasi méretre .
Nagyitas visszaallitasa, vagyis a megmunkalt NYERSDS
munkadarab vagy nyers munkadarab olyan e

abrazolasa, mintha a BLK FORM funkciéval
programozta volna

A BLK FORM ABLAK funkcidgombbal a nyersdarab

E> kijelzést visszaallithatja az eredeti méretre, még
akkor is, ha a RESZLET ATVETELE funkciégomb
nélkal valasztotta ki azt.

Szerszam kijelzés

Megijelenitheti a szerszamot szimulacidé kézben fellilnézetben és
harom sikba vetitve. A TNC a szerszamot a szerszamtablazatban
meghatarozott atmérdvel jeleniti meg.

Funkcié Funkciégomb
Ne jelenitse meg a szerszamot szimulacié kézben SzERSZAN-

KIJELZES
Jelenitse meg a szerszamot szimulacié kézben SzERSZAM-

ELREJTESE
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Programteszt és programfutas
15.1 Grafika (Tovabbi grafikai lehetéségek szoftver opcio)

Megmunkalasi idé6 mérése

Programfutas lizemmodok

Egy szamlalé méri és megjeleniti a program kezd6- és végpontja e |[Programteszt
kozott eltelt idét. A szamlald megall, amikor a megmunkalas LLILH
megszakad.
gl-g=lsa | | | =
Programteszt

A szamlalo azt az id6t jelzi ki, amit a TNC az adott el6tolassal
végrehajtott szerszammozgasok idejére kiszamit. A varakozasi
id6ket is beleszamitja. Ez a szamitas csak feltételesen

vehet6 alapul a gyartasi id6 szamitasahoz, mert a TNC nem
veszi figyelembe a gépfliggé megszakitasokat, mint pl. a
szerszamcserét.

Stopper funkcio aktivalasa

» Valtsa at a funkciégombsort, amig a stopper
funkcié funkciégombjai meg nem jelennek

» Stopper funkcidk kivalasztasa
TaROL » Valassza ki a kivant funkciét funkciogombbal, pl. a
megjelenitett id6 mentése
Stopper funkciok Funkciégomb
Megjelenitett id6 mentése TAROL
A tarolt id6 és a kijelzett id6 6sszeadasa HozzaRD
O+
Megjelenitett id6 toriése GoRn
00:00:00

Programteszt alatt a TNC a megmunkalasi id6t
rogton torli egy Uj BLK form kiértékelésekor.
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A munkadarab abrazolasa a munkatérben (Tovabbi grafikai
lehet6ségek szoftver opciod)

15.2 A munkadarab abrazolasa a
munkatérben (Tovabbi grafikai
lehetéségek szoftver opcid)

Alkalmazas

Ez a MOD funkcio lehet6vé teszi, hogy grafikusan ellenérizze a
nyersdarab vagy a referenciapont helyzetét a gép munkaterében,
és aktivalja a munkatér-feliigyeletet a Programteszt izemmédban.
Ez a funkcié a NYERSDARAB A MUNKATERBEN funkciégombbal
aktivalhato. A funkciot be- és kikapcsolhatja az SW végallas
felligyelet funkciogombbal (2. funkciésor).

Egy masik attetsz6 téglatest szemlélteti a nyers munkadarabot.
Ennek méretei a BLK FORM tablazatban jelennek meg. A méreteket
a TNC a kivalasztott program nyersdarab meghatarozasabdl

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 keriljon. Ehhez haszndlja a
tablazatban feltiintetett funkcidgombokat.

Az aktualis nullapontot a Programteszt lzemmad részére is
aktivalhatja (Iasd az alabbi tablazat utolsé soraban).

Funkcio Funkciogombok
Nyers munkadarab eltolasa pozitiv/
negativ X iranyban Xt X=
Nyers munkadarab eltolasa pozitiv/
negativ Y iranyban ot e
Nyers munkadarab eltolasa pozitiv/
negativ Z iranyban et L
Nyersdarab megjelenitése a beallitott g
nullaponthoz viszonyitva —
Fellgyelet funkcié be- vagy kikapcsolasa o

figyeles
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Programteszt és programfutas
15.3 Programkijelzés funkcidk

15.3 Programkijelzés funkciok

Attekintés

A Programfutas és a Programteszt izemmaddban a TNC-n a
kévetkez6 funkciogombok érhetdk el a program oldalankénti
kijelzéséhez:

Funkciok Funkciogomb
Ugras vissza a programban az el6z8 képernyére -

Ugras el6re a programban a kovetkez8 képernyére -

Ugras a program elejére H
Ugras a program végére _
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15.4

Programteszt

Alkalmazas

Programteszt lzemmaddban programok és programrészek

futasa szimulalhaté, igy el6zve meg a program futasa kézben
jelentkez6 programozési hibakat. A TNC a kdvetkezdket ellenérzi a
programban:

Geometriai 6sszeférhetetlenségek
Hianyzo6 adatok

Téves ugrasutasitasok

A gép munkaterének megsértése

Az alabbi funkciok is rendelkezésre allnak:
Mondatonkénti programteszt

A teszt megszakitasa tetsz6leges mondatndl
Feltételes mondatkihagyéas

Grafikus szimulacié funkcioi
Megmunkalasi id6 mérése
Kiegészit6 allapotkijelzé

A

Utkozésveszély!

A TNC nem tudja grafikusan szimulalni a gép altal
végrehajtott 6sszes mozgast. Ezek tartalmazzak

B Az elmozdulasokat szerszamcserekor, ha a
gépgyartd egy szerszamcsere makroban vagy a
PLC-n keresztlil meghatarozta azokat

B Azokat a pozicionalé mozgasokat, amiket a
gépgyartd egy M-funkcié makréban megadott

B Azokat a pozicional6 mozgasokat, amiket a
gépgyartd a PLC-n keresztil meghatarozott

A HEIDENHAIN ezért azt javasolja, hogy mindig
rendkivul elévigyazatosan hajtson végre U
programokat, még akkor is, ha a programteszt
soran semmilyen hibatizenet nem jelent meg,
és nem keletkezett semmilyen lathaté sérilés a
munkadarabon.

Egy szerszam behivasa utan a TNC mindig elindit
egy tesztet a kdvetkez6 pozicidban:

® A munkasikban, az X=0, Y=0 poziciéban

A szerszam tengelyében 1 mm-rel a MAX pont
folétt, amit a BLK FORM hataroz meg.

Ha ugyanazt a szerszamot hivja meg, a TNC a
szerszamhivas el6tti utolso pozicidbdl folytatja a

Annak érdekében, hogy programfutas kézben
biztositva legyen az egyértelmi végrehaijtas,
szerszamcsere utan mindig olyan pozicidba kell
mozogni, ahonnan a TNC Utk6zés nélkil képes a
szerszamot a megmunkalasi helyzetbe pozicionalni.
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Programteszt és programfutas
15.4 Programteszt

gépgyarté meghatarozhat egy makrot. Ez a makro
fogja szimulalni a gép pontos viselkedését. Lasd a

? Programteszt tzemmodban a szerszamcseréhez a
N
gépkonyvet. Lasd a gépkonyvet.
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Programteszt

Programteszt végrehajtasa

Ha a kézponti szerszamfajl aktiv, akkor a szerszamtablazatnak
is aktivnak kell lennie (S allapot) programteszt végrehajtasahoz.
Valasszon egy szerszamtablazatot a fajlkezelével (PGM MGT)
Programteszt lzemmaodban

A NYERSDARAB A MUNKATERBEN funkciéval aktivalhatja

a munkatér felligyeletét programteszt Gzemmaodban Lasd "A
munkadarab abrazolasa a munkatérben (Tovabbi grafikai
lehetéségek szoftver opcid)”, Oldal 475.

» Valassza a Programteszt izemmaddot

» Hivja be a fajlkezel6t 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:

Funkcidk Funkciégomb
Nyersdarab visszaallitdsa és a teljes program RESET
tesztelése sterT

Teljes program tesztelése

START

Mondatonkénti tesztelés START HON

DATONKENT

Programteszt allj (a funkcidgomb csak akkor
jelenik meg, miutan elinditotta a programtesztet)

STOP

Barmely ponton megszakithatja és folytathatja a programtesztet
—még fix ciklusban is. A teszt folytatasahoz tilos a kévetkezd
miveletek elvégzése:

B Masik mondat valasztasa a nyilbillentylkkel vagy a GOTO
gombbal

m Valtoztatasok végrehajtasa a programban
® Uzemmodvaltas
= Uj program kivalasztasa
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Programteszt és programfutas
15.5 Programfutas

15.5 Programfutas

Alkalmazas

Folyamatos programfutas Gzemmaodban a TNC a programot
folyamatosan végrehaijtja a program végéig, vagy a program
leallitasig.

Mondatonkénti programfutas izemmaddban minden mondatot a

START gomb megnyomasaval kell végrehajtani.
Programfutas tzemmaddban a kdvetkezd funkcidk allinak
rendelkezésre:

Programfutads megszakitasa

Programfuttatas egy adott mondattdl

Feltételes mondatkihagyas

TOOL.T szerszamtablazat szerkesztése

Q paraméterek ellenérzése és megvaltoztatasa
Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa

Grafikus szimulacio funkcioi

Kiegészit6 allapotkijelz6

FHAx
CYCL DEF 4.0 NEGYSZOGZSEBMARAS
CYCL DEF 4.1 BIZT.MZ2

18 CYCL DEF 5.4 SUGAR1S

Folyamatos programfutas

0% XINml P1 -T1

0% ViNm1 14:28

+50.100 |Y +74.906 2

B +0.0600 C +0.000

CiL 1 & 1 T 512's zse0 R omm/nin our 1@ex M 5.8
4 t [}

SZERSZAM-

LIsTA

7AiM
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Egy alkatrészprogram futtatasa
Elokészités

1 ROgzitse a munkadarabot a gépasztalra.
2 Nullapont beallitasa

3 Valassza ki a sziikséges tablazatokat és paletta fajlokat (M
allapot).
Alkatrészprogram kivalasztasa (M allapot).

N

Az el6tolast és a fordulatszam értékét az elbtolas és
a fordulatszam override gombbal valtoztathatja.

csokkentése NC program inditasakor. A csékkentés
minden gyorsjarati és elétoldsi mozgasra vonatkozik.
A megadott érték nem marad érvényben a

gép kikapcsolasa, majd Ujrainditasa utan. A
bekapcsolas utan meghatérozott maximalis el6tolas
visszaallitdsahoz Ujra meg kell adni a megfelelé
értéket.

Ezen funkcié mikddési mddja fiigg az adott géptdl.
Lasd a gépkdnyvet. Lasd a gépkonyvet.

? Az FMAX funkciégombbal lehetséges az elétolas
-

Folyamatos programfutas

» A programfutas elinditasahoz nyomja meg a kilsé START
gombot

Mondatonkénti programfutas

» Az egyes mondatok elinditdsahoz nyomja meg a kiils6 START
gombot
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Programteszt és programfutas
15.5 Programfutas

Megmunkalas megszakitasa

A kdvetkez§ lehet6ségek vannak a programfutas megszakitasara:
®  Programozott megszakitas

m A kllsé STOP gomb megnyomasa

B Mondatonkénti programfutas kivalasztasa

A TNC automatikusan leallitia a megmunkalast, ha hibat észlel
programfutas kdzben.
Programozott megszakitas

A programban kdézvetlenul is programozhatd a program
megszakitasa. A TNC a kovetkezdket tartalmazd mondatok esetén
szakitja meg a program futasat:

B STOP (mellékfunkcioval és anélkiil)

= MO, M2 vagy M30 MELLEKFUNKCIOK

® M6 mellékfunkcié (gép gyartdja hatarozza meg)

Megszakitas a kiils6 STOP gombbal

» Nyomja meg a gépi START gombot: a TNC altal aktualisan
végrehajtandé mondat nem fejezédik be. Az NC stop jel az
allapotkijelz6ben villog (lasd a tablazatot)

» Ha nem kivanja folytatni a megmunkalast, leallithatja a TNC-
t a BELSO STOP funkciégombbal. Az NC stop jel eltlinik az
allapotkijelzdrél. Ebben az esetben a programot az elejérél kell

Ujrainditani

lkon Jelentés
p— Programfutas megaillt
1Sl

A megmunkalas megszakitdsa Mondatonkénti programfutas
tizemmodban

Programfutas kézben a mondatonkénti izemmadd aktivalasaval a
folyamatos programfutas megszakithatd. A TNC az aktualis mondat
végrehajtasa utan leall.
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Tengelymozgatas a programfutas megszakitasa
kézben

Programfutds megszakitasakor a tengelyek ugyanugy
mozgathatdk, mint a Kézi tzemmadban.

Utkozésveszély!
Ha akkor szakitja meg a programot, amig a

munkasik déntve van, akkor a koordinatarendszert

a 3D ROT funkcibgomb megnyomasaval
atkapcsolhatja dontott és nem dontott rendszer
kozott, hasonléan az aktiv szerszamtengelyiranyhoz.

A tengelyirdnygombokat, az elektronikus kézikereket
és a konturra allas pozicionalasi logikajat a TNC
kezeli. A szerszam visszahuzasakor bizonyosodjon
meg arrél, hogy a megfeleld koordinatarendszer
aktiv, és hogy a dontétt tengelyek szogértékei a 3D
ROT meniiben meg lettek adva, ha szikségesek.

Példa:

Szerszam visszahlizasa szerszamtoréskor

» Szakitsa meg a megmunkalast

> Kilsé irénygombok engedélyezése: Nyomja meg a KEZI
MOZGATAS funkciégombot

» Mozgassa a tengelyeket a tengelyiranygombok segitségével.

Néhany gépnél a KEZI MOZGATAS funkciégomb
? utédn a START gombot is meg nyomni az
3B iranygombok engedélyezéséhez. Lasd a gépkonyvet.
Lasd a gépkdnyvet.

Visszatérés a programfutashoz megszakitas utan

Ha egy program BELSO STOP-pal lett megallitva,
akkor a programfutas a RESTORE POS. AT N
funkcidval, vagy a GOTO "0"-val indithat6 ujra.

Ha a program futasa egy fix ciklus k6zben szakad
meg, akkor a programfutast a ciklus elejérél kell
folytatni. Ez azt jelenti, hogy néhany mivelet
megismétiédhet.

Ha a programfutast egy programrész vagy egy alprogram
futtatasa kézben szakitotta meg, akkor a RESTORE POS AT N
(pozicid visszaallitasa N-nél) funkcid segitségével térhet vissza a
megszakitasi pontra.
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Programteszt és programfutas
15.5 Programfutas

Ha a programfutas megszakad, a TNC eltarolja:
® Az utoljara meghatarozott szerszam adatait

® Az aktiv koordinata-transzformaciokat (pl.: nullaponteltolast,
forgatast, tiikrozést)

B Az utoljara meghatarozott korkdzéppont koordinatait

Figyeljen arra, hogy ezek az adatok addig lesznek
érvényesek, amig vissza nem allitja azokat (pl. Uj
program kivalasztasakor).

Ezeket az adatokat azért kell elmenteni, hogy a megszakitas alatti
kézi tengelymozgatéls ut,a'n a szgrszg’m pontosan vissza tudjon allni
a konturra (VISSZAALLAS POZICIORA funkciégomb).
Programfutas folytatasa a START gombbal

A program folytathaté a kiils6 START gombbal, ha a programfutas
megszakitasat az alabbiak valamelyike okozta:

B Gépi STOP gomb megnyomva

B Programozott megszakitas

Programfutas folytatasa hiba fellépését kovetéen

Ha a hibatzenet nem villog:

» Sziintesse meg a hiba okat

» Torodlje a hibalizenetet a képernydrél: nyomja meg a CE gombot
» 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 ujrainditja a rendszert

» Sziintesse meg a hiba okat

» Ujrainditas

Ha nem tudja megszintetni a hiba okat, akkor irja le a hibatizenetet
és lépjen kapcsolatba a szakszervizzel
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Barmilyen belépés a programba (K6zbensé mondattol
torténé inditas)

A MONDATKERESES (pozici6 visszaallitasa N-nél)
funkciét a gépgyarté engedélyezi és adaptalja. Lasd
3B 2 gépkonyvet. Lasd a gépkonyvet.

A RESTORE POS AT N (pozicio visszaallitasa N-nél,
mondatkeresés) funkciéval a programot egy tetszéleges sortol
futtathatja. A TNC rakeres a programban erre a mondatra. A
megmunkalas grafikus szimulacidja is ettél a ponttdl torténik.

Ha a programot a BELSO STOP opciéval szakitja meg, akkor a
TNC automatikusan a megszakitott N mondat szamat kinalja fel a
folytatashoz.

E> A futtatas nem kezd6dhet alprogramban.

Minden szikséges programot, tablazatot és
palettafajlt ki kell valasztani a Programfutas
Uzemmodban (M allapot).

Ha a programon bellili kezdémondat elétt a program
egy programozott megszakitast tartalmaz, akkor a
keresés megszakad. Nyomja meg a kiils6 START
gombot a mondatkeresés folytatasahoz.
Mondatkeresés utan allitsa vissza a szerszamot

a kiszamitott poziciéra a POZICIORA MOZGAS
funkciégombbal.

A szerszam hosszkorrekcidja a szerszamhivast
kovetd pozicionald mondatban valik érvényessé.
Ez akkor is érvényes, ha csak a szerszam hosszat
valtoztatja meg.
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Programteszt és programfutas
15.5 Programfutas

A TNC kihagyja az 6sszes tapintéciklust egy adott

E> mondattdl torténd inditaskor. Ezért ezeknek a
ciklusoknak az eredményparaméterei is Uresen
maradnak.

Nem alkalmazhat k6zbens6 mondattdl torténd

inditast, ha a szerszdmcsere utan a kdvetkezd

térténik a megmunkalé programban:

® A program FK sorrendben indul

B Arugalmassagi szlré aktiv

B Palettakezelés van hasznalatban

®m A program menetes ciklusban (ciklus 17,
18, 19, 206, 207 és 209), vagy a kdvetkez8
programmondatban indul

® A program inditasa elétt tapinté ciklusokat (0, 1 és
3) hasznalt

» A mondatkeresés inditasa érdekében, az aktualis program elsé
sorara ugrashoz nyomja meg a GOTO "0" gombot

HONDAT- » Kobzbensd mondattdl térténd inditds: nyomja meg a
KERESES

= MID-PROGRAM STARTUP funkciégombot

> Kezdés N-nél: adja meg az N mondatszamot,
ameddig a mondatkeresés fusson

» Program: adja meg az N mondatot tartalmazé
program nevét

> Ismétlések: ha az N mondat egy programrész
ismétlésben vagy egy tobbszor végrehajtandé
alprogramban van, akkor adja meg a
mondatkeresésben szamitandé ismétlések szamat

» Kozbensd mondattdl térténd inditas: nyomja meg a
kilsé START gombot

> Kodzelitse meg a konturt (lasd a kdvetkezd részt)

Program megadasa a GOTO gombbal

Ha a GOTO mondatszam gombbal Iép be egy
' programba, akkor sem a TNC, sem a PLC nem hajt
o végre olyan funkcidkat, ami biztonsagos inditast
biztosit.

Ha a GOTO gombot alkalmazza egy alprogramba
Iépéshez,
®m akkor a TNC kihagyja az alprogram végét (LBL 0)

B a TNC torli az M126 funkciét (forgotengelyek
roviditett palyaelmozdulasa)

llyen esetekben mindig program kdzbeni inditast kell
programoznia.
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Visszaallas a konturra

A POZICIORA MOZGAS funkcidval a TNC visszaall a munkadarab
konturra a kovetkez6 esetekben:
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Visszaallas a konturra olyan tengelymozgasok utan, melyek
nem a BELSO STOP altal végrehajtott megszakitas alatt
torténtek

Visszaall a konturra a RESTORE POS AT N (pozicié
visszaallitasa N-nél) funkcidval végzett mondatkeresést
kévetéen, példaul egy BELSO STOP funkcidval tértént
megszakitas utan

Géptipustdl figgben, ha egy programmegszakitas alatt a nyitott
szabalyozasi kdr miatt egy tengely helyzete megvaltozik.

A konturra valé visszaallashoz nyomja meg a POZICIORA
ALLAS funkciégombot

Allitsa vissza a gép allapotat, ha sziikséges

A tengelyek TNC altal a kijelz6n megjelenitett sorrendben
torténd mozgatasahoz nyomja meg a gépi START gombot, vagy
A tengelyek tetszéleges sorrendjéhez nyomja meg az X, Z, stb.
funkcibgombokat, és inditsa el a mozgasokat a gépi START
gombbal

A megmunkalas folytatasdhoz nyomja meg a gépi START
gombot

Programfutas 15.5
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Programteszt és programfutas
15.6 Automatikus programinditas

15.6  Automatikus programinditas

Alkalmazas

Folyamatos programfutas

? A TNC-t a szerszamgépgyarténak specialisan 113.H

A A I i : . "y 9 CYCL DEF 4.3 FOGASV1@ F333
el6 kell készitenie az automatikus programinditas fo CYCL DEF 4.4 x+30
<3 funkcié hasznalatahoz. Lasd a gépkonyvet. Lasd a :E DEF 4.6 Fe8s pR_ cucors
épkonyvet.
geplonyvet i HE
1 CYEL
1 CYCL
1 CYCL
2 L 2]

Qwu~Nnu BN~ O

Vigyazat: Balesetveszély!

ey - , X = = &
Az autostart funkciét tilos hasznalni olyan gépeken, Yeoes ¢ io.606 19-99% )
amelyek nyitott munkatérrel rendelkeznek. i @y
CEL 1® 1 K i 52 s zee0 @ @mm/min Our 100% M 5/9
El

LLLLLLLLL
oK

Programfutas izemmaédban az AUTOSTART funkciégombbal (lasd
az abrat jobbra fent) megadhatd az az idépont, amikor az éppen
aktiv programnak ebben az Gzemmaddban el kell indulnia:

AUTOSTART » Jelenitse meg a kezdési id6pont megadasahoz
i3 hasznalatos ablakot (lasd a képet jobbra kdzépen)

» 1d6 (6:p:mp): a programinditas idépontja
» Datum (NN.HH.EEEE): a programinditas datuma
» Az inditashoz nyomja meg az OK funkciégombot
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15.7

Opcionalis mondatkihagyas

Opcionalis mondatkihagyas

Alkalmazas

Beallithatd, hogy a vezérl6 programteszt vagy programfutas esetén
kihagyja a "/" jellel kezd6d6 mondatokat:

KI

A=

=

» Egy program "/" jellel kezd6dé mondatok
nélkuli futtatdsahoz vagy teszteléséhez allitsa a
funkciégombot BE-re.

» Egy program "/" jellel kezd6dé mondatokkal egytitt
torténd futtatasahoz vagy teszteléséhez allitsa a
funkciégombot KI allasba

Ez a funkcié nem mikodik a TOOL DEF
mondatokban.

Ki-bekapcsolas utan a TNC az utoljara hasznalt
beallitasokkal all fel.

"/" karakter beszurasa

» A Programozas lizemmodban vélassza ki azt a mondatot,
amelyikbe a karaktert szeretné beszurni

ELTAVOLET

» Valassza a KOZEIR funkciégombot

A "/" karakter torlése

» A Programozas lizemmodban vélassza ki azt a mondatot,
amelyikbdl a karaktert szeretné kitdrolni

KOZE iR

ELTAVOL T

» Valassza az ELTAVOLIT funkciégombot
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Programteszt és programfutas
15.8 Programfutas feltételes megszakitasa

15.8  Programfutas feltételes megszakitasa

Alkalmazas

A TNC feltételesen megszakitja a programfutast az M1-et

tartalmaz6 mondatoknal. Programfutas tzemmaédban M1

hasznélatakor a TNC a féorsét és a hiitévizet nem kapcsolja ki.

=\ == » Ha nem akarja megszakitani a programfutast vagy

programtesztet az M1-et tartalmazd mondatoknal:

allitsa a funkciégombot KI allasba

— » Ha meg akarja szakitani a programfutast vagy

(8] s programtesztet az M1-et tartalmazé mondatoknal:
allitsa a funkciégombot BE allasba
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MOD funkcidk
16.1 MOD funkcio

16.1 MOD funkciod

A MOD funkciok tovabbi beviteli és kijelzési lehetéségeket
biztositanak. Ezen kivil kddszamok is megadhatdk a védett
terlletek elérésének engedélyezéséhez.

MOD funkciok kivalasztasa

Felugré ablak megnyitasa a MOD funkcidkkal:

» A MOD funkciok kivalasztasahoz nyomja meg a
MOD gombot. A TNC egy el6ugré ablakot nyit meg
az elérhetd MOD funkcidkkal.

Beallitasok megvaltoztatasa

A MOD funkciékban az egér mellett billenty(lizettel is lehetséges a

navigalas:

» A tab billenty(ivel valtson a jobb oldali ablak beviteli mez&jébél,
a bal oldali MOD funkciok listajaba

» Valassza a MOD funkciét

» Valtson a beviteli mez8be a tab, vagy az ENT gombbal

» Adja meg a funkcio szerinti értéket, és nyugtazza az OK-val,
vagy valasszon funkciot, és nyugtazza az Apply-vel

Ha egynél tobb beallitasi lehet6ség all rendelkezésre,

E> a GOTO gomb megnyomasaval megjelenithet egy
ablakot az adott lehetéségek listajaval. Valassza ki a
beadllitast az ENT gombbal. Amennyiben nem kivanja
megvaltoztatni a beallitasokat, zarja be az ablakot az
END-del.

Kilépés a MOD funkciékbal

> Kilépés a MOD funkciokbdl: nyomja meg ABORT
funkciégombot, vagy az END gombot

[k&zi Gzenmoa

EX18.h

Programozas

Vezér1s tipus:  TNCEZO
340564 04 DEV

513

5

KULS:
“OKI

0SS
HOZZAFERS  DIAGNGZIS

FELHASZN. |  gonrre
PARAMETER e

LIcENC-
UTALASOK
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MOD funkciok attekintése

A kdvetkezd funkcidk érhetdk fuggetlendl a kivalasztott
Uzemmaodtol:

Kdédszam bevitel

m Kddszam megadéasa

Kijelzés beallitasai

®m Poziciokijelzések valasztasa

Mértékegység (mm/inch) meghatarozasa poziciokijelzéshez
MDI programozasi nyelv beallitasa

Id6 kijelzése

Informacié sor megjelenitése

Gépi beallitasok

B Gépi kinematika kivalasztasa
Diagnosztikai funkciok

m  Profibus diagnosztika

B Haldzat informacio

® HeROS informacio

Altalanos informacié
B Szoftver verzio
FCL informacié
Licensz informacio
Gépi id6k
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MOD funkcidk
16.2 Pozicié-kijelzési tipusok

16.2 Pozicié-kijelzési tipusok

Alkalmazas

A Kézi lzemmaddban és a Programfutas tzemmaddban
kivalaszthatja a megjelenitendé koordinatak tipusat.
A jobb oldali 4bra mutatja a kaldnb6z6 szerszadmpozicidkat:

m Kezdbpozicid

® A szerszam célpozicioja
® Munkadarab nullapont
®m  Gépi nullapont

A TNC pozicidkijelzés az alabbi koordinatakat tudja megjeleniteni:

Funkcié Kijelzés
Célpozicio: a TNC altal pillanatnyilag CEL
utasitasba adott érték

Pillanatnyi pozicio; a szerszam aktualis ACTL.
pozicidja

Referencia pozicio; a pillanatnyi pozicié a gép REF ACTL
nullapontjahoz viszonyitva

Referencia pozicid; a célpozici6 a gép REF NOML
nullapontjahoz viszonyitva

Szervolemaradas: a cél- és a pillanatnyi LAG
pozicio kdzotti eltérés (kdvetési hiba)

A programozott pozicidig hatralévd ut; a DIST
pillanatnyi és célpozicié kdzotti kuldnbség

A 1. pozicidkijelzés MOD funkcioval kivalaszthatja a
pozicidkijelzést az allapotkijelzésben.

A 2. pozicidkijelzés MOD funkciéval kivalaszthatja a
poziciokijelzést az allapotkijelzésben.
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Uzemidé kijelzése 16.4

16.3 Mértékegység

Alkalmazas
Ez a MOD funkci6é hatarozza meg, hogy a koordinatdk mm-ben
(metrikus rendszer) vagy inch-ben jelenjenek meg.

B A metrikus rendszer valasztasahoz (pl. X = 15,789 mm)
allitsa a "Mddositas: MM/INCH" funkciot mm-re. Az érték 3
tizedesjeggyel jelenik meg.

® Az inch rendszer valasztasahoz (pl. X = 0,6216 inch)
allitsa a "Modositas: MM/INCH" funkciot 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 el6tolas 10-szeresét
kell megadni.

16.4  Uzemidé kijelzése

Alkalmazas
A GEPI IDO funkciogombbal a miikddési id6 kiilénbozé tipusait el T e
lathatja:
Mikodési ido Jelentés
Vezérlé be A vezérl6 mikodési ideje az lzembe
helyezéstél szamitva
Gép be A szerszamgép mikddési ideje az ‘
Uzembe helyezéstél szamitva 8 = 8
Programfutas Vezérelt miikbdés id6tartama az Gzembe w o ; e
C e . 8% XCNm1 P1  -T1 & AW
helyezéstél szamitva 0% VEMNE A08%0 ]

A gépgyarto tovabbi izemiddk kijelzését is
tamogatja. Lasd a gépkonyvet. Lasd a gépkonyvet.

-
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16.5 Szoftver szam

Alkalmazas
A kdvetkez§ szoftverazonositok jelennek meg a TNC kijelzéjén,
miutan a "Szoftver verzid" MOD funkcio ki lett valasztva:
® Vezeérl6 modell: Vezérl6 megjeldlése (HEIDENHAIN altal
kezelve)
® NC szoftver: NC szoftver szama (HEIDENHAIN altal
kezelve)
B NCK: Az NC szoftver szama (a HEIDENHAIN kezelésében)

m PLC szoftver: PLC szoftver szama vagy neve (a
szerszamgépgyarto altal kezelve)

Az "FCL informacié" MOD funkcioban a TNC a kévetkezé
informaciokat jeleniti meg:
m Fejlesztési szint (FCL=Feature Content Level): A vezérl6re

telepitett szoftver fejlesztési szintje, Lasd "Fejlettségi szint
(frissitési funkciok)", Oldal 11

16.6 Kodszam megadasa

Alkalmazas

A TNC egy kodszamot kér a kovetkezd funkcidokhoz:
Funkcié Kédszam
Felhasznal6i paraméterek kivalasztasa 123
Ethernet kartya konfiguralasa NET123
Specialis funkciok engedélyezése Q 555343

paraméteres programozashoz
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16.7 Kulso6 hozzaférés
Alkalmazas

A gépgyarto allithatja be a kiilsé hozzaférési
opcidkat. Lasd a gépkdnyvet. Lasd a gépkonyvet.

-

A SZERVIZ funkciégombbal engedélyezheti vagy korlatozhatja az
LSV-2 interfészen keresztili hozzaférést.

Klls6 hozzaférés engedélyezése/korlatozasa:
» Valassza ki a Programozas lizemmadot
» Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkcid kivalasztadsahoz

«oLso » Kapcsolat enged’ély’ezé’se a TNC-hez: Allitsa
a KULSO HOZZAFERES funkcidgombot BE
allasba. A TNC igy engedélyezi az adatokhoz valé

hozzaférést az LSV-2 interfészen keresztiil.

» Kapcsolat tiltasa a TNC-hez: Allitsa a KULSO
HOZZAFERES funkciégombot Kl allasba. A TNC
igy blokkolja az adatokhoz val6 hozzaférést az
LSV-2 interfészen keresztul
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16.8 Adatinterfész beallitas

Soros interfész a TNC 620-on

A TNC 620 automatikusan hasznalja az LSV2 adatatviteli protokollt
a soros adatatvitelhez. Az LSV2 protokoll folyamatos és nem
valtoztathatd meg, kivéve a bitsebességet (baudRateLsv2 gépi
paraméter). Mas tipusu adatatvitelt is meghatarozhat (interfész).
Az alabb részletezett beallitasok ezért csak a megfeleld, tjonnan
meghatarozott interfészre érvényesek.

Alkalmazas

Adatinterfész beallitasahoz vélassza a fajlkezelé6t (PGM MGT) és Gépi paraméierck Devitele

nyomja meg a MOD gombot. Nyomja meg ujra a MOD gombot és
irja be a 123 kédszamot. A TNC megjeleniti a GfgSeriallnterface

Alapadatok
5232. 106700

felhasznaldi paramétert, amelyben a kdvetkezdket allithatja be:

“““““ TovABBT

MOVELETEK

VEGE

RS-232 interfész beallitasa

Nyissa meg az RS232 mappat. Ekkor a TNC az alabbi beallitasokat
mutatja:

BAUD RATE beallitasa (baudRate)

A BAUD RATE (adatatviteli sebesség) 110 és 115 200 bit/sec
k6zott adhatd meg.
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BAUD RATE beadllitasa (baudRate)

Az adatatviteli protokoll vezérli a soros atvitel adatfolyamat
(6sszehasonlithaté az MP5030-cal az iTNC 530-bdl).

Itt, a BLOCKWISE beallitas kijeldli az adatatviteli

E> formatumot, ahova az adatok mondatonként
atkerilnek. Ez nem keverendd 6ssze a
mondatonkénti adatfogadassal és a szimultan
mondatonkénti feldolgozassal, amit a korabbi
TNC konturvezérl6k végeztek. Egy NC program
mondatonkénti fogadasa, és a program szimultan
megmunkalasa nem lehetséges!

Adatatviteli protokoll Kivalasztas

Szabvanyos adatatvitel (atvitel sorrél sorra) STANDARD

Csomag alapu atvitel MONDATONKENT
Protokoll nélkdili atvitel (csak RAW_DATA
karakterenként)

Adatbitek beallitasa (dataBits)

Az adatbitek beallitdsaval meghatarozhatja, hogy egy karakter 7
vagy 8 adatbittel keruljon atvitelre.

Paritas ellenérzése (parity)

A paritas bit seqiti a fogadét az atviteli hibak észlelésében. A
paritas bit haromféleképpen képezhetd:

® Nincs paritas (NINCS): Nincs érzékelt hiba

® Paros paritas (PAROS): Itt akkor van hiba, ha a fogadé paratlan
szamu beallito bitet fogad

® Paratlan paritds (PARATLAN): Itt akkor van hiba, ha a fogadd
paros szamu beallité bitet fogad

Stop bitek beallitasa (stopBits)

A kezd®6 bit és egy vagy két stop bit engedélyezi a fogadd szamara,
hogy szinkronizalja az dsszes soros adatatvitellel atvitt karaktert.
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Handshaking beallitasa (flowControl)

Handshake-kel, két készilék kozotti adatatvitel vezérléséhez.
Kllénbség van a szoftver handshake és a hardver handshake
kozott.

® Nincs adatfolyam ellenérzés (NINCS): a handshake inaktiv

® Hardver handshake (RTS_CTS): atviteli stop aktiv RTS-en
keresztil

m Szoftver handshake (XON_XOFF): atviteli stop aktiv DC3-on
keresztil (XOFF)

Fajlrendszer fajimiiveletekhez (fileSystem)

A fileSystem-ben hatarozhatja meg a soros interfész fajlrendszerét.
Ha nincs igény specialis fajlrendszerre, akkor ezek a paraméterek
nem szikségesek.

B EXT: Minimum fajlrendszer nyomtatékhoz, vagy nem-
HEIDENHAIN &tviteli szoftverekhez. Megfelel a kordbbi TNC
vezérlék EXT1 és EXT2 modjainak.

® FE1: Kommunikacié a TNCserver PC szoftverrel vagy egy kilsé
lemezmeghaijtéval.

Adatatviteli beallitasok a TNCserver PC szoftverrel

Végezze el az alabbi beallitasokat a felhasznal6i paraméterekben
(seriallnterfaceRS232 / definition of data blocks for the

serial ports / RS232) (RS232 soros interfész / adatmondatok
meghatarozasa a soros portokhoz / RS232):

Paraméterek

Adatatviteli sebesség (bit/sec)

Kivalasztas

Egyeznie kell a TNCserver
beallitasaval

Adatatviteli protokoll MONDATONKENT
Adatbitek minden egyes atvitt 7 bit

karakterben

Paritasellendérzés tipusa PAROS

Stop bitek szama 1 stop bit
Handshake meghatarozott RTS_CTS

tipusa:

Fajlrendszer fajimiveletekhez FE1

500
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Adatinterfész beallitas 16.8

Kils6 egység uizemmaédjanak beallitasa (fileSystem)

"Koényvtarat atvisz" funkcidk nem érheték el FE2 és
FEX Gzemmodokban.

E> A "Minden fajlt atvisz", "Kivalasztott fajlt atvisz" és

Kiils6 eszko6z Uzemmod lkon

PC TNCremoNT HEIDENHAIN LSV2
adatatviteli szoftverrel

HEIDENHAIN floppy egység FE1

Nem-HEIDENHAIN eszkoz, FEX
mint pl. nyomtatd, lapolvaso,

lyukaszto, PC TNCremoNT

nélkdl

§
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Adatatviteli szoftver

A TNC-s adatéatvitelhez a HEIDENHAIN TNCremo adatatvitel
szoftverének hasznalata javasolt. A TNCremo szoftverrel minden
HEIDENHAIN vezérlével lehetséges az adatatvitel soros porton
vagy Ethernet interfészen keresztil.

E> A TNCremo legfrissebb verzidja ingyenesen

let6lthet6 a HEIDENHAIN adatbazisbol
(www.heidenhain.de, Services and Documentation,
Software, PC Software, TNCremoNT).

A TNCremo szoftver rendszerkdvetelményei:

PC, 486-os vagy nagyobb processzorral

Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0, Windows 2000,
Windows XP, Windows Vista operacios rendszer

16 MB RAM
5 MB szabad hely a merevlemezen
Egy elérhetd soros port vagy TCP/IP halézati kapcsolat

Telepités Windows ala
» Inditsa el a SETUP.EXE telepitdprogramot a fajlkezelével

(Explorer)

» Kovesse a setup program utasitasait

A TNCremoNT inditasa Windows alatt
» Kattintson a <Start>, <Programok>, <HEIDENHAIN

Applications>, <TNCremo>-ra

Amikor elsé alkalommal futtatjia a TNCremo szoftvert, az
automatikusan megpraébalja Iétrehozni a kapcsolatot a TNC-vel.
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Adatatvitel a TNC és a TNCremoNT kozott

Mielétt egy programot atvinne a TNC-rél a PC-re,
teljesen bizonyosodjon meg afeldl, hogy elmentette = |
az aktualisan kivalasztott programot a TNC-n. S . [
A TNC automatikusan elmenti a valtoztatasokat = 1 = et 4on0 e
. ., s . .. . Y17 H 360 020397 14:51:30 Makist
Uzemmaodvaltaskor, vagy amikor kivalasztja a Cneen
L. Y 1LH 384 0209.57 14.51:30 ;l

fajlkezel6t a PGM MGT gombbal. I T O ...,

12004 1596 06.04,99 15:39:42 Schrittstele:

. . oo o el o —
Ellendrizze, hogy a TNC csatlakoztatva van-e a PC vagy a halézat P 2z S T
megfelels soros portjara. By & mam |

DNCVerbindung aktiv A

Ha egyszer mar futtatta a TNCremoNT szoftvert, minden fajlt latni
fog a féablak fels6 részében 1, amit az aktiv kdnyvtarba mentett el.
A <File>, <Change directory> alkalmazasaval mas meghajtot, vagy
mas konyvtarat is megadhat a szamitégépen.

Ha az adatatvitelt a PC-rél akarja vezérelni, hozza létre a
kapcsolatot a PC-vel a kbvetkez6képpen:

» Valassza a <File>, <Setup connection> lehetfséget. A
TNCremoNT ekkor atveszi a TNC fajl- és konyvtarszerkezetét
és kijelzi azt a féablak bal als6 részén

» Egy fajl TNC-r6l PC-re torténé atviteléhez valassza ki a TNC
ablakban a f3jlt egy egérkattintassal, tartsa lenyomva az
egérgombot, és hizza at a PC ablakba

» Egy fajl PC-rél TNC-re torténé atviteléhez valassza ki a PC
ablakban a fjlt egy egérkattintassal, tartsa lenyomva az
egérgombot, és hizza at a TNC ablakba

Ha az adatatvitelt a TNC-r6l akarja vezérelni, hozza létre a
kapcsolatot a PC-vel a kdvetkezdképpen:

» <Extras>, majd <TNCserver> kivalasztasa. A TNCremoNT
most kiszolgalé médban van. Adatokat tud fogadni a TNC-t8l és
adatokat tud kuldeni a TNC-nek

» Ekkor a PGM MGTLasd "Adatatvitel kiilsé adathordozora/rol",
Oldal 114 gomb lenyomasaval el6hivhato a fajlkezel6 funkcié a
TNC-n és atvihet6 a kivant fajl.

Kilépés a TNCremoNT-bdl

<File>, majd <Exit> kivalasztasa

szbvegeire, ahol minden funkcié részletesen le van
irva. A sugoé szovegek az F1 gombbal hivhatok eld.

E> Figyeljen a TNCremoNT kornyezetfliggd sugo
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16.9 Ethernet interfész

Bevezetés

A TNC-t kliensként lehet csatlakoztatni a halézatra egy standard
Ethernet kartyan keresztil. A TNC adatokat tovabbit az Ethernet
kartyan keresztil

® az smb protokollal (Server Message Block = szerver lizenet
blokk) Windows operacids rendszereknek, vagy

®m a TCP/IP protokollcsaladdal (Transmission Control Protocol/
Internet Protocol = Atvitel-vezérlési protokoll / Internet protokoll)
és az NFS (Network File System = haldzati fajlrendszer)
segitségével

Kapcsolat opcidk

Az Ethernet kartyaval 6sszekdthetd a TNC a haldzattal az RJ45
csatlakozason keresztil (X26, 100BaseTX vagy 10BaseT), vagy Eﬂﬂxiﬂg
kézvetlenil a PC-vel. A csatlakoz6 elektromosan le van valasztva a

vezérld tobbi részétél. S

A 100BaseTX vagy 10BaseT csatlakozé alkalmazasakor sodrott
érparu kabellel kell 6sszekdtni a TNC-t a halozattal.

A maximalis kabelhossz a TNC és egy csomépont
E> kozott fugg a kdbel mindségi osztalyatol, az 10BaseT/ 100BaseTx

arnyékolastol és a haldzat tipusatol (100BaseTX

vagy 10BaseT).

Nem jelent problémat a TNC kdzvetlen
csatlakoztatasa PC-re, ha abban van Ethernet
kartya. Egyszeriien csak csatlakoztassa a TNC-

t (port X26) és a PC-t fordités Ethernet kabellel
(kereskedelmi elnevezés: keresztfonott vagy STP
kabel).
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Vezérlo csatlakoztatasa a halézathoz

Funkcidk attekintése a halézat konfiguralasahoz

» A fajlkezelében (PGM MGT) nyomja meg a Hal6zat

Folvanatos i 7
ogramtutas Lista szerkesztése

funkciogombot T
Funkcié Funkciégomb
Hozza létre a kapcsolatot a kivalasztott haldzati e
meghajtoval. A sikeres csatlakozast egy ellen6rzé KAPCSOL

jel jelzi a Csatlakozas alatt.

Csatlakozas elkulonitése egy haldzati meghajtéra.

HALOZATI
KAPCS . BEF

Az Autocsatlakozas funkcioé bekapcsolasa vagy e 1 , S

kikapcsolasa (= automatikus csatlakozas a halézati KAPCSOLAT orcsow | woecs.our | Sommanr | T | mro | eveennt? | sy

e crorrren

KAPCS . BEF

HAL6ZATT
INF6

L./
LEVALASZT Errereee

meghajtdhoz vezérlés inditdsakor). A funkcio
allapotat egy ellendrz6 jel jelzi az Auto alatt, a
halézati meghajté tablazatban.

A ping funkciéval ellenérizheti, hogy a halézatban
lehetséges-e a csatlakozas egy részben tavoli
allomashoz. A cim négy decimalis szamként van
megadva, pontokra kilonitve (pontozott decimalis

PING

jelolés).

A TNC megijelenit egy attekintd ablakot az aktiv i
halézati kapcsolatok informaciodival. NFe
Halézati meghajtékhoz valé hozzaférés HALoZATI
konfiguralasa. (Csak a NET123 MOD kédszam i
utan valaszthato)

Parbeszédablak megnyitasa egy létezd halézati HAL6ZATT
kapcsolat adatainak szerkesztéséhez. (Csak a e
NET123 MOD kédszam utan valaszthato)

Vezérl6 haldzati cimének konfiguralasa. (Csak a HALoZATOT
NET123 MOD kddszam utan valaszthato)
Létez6 halozati kapcsolat torlése. (Csak a NET123 HALoZATT
MOD koédszam utan valaszthato) e
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Vezérlé halézati cimének konfiguralasa

>

>
>
>

Csatlakoztassa a TNC-t (X26 port) egy halézathoz vagy PC-hez
A fajlkezel6ben (PGM MGT), valassza a Halézat funkciégombot
Nyomja meg a MOD gombot. Adja meg a NET123 kddszamot.

Nyomja meg a HALOZAT KONFIGURALASA funkciégombot a
halozati beallitasok megadasahoz (lasd az abrat kézépen)

» Megnyilik egy parbeszédablak a halézat konfiguralasahoz
Beallitas Jelentés
HOSTNEV Az a név, ami alatt a vezérl6 bejelentkezik

a halozatba. Ha host szervert hasznal,
akkor itt meg kell adnia a "Fully Qualified
Host Name"-et. Ha itt nem ir be nevet,
akkor a vezérl§ egy ugynevezett nullaval
hitelesitettet hasznal.

DHCP DHCP = Dynamic Host Configuration

Protocol. A legérdulé menuben, allitsa IGEN-
re. Ezutan a vezérld automatikusan kirajzolja
a halozat cimét (IP cim), az alhalozati
maszkot, az alapértelmezett router-t és
barmilyen kdzvetitd cimet a DHCP szerverrél
a halozaton. A DHCP szerver a host név
alapjan azonositja a vezérlét. Az On céges
halézatanak készen kell alinia erre a
funkcidra. Lépjen kapcsolatba a halozati
adminisztratorral.

IP CiM Vezeérld haldzati cime: Mind a négy

szomszédos beviteli mezdben az IP

cim harom szamjegyét adhatja meg. A
kdvetkezd mezbbe ugrdshoz nyomjon ENT
gombot. A vezérlének halézati cimet a helyi
rendszergazda adhat.

ALHALOZATI A halozati ID és a halozati host ID
MASZK megkuldnboztetésére szolgal: A vezérldnek

alhdlézati maszkot a haldzati rendszergazda
adhat.
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Beallitas Jelentés

BROADCAST A vezérlé broadcast cimére csak abban
az esetben van szlkség, ha kulénboézik a
szabvanyos beallitastdl. A standard beallitas
a halozati ID-bdl és a host ID-bél ered,
melynek minden bitje 1.

ROUTER Az alapértelmezett router haldzati cime:
Csak akkor sziikséges megadni, ha a
hal6zat tébb alhal6ézatot is tartalmaz, amiket
routerek kétnek dssze.

A megadott haloézati konfiguracio csak akkor lép

E> érvénybe, amig a vezérl§ ujra bootol. Miutan a
halézati konfiguraciot lezarta az OK gombbal vagy
funkciégombbal, a vezérl6 megerdsitést kér és Ujra
bootol.

Halézati hozzaférések konfiguralasa mas eszk6z6khoz
(csatlakozas)

Lista szerkesztése
P380.P
int

Mount Auto Csatlakoztatasi pont Felcsatlakoztats esz

A TNC konfiguralasat csak halézati szakember
végezheti.

Nem minden Windows operacios rendszer esetén

kell megadni a felhasznalénév, munkacsoport és
jelsz6 paramétereket.

Csatlakoztassa a TNC-t (X26 port) egy halézathoz vagy PC-hez

A fajlkezel6ben (PGM MGT), valassza a Halézat funkciégombot

Nyomja meg a MOD gombot. Adja meg a NET123 kddszamot. = = z

Nyomja meg a HALOZATI KAPCS. MEGHATAROZASA
funkciégombot.

» Megnyilik egy parbeszédablak a halézat konfiguralasahoz

v vyYyy

oK

MEGSE

MasoL.
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Beallitas Jelentés

Csatlakoztathaté ® NFS-en keresztili csatlakozas: A
készilék csatlakoztatni kivant kdnyvtar neve.
Felépitése: a készllék halézati cime,
kettéspont, per-jel és a kdnyvtar neve. A
hal6zati cim négy decimalis szammal van
megadva, melyeket pontok valasztanak
el (pontozott decimalis jel6lés), pl.:
160.1.180.4:/PC. Az utvonal nevének
megadasakor figyeljen a nagybetis irasra.
® Egyedi Windows szamitégépek SMB-
n keresztlli csatlakoztatasahoz: adja
meg a szamitégép halézati nevét és a
megosztasi nevét, pl. \PC1791NT\PC
Csatlakoztatasi Készllék neve: Az itt megadott késziléknév
pont jelenik meg a vezérlé programkezel6jében a

csatlakoztatott halézathoz, pl.: WORLD: (A
névnek kettésponttal kell végz&édnie!)

Fajlrendszer Fajlrendszer tipusa:

® NFS: Network File System (halozati
fajlrendszer)

= SMB: Windows halozat

NFS opcio rsize: Adatfogadasi csomagmeéret (byte)
wsize: Adatkuldési csomagmeéret (byte)
time0=: Az a tizedmasodpercben megadott
id6, ami utan a vezérld 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
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Beallitas Jelentés

SMB opci6 Opciok, amik az SMB fajlrendszer tipusra
vonatkoznak: Szokoz nélkil, csak vesszdvel
elvalasztott opcidk. Figyeljen a nagybetls
irasra.

Opciok:

ip: A Windows PC IP cime, amelyikhez a
vezeérl§ kapcsolddik

username: Felhasznaldi név, amivel a
vezérld bejelentkezik

workgroup: Munkacsoport, ami alatt a
vezeérld bejelentkezik

password: Jelszd, amit a vezérl6 hasznal a
bejelentkezéshez (max. 80 karakter)

Tovabbi SMB opcidk: Windows halézatok
részére tovabbi opcidk bevitele

Automatikus Autocsatlakozas (IGEN vagy NEM)

csatlakozas Itt hatdrozhatja meg, hogy a halézat
automatikusan csatlakozzon-e, amikor a
vezérlét bekapcsolja. A nem automatikusan
csatlakoz6 készulékek barmikor
csatlakoztathatdk a programkezel8ben.

Nem sziikséges a protokollt jelezni a TNC 620-szal.
Az RFC 894-nek megfelel6 kommunikacios protokollt
hasznal.
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MOD funkcidk
16.9 Ethernet interfész

Beallitasok a PC-n Windows 2000-rel

B . Internet Protocol {TCP/IP) Properties 5 ﬂﬁl
E> Eléfeltétel: '
General
A haldzati kartyat korabban telepiteni kell a PC-re, D= 2
I You can get |P settings assigned automatically if your network. supports
hogy ekkorra uzemkész |egyen_ this capability. Otherwise, you need ta ask pour netwark. administrator far
the appropriate IP settings.
Ha a PC, amit csatlakoztatni akar a TNC-hez, mar a -
; Py , e . Obtai IF add [l
céges halozat része, akkor tartsa meg a PC halozati i el
, , , L, , L, ., , — 0 Uze the following IP address:
cimét, és allitsa at a TNC halézati cimét ennek P address: R
megfeleloen Subnet mask: 285 285 .0 0
Default gateway: I . . .
> A Hélézatl kapCSOIatOk megnyitéSéhOZ, kattintson Start, £ Obtait DNS serven addizss automatically
Beallitasok, Halézati kapcsolatok parancsra. [ Use the following DNS server adesses:
. , . , . Prefermed DNS 2 | 3 : 5
» Jobb gombbal kattintson a LAN csatlakozas szimbdlumra, majd Al'ee"e e .
. . . P . Al i 3 3 : ¢
a Tulajdonsagok elemre a megjelené meniiben NS i !
» Kattintson duplan az Internet Protokoll (TCP/IP) elemre az IP Adyanced.. |
beallitdsok megvaltoztatdsahoz (lasd az abrat jobbra fent)
- . . - P , - ak. C. |
» Ha még nem aktiv, valassza a Kévetkezé IP cim alkalmazasa R

opciot
» Az IP cim beviteli mez6ben adja meg ugyanazt az IP cimet,

amit a PC halézati beallitasoknal is megadott az iTNC-n, pl.
160.1.180.1

» Az Alhaldzati maszk beviteli mezébe irja be: 255.255.0.0
Nyugtazza az adatbevitelt az OK gombbal

» Mentse el a halézati konfiguraciét az OK gombbal. Ujra kell
inditania a Windows-t

v
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HR 550 FS vezeték nélkuli kézikerék konfiguralasa 16.10

16.10 HR 550 FS vezeték nélkiuli kézikerék

konfiguralasa

Alkalmazas

Nyomja meg a VEZ.NELK. KEZIKEREK KONF. funkciégombot a
HR 550 FS vezeték nélkili kézikerék konfiguraldsahoz. Az alabbi
funkciok érheték el:

Kézikerék hozzarendelése egy specifikus kézikerék tartohoz
Atviteli csatorna beallitasa

Frekvencia spektrum analizalasa az optimalis atviteli csatorna
meghatarozasahoz

Adodteljesitmény kivalasztasa
Az atviteli mindség statisztikai informacioi

Kézikerék hozzarendelése egy specifikus kézikerék
tartohoz

>

>

Gy6z6djon meg arrdl, hogy a kézikerék tartd csatlakoztatva van o T R
a vezérl6hoz. -

Helyezze el a vezeték nélkiili kézikereket a hozzarendelt sy [ =l
kézikerék tartéba Channel in use 16 CRC error

Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkci6 kivalasztasahoz i s
Gdrgessen at a funkciégombsoron

HANDWHEEL ONLINE Error code

Statistics

handwheel serial no. 0037478964 | ConnectHw Data packets

Transmiter power | Full power | setpower Max. successive lost | 0

SopHW | Start handwheel

0.00%

» Valassza a vezeték nélkuli kézikerék konfiguracios
meniijét: nyomja meg a VEZ.NELK. KEZIKEREK
KONF. funkciégombot

» Kattintson a HR csatlakozas gombra: a TNC
elmenti a vezeték nélkiili kézikerék sorozatszamat
a kézikerék tartéba, és megjeleniti a konfiguracios
ablakban, a HR csatlakozas gombtdl balra

» A konfiguracioé elmentéséhez és a konfiguracios
menubdl vald kilépéshez, nyomja meg az END
gombot
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MOD funkcidk
16.10 HR 550 FS vezeték nélkuli kézikerék konfiguralasa

Atviteli csatorna beallitasa

Ha a vezeték nélkili kézikerék automatikusan elindul, akkor TNC
azt az atviteli csatornat prébélja kivalasztani, amelyiken a legjobb
az atviteli jel. Ha kézzel kivanja beallitani az atviteli csatornat, az
eljaras a kovetkezé:

» Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkcio kivalasztasahoz

» Gorgessen at a funkciogombsoron

>

Valassza a vezeték nelkili kézikerek kpnfigurég:iés
menujét: nyomja meg a VEZ.NELK. KEZIKEREK
KONF. funkcibgombot

Kattintson a Frekvencia spektrum fiilre

Kattintson a HR stop gombra: a TNC megszakitja
a kapcsolatot a vezeték nélkili kézikerékkel és
meghatérozza az aktualis frekvencia sprektumot
mind a 16 elérhet6 csatornahoz

Megjegyzi a csatorna szamat a radiéforgalom
utolsé értékével (legkisebb sor)

Kattintson a Kézikerék start gombra a vezeték
nélkali kézikerék Gjrainditasahoz

Kattintson a Tulajdonsagok flilre

Kattintson a Csatornavalasztas gombra: a TNC
valamennyi elérhetd csatorna szamat megjeleniti.

Kattintson arra a csatorna szamra, amihez a TNC
utoljara hatarozott meg radiéforgalmat

A konfiguracio elmentéséhez és a konfiguracios

menbdl valé kilépéshez, nyomja meg az END
gombot

Adodteljesitmény kivalasztasa

=

Ne feledje, hogy a vezeték nélkuli kézikerék
adatatviteli tartomanya folyamatosan csdkken, ha az

adoteljesitmény csokken.

» Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkcio kivalasztasahoz
» Gorgessen at a funkciégombsoron

>

Vélassza a vezeték nélkuli kézikerék konfiguracios
meniijét: nyomja meg a VEZ.NELK. KEZIKEREK
KONF. funkcibgombot

Kattintson a Teljesitménybeallitas gombra: a
TNC mindharom elérhetd teljesitménybeallitast
megijeleniti. Kattintson a kivant beallitasra

» A konfiguracio elmentéséhez és a konfiguracios
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menubdl vald kilépéshez, nyomja meg az END
gombot
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Configuration of wireless handwheel
Properties |Frequency spectrum

Statistics.

no. 0037478964 | Connect HW

Channel setting 16 | Select channel Lost packets. 0

Channelin use 16 CRC error o
Transmitter power  Full power | Setpower Max. successive lost 0
HWin charger

Status
HANDWHEEL ONLINE Error code

Data packets 5228

| StopHW. Start handwheel End

Configuration of wireless handwheel

Propertes Frequency spectrum
Ch 1 12 13 14 15 16 17 18 19
0dem

0 2 2 2

50 dBm

100 dBm

A (-89 |[89 |[-8s |[-85 |80 |[-89 |[-89 |[74 |[89 |[53 |[-85 |[83 |[-89
Status

HANDWHEEL OFFLINE Error code

Stop HW Start handwheel End

Configuration of wireless handwheel

Statistics

| Connect L HW Data packets, 5228

Channel setiing 16

| Select channel Lost packets 0

Channelin use 16 CRC error [

Transmitter power  Full power | Setpower Max. successive lost 0

HW in charger
Status
HANDWHEEL ONLINE Error code

| StopHW. Start handwheel End

0.00%

0.00%

% 2%

89 |74

0.00%

0.00%



HR 550 FS vezeték nélkuli kézikerék konfiguralasa 16.10

Statisztikai adatok

A Statisztika alatt, a TNC az atviteli min6ségrél jelenit meg
informaciot.

Ha a vételi mindség gyenge, igy a tengelyek megfelel6 és
biztonsagos megallitasa nem biztosithato tovabb, akkor a vezeték
nélkuli kézikerék egy vészalljt general.

A megjelenitett érték Max. folyamatos veszteség jelzi, hogy a
vételi min6ség gyenge. Ha a TNC ismételten 2-nél nagyobb értéket
jelenit meg a vezeték nélkili kézikerék normal izemelése alatt, a
kivant tartomanyon bellil, akkor ott van a veszélye egy nem kivant
szétkapcsolasnak. Ez kijavithaté az adételjesitmény novelésével,
vagy egy masik, kisebb radiéforgalmu csatorndra valo atvaltassal.
Ha ez fellép, probalja meg ndvelni az atviteli minéséget

egy masik csatorna kivalasztasaval (Lasd "Atviteli csatorna
beadllitasa", Oldal 512), vagy az adételjesitmény ndvelésével (Lasd
"Adételjesitmény kivalasztasa", Oldal 512).

A statisztikai adatok megjelenitéséhez a kdvetkez8k szerint jarjon
el:

» Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkcio kivalasztasahoz
» Gorgessen at a funkciogombsoron

> A vezeték nélkuli kézikerék konfiguracios
menujének kivalasztdsahoz, nyomja meg a
VEZ.NELK. KEZIKEREK KONF. funkciégombot: a
TNC megjelniti a konfiguraciés menit a statisztikai
adatokkal
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Configuration of wireless handwheel
Properties |Frequency spectrum

handwh ial no. 0037478964 | ConnectHw Data packets 5228

Channel seting 16

Transmiteer power | Full power Setpower Max. successive lost |0

HWin charger

Status
HANDWHEEL ONLINE Error code

Stop HW Start handwheel End
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Tablazatok és attekintés
17.1 Gépspecifikus felhasznaléi paraméterek

171 Gépspecifikus felhasznaloi
paraméterek

Alkalmazas

A paraméter értékeket a konfiguracié szerkesztében lehet
megadni.

Annak érdekében, hogy lehetévé tegyik

? Onnek gépspecifikus funkciok beallitasat, a

3B szerszamgépgyarté meghatarozza, hogy mely gépi
paraméterek legyenek felhasznaloi paraméterek.
Ezenkivil a szerszamgépgyarté tovabbi gépi
paramétereket integralhat a TNC-be, amik a
kovetkez6kben nem szerepelnek.

Lasd a gépkdnyvet.

A gépi paraméterek egy "fa" strukturaban, paraméter objektumként
vannak csoportositva a konfiguracié szerkesztében. Minden
paraméter objektumnak van egy neve (pl. CfgDisplayLanguage),
ami informacioét nyujt a benne 1évé paraméterekrdl. A paraméter
objektum, vagy mas néven "entitas" mappaja egy "E"-vel van
megjeldlve a "fa" strukturaban. Néhany gépi paraméter kulcsnévvel
rendelkezik az egyértelml azonositashoz. A kulcsnév rendeli hozza
a paramétert egy csoporthoz (pl. X az X tengelyhez). A megfelel6
csoport kényvtara viseli a kulcsnevet, aminek mappaja "K"-val van
megijeldlve.

A felhasznal6i paraméterek konfiguracios

|:> szerkeszt6jében modosithatja a meglévd
paraméterek kijelzését. Az alapbeallitasban a
paraméterek réovid magyarazé szovegekkel jelennek
meg. A paraméterek tényleges rendszerneveinek
kijelzéséhez nyomja meg a képernydelrendezés
gombot, majd a RENDSZERNEV MEGJELENITESE
funkciégombot. Kévesse ugyanezt az eljarast a
standard kijelzére valod visszatéréshez.

A nem aktiv paraméterek és targyak szlrkén
jelennek meg Ezek a TOVABBI FUNKCIOK és
BESZURAS funkciégombbal aktivalhatok.

A TNC a konfiguraciés allomanyba, egy modositasi
listaba menti az utolsé 20 valtoztatast. A
modositasok visszavonasahoz, valassza ki a
megfeleld sort, és nyomja meg a TOVABBI
FUNKCIOK és a MODOSITASOK ELVETESE
funkciégombokat.
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Gépspecifikus felhasznaléi paraméterek 17.1

A konfiguracids szerkeszt6 hivasa és a paraméterek médositasa
» Valassza ki a Programozas izemmaodot

» Nyomja meg a MOD gombot

» Adja meg a kovetkez6 kédszamot: 123.

» Paraméterek modositasa
>

Nyomja meg az END funkcidégombot a konfiguracios
szerkeszt6bdl vald kilépéshez

» A modositasok mentéséhez nyomja meg a MENTES
funkciégombot

A "paraméterfa” minden soranak elején talalhaté ikon tovabbi
informaciot nyujt az adott sorrél. Az ikonoknak a kovetkezé
jelentésuk van:

| |
Almappék léteznek, de nem lathatok

EIE Almappak lathaték

Ures objektum, nem nyithaté meg

— \Inicializalt gépi paraméter

' Nem inicializalt (opcionalis) gépi paraméter

ﬂ Olvashatd, de nem szerkeszthetd

|
x Nem olvashaté vagy nem szerkesztheté

A konfiguracios objektum tipusat a mappa jele azonositja:

|
Kulcs (csoport neve)

|
Lista

|
Entitds vagy paraméter objektum

Sugé szovegek kijelzése

A SUGO gomb lehetdvé teszi sugd szovegek behivasat minden
paraméter objektum vagy kiterjesztés esetén.

Ha a sugé szdéveg nem fér ki egy oldalra (példaul az 1/2 kij,elz,e’s
jelenik meg a jobb fels6é sarokban), akkor nyomja meg a SUGO
OLDAL funkciégombot a masodik oldalra térténd atvaltashoz.

A sug6 szdveg bezarasahoz nyomja még egyszer meg a SUGO
gombot.

Tovabbi informacidk is megjelenithetdk, példaul a mértékegység,
a kezdbérték vagy a kivalasztasi lista. Ha a kivalasztott gépi

paraméter megegyezik a TNC egy paraméterével, akkor a
megfelelé6 MP szam jelenik meg.
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Tablazatok és attekintés

171 Gépspecifikus felhasznalbéi paraméterek

Parameéterlista

Paraméter beallitasok

Kijelz6beallitas

A képerny6 kijelzésének beallitasa

A kijelzett tengelyek sorrendje

[0] - [5]

A meglévé tengelyek szamatol fliiggbéen

A Kijelzés tipusa a pozicidéablakban

CEL
PILL.
REF PILL
REF CEL
LEMRD
TAVSG

A kijelzés tipusa a pozicidablakban

CEL
PILL.
REF PILL
REF CEL
LEMRD
TAVSG

A tizedes elvalaszté karakter meghatérozasa a pozicio-kijelzéshez

El6tolas kijelzése Kézi lizemmaodban

tengelygomb lenyomasakor: Az el6tolas értéke csak a tengelyiranygomb
megnyomasakor jelenik meg

allandé megjelenés

: Az el6tolas értéke mindig lathaté

F6orsdpozicido megjelenése a pozicio-kijelzében

closed loop alatt: Az orsé pozicidja csak akkor jelenik meg, ha az orsé
pozicidvezérlés alatt van

closed loop és M5 alatt: Az orsé pozicidja csak akkor jelenik meg, ha az orsé
pozicidvezérlés és M5 alatt van

Preset tablazat funkcibgombjanak megjelenitése/elrejtése

Igen: a Preset tablazat funkciogomb nem jelenik meg
Nem: Preset tablazat funkciégombja megjelenik
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Gépspecifikus felhasznal6i paraméterek 17.1

Paraméter beallitasok
Kijelzébeallitas
Tengelyek kijelzési |épése
Meglévé tengelyek listaja
Pozicio-kijelzés mm-ben vagy fokban

0.1

0.05

0.01

0.005

0.001

0.0005

0.0001

0.00005 (szoftver opcio)
0.00001 (szoftver opcio)

Pozicié-kijelzés inch-ben
0.005
0.001
0.0005
0.0001
0.00005 (szoftver opcio)
0.00001 (szoftver opcio)

Kijelz6beallitas
a kijelzett érvényes mértékegység
metrikus: metrikus rendszer alkalmazasa
inch: inch rendszer alkalmazasa

Kijelz&beallitas
NC programok formatuma és ciklusok kijelzése
Programbevitel HEIDENHAIN vagy DIN/ISO parbeszédes formaban

HEIDENHAIN: Programbevitel BA MDI-be Heidenhain formaban
ISO: Programbevitel BA MDI-be DIN/ISO formaban

Kijelzés a ciklusokban

TNC_STD: ciklus kijelzés sz6vegmagyarazattal
TNC_PARAM: ciklus kijelzés szovegmagyarazat nélkiil
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Tablazatok és attekintés
171 Gépspecifikus felhasznalbéi paraméterek

Paraméter beallitasok
Kijelz6beallitas
Vezérlé-bekapcsolaskori miikodés

Igen: Aramkimaradas lizenet megjelenitése
Nem: Aramkimaradas iizenet nem jelenik meg

DisplaySettings
Az NC és PLC parbeszéd nyelv beéllitasa
NC parbeszéd nyelv

ENGLISH
GERMAN
CZECH
FRENCH
ITALIAN
SPANISH
PORTUGUESE
SWEDISH
DANISH
FINNISH
DUTCH
POLISH
HUNGARIAN
RUSSIAN
CHINESE
CHINESE_TRAD
SLOVENIAN
ESTONIAN
KOREAN
LATVIAN
NORWEGIAN
ROMANIAN
SLOVAK
TURKISH
LITHUANIAN

PLC dialog language
Lasd NC parbeszéd nyelv

PLC error message language

Lasd NC parbeszéd nyelv

Help language
Lasd NC parbeszéd nyelv
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Gépspecifikus felhasznal6i paraméterek 17.1

Paraméter beallitasok
DisplaySettings
Vezérlé-bekapcsolaskori miikodés
"Aramkimaradas" lizenet nyugtazasa
IGEN: A vezérl6 elinduldsa csak az lizenet nyugtazasa utan folytatodik
NEM: Az "Aramkimaradas"” lizenet nem jelenik

Ciklusok kijelzése

TNC_STD: ciklus kijelzés szovegmagyarazattal
TNC_PARAM: ciklus kijelzés szovegmagyarazat nélkiil

DisplaySettings
Programfutasi grafika beallitasa

Grafikus kijelzés tipusa
Magas (szamitasigényes): A linearis és forgétengelyek poziciéja tekintetbe van véve a
programfutasi grafikaban (3D)
Alacsony: Csak a linearis tengelyek poziciéja van figyelembe véve a programfutasi
grafikdban (2.5D)
Kikapcsolva: Programfutasi grafika kikapcsolva

ProbeSettings
Tapintobeallitas konfiguralasa
Kézi lzemmad: Alapelforgatas figyelembe vétele

IGEN: Aktiv alapelforgatas figyelembe vétele tapintaskor
NEM: Tapintas alatt az elmozdulas mindig tengelyparhuzamos

Automatikus lzemmod: TObbsz6érds mérés tapintéfunkcidkkal

1 - 3: Valamennyi tapintasi rutin tapintasi szama

Automatikus Uzemmaod: Tobbszorés mérés megbizhatésagi tartomanya

0.002 - 0.999 [mm]: Mérési tartomany tobbszorés mérés esetén

Tapintdgdmb konfiguracioja
Tapintoszar kbzéppontjanak koordinataja
[0]: A tapintészar kozéppontjanak X koordinataja a gépi nullapontra vonatkoztatva
[1]: A tapintészar kdozéppontjanak Y koordinataja a gépi nullapontra vonatkoztatva
[2]: A tapintészar kdzéppontjanak Z koordinataja a gépi nullapontra vonatkoztatva

Biztonsagi tavolsag a tapintészar elépozicionalasahoz
0.001 - 99 999.9999 [mm]: Biztonsagi tavolsag a szerszamtengely mentén

Biztonsagi zona a tapintdszar elépozicionalasahoz
0.001 - 99 999.9999 [mm]: Biztonsagi tavolsag a sikban, a szerszamtengelyre
merdlegesen
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Tablazatok és attekintés
171 Gépspecifikus felhasznalbéi paraméterek

Parameéter beallitasok

CfgToolMeasurement
M funkcié a féorso orientalasahoz

-1: Féorso6 orientalasa kozvetleniil az NC keresztiil
0: Funkcio kikapcsolva
1-999: Az M funkcié szama a féorso orientalasahoz

Tapintas iranya a szerszamsugar méréséhez

X_Pozitiv, Y_Pozitiv, X_Negativ, Y_Negativ (szerszamtengelytdl fiiggéen)

A szerszam also élének és a tapintdszar felsé élének tavolsaga

0.001 - 99.9999 [mm]: Tapintészar - szerszam eltolas

A gyorsjarat értéke tapintéciklus alatt

10 - 300 000 [mm/perc]: A gyorsjarat értéke tapintociklus alatt

A szerszammeérés tapintasi el6tolasi értéke

1 -3 000 [mm/perc]: A szerszammérés tapintasi elétolasi értéke

Tapintasi el6tolas szamitasa
ConstantTolerance: Tapintasi el6tolas szamitasa allandé tiiréssel

VariableTolerance: Tapintasi el6tolas szamitasa valtozé tiiréssel
ConstantFeed: Allandé tapintasi el6tolas

A szerszamcsucs max. engedélyezett forgasi sebessége

1 -129 [m/perc]: A maré engedélyezett fordulatszama

Szerszammérés max. engedélyezett fordulatszama

0 - 1 000 [1/perc]: Maximalisan megengedett fordulatszam

Maximalisan megengedett mérési hiba szerszammeérésnél

0.001 - 0.999 [mm]: Els6 maximalisan megengedett mérési hiba

Maximalisan megengedett mérési hiba szerszammeérésnél

0.001 - 0.999 [mm]: Masodik maximalisan megengedett mérési hiba
Tapintasi eljaras

MultiDirections: Toébbiranyu tapintas
SingleDirection: Egyiranyu tapintas
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Gépspecifikus felhasznaléi paraméterek 17.1

Paraméter beallitasok
ChannelSettings
CH_NC
Active kinematic
Aktivalandé kinematika

Gépi kinematika listazasa

Geometriai tlrés
A kor sugaranak megengedett eltérése

0.0001 - 0.016 [mm]: A kor sugaranak megengedett eltérése a kor kezdo és végpontja
kozott

Megmunkalasi ciklusok konfiguracioja
Atlapolasi tényezé zsebmaraskor

0.001 - 1.414: Atlapolasi tényezé Ciklus 4 NEGYSZOGZSEBMARAS és Ciklus 5
KORZSEBMARAS

"F6orsé?" hibalizenet megjelenitése, ha M3/M4 nem aktiv

be: Hibalizenet kiildése
ki: Ne kiildjon hibailizenetet

"Negativ megadott mélység" hibalizenet

be: Hibalizenet kiildése
ki: Ne kiildjon hibailizenetet

Raallas mddja egy horony falara, hengerpalast feltleten

LineNormal: Raallas egyenes vonalon
CircleTangential: Raallas érint6 iven

M funkcié a féorsoé orientalasahoz

-1: F6éorso orientalasa kozvetleniil az NC-n keresztiil
0: Funkcié kikapcsolva
1 -999: M funkcidok szama a féorso6 orientalasahoz

NC program miikodési médjanak meghatarozasa
Megmunkalasi id6 nullazasa program inditasakor

lgaz: Megmunkalasi idé nullazva (reset)
Hamis: Megmunkalasi id6 nincs nullazva (nincs reset)
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Tablazatok és attekintés
17.1 Gépspecifikus felhasznaléi paraméterek

Parameéter beallitasok

Geometriai sz(ir6 a kiilsé egyenes elemek sziiréséhez
Stretch sz(ird tipusa

- Ki: Nincs aktiv sziir6
- ShortCut: Hagyja ki a poligon egyedi pontjait
- Kézepes: A geometriai szliré elsimitja a sarkokat

A szlrt és nem szirt kontur k6z6tti maximalis tavolsag

0 - 10 [mm]: Ebben a tiiréstartomanyban a sziirt pontokkal kapott egyenes

A szlirésbdl kapott egyenes maximalis hossza

0 - 1000 [mm]: Az a hossz ameddig a geometriai szlirés érvényes

Az NC szerkeszt6 bedllitasai
Biztonsagi mentés létrehozasa

IGAZ: Biztonsagi mentés létrehozasa NC program szerkesztése utan
HAMIS: Ne készitsen biztonsagi mentést NC program szerkesztése utan

Kurzor helyzete sorok térlése utan

IGAZ: A kurzor az el6z6 sorra keriil torlés utan (iTNC miikodése szerint)
HAMIS: Kurzor a kovetkez6 soron a torlés utan

A kurzor helyzete az elsé és utolsé sor esetén

IGAZ: A PGM elején/végén engedélyezett a kurzor kdrbefutasa
HAMIS: A PGM elején/végén nem engedélyezett a kurzor kdrbefutasa

Sortorés tobbsoros mondatokban

ALL: Sorok megjelenitése mindig teljes egészében
ACT: Csak az aktiv mondat megjelenitése teljes egészében
NO: Sorok teljes egészében valé megjelenitése csak szerkesztéskor

Sugo aktivalasa
IGAZ: Sugé6 grafika allandé megjelenitése bevitel alatt

HAMIS: A sugé grafika megjelenitése csak a CIKLUS SUGO funkciégomb bekapcsolasakor.
A CIKLUS SUGO BE/KI funkciégomb a Programozas iizemmodban a "Screen layout” gomb
megnyomasa utan jelenik meg

Funkciésor miikodése ciklus bevitele utan

IGAZ: Ciklus meghatarozasa utan a ciklus funkciéosora maradjon aktiv
HAMIS: Ciklus meghatarozasa utan rejtse el a ciklus funkciosorat

Nyugtazasi kérés mondatok torlése esetén

IGAZ: Nyugtazas kérése NC mondat torlésekor
HAMIS: Nincs nyugtazas kérése NC mondat torlésekor

Az NC program max. mondatszama teszteléskor
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Gépspecifikus felhasznalo6i paraméterek

Parameéter beallitasok

100 - 9999: A geometriailag tesztelendé program hossza

DIN/ISO programozas: Mondatszam ndvekmény

0 - 250: DIN/ISO mondatok létrehozasanak névekménye a programban

Sorok szama, ameddig a szintaktikai elemekre keresés torténik

500 - 9999: A kurzorral kijelolt elemmel valé keresés, a fel/le nyilbillentyiikkel

17.1

Elérési utvonal meghatérozasok végfelhasznaldknak
Meghajtok és/vagy kdnyvtarak listazasa

Az itt megadott meghajtok és konyvtarak megjelenitése a TNC fajlkezelében

FN 16 kiadasi utvonal végrehajtashoz

FN 16 kiadasi utvonala, ha nincs kiadasi utvonal meghatarozva a programban

FN 16 kiadasi utvonal BA programozashoz és programteszthez

FN 16 kiadasi utvonala, ha nincs kiadasi Utvonal meghatarozva a programban

Fajlkezeld beallitasa
Fliggo fajlok megjelenitése

KEZI: Fiiggé fajlok megjelenitve
AUTOMATIKUS: Fiigg6 fajlok nincsenek megjelenitve

Univerzalis |d6 (Greenwich-i 1d6)
Az univerzalis id6t6l vald eltérés [h]

-12 - 13: Az eltérés a Greenwich-i Id6t6l érakban

Soros interfész: Lasd "Adatinterfész beallitas", Oldal 498
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Tablazatok és attekintés
17.2 Adatinterfészek csatlakozo kiosztasa és kabelei

17.2 Adatinterfészek csatlakozo kiosztasa
és kabelei

RS-232-C/V.24 interfész HEIDENHAIN eszk6zokhoz

Az adatcsatorna megfelel az EN 50 178 kisfesziiltségi elektromos levalasztas szabvanyban
foglaltaknak.

25 labu csatlakoz6 hasznalatakor:

TNC Osszekoté kabel 365725-xx  Adapter Osszekotd kabel 274545-xx
310085-01

Apa Hozza- Anya Szin Anya  Apa Anya Apa Szin Anya
rendelés

1 Nincs 1 1 1 1 1 Fehér/ 1
kiosztva Barna

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 9 8 Lila 20
kiosztva

Haz Klsé Haz Kilsé Haz Haz Haz Haz Kulsé Haz
arnyékolas arnyékolas arnyékolas
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Adatinterfészek csatlakozo kiosztasa és kabelei 17.2

9 labu csatlakozé hasznalatakor:

TNC Osszekoté kabel 355484-xx  Adapter Osszekotd kabel 366964-xx
363987-02
Apa Hozza- Anya  Szin Apa Anya Apa Anya Szin Anya
rendelés
1 Nincs 1 Piros 1 1 1 1 Piros 1
kiosztva
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/zZald 8 8 8 8 Fehér/ 7
Zold
9 Nincs 9 Zold 9 9 9 9 Zold 9
kiosztva
Haz Klsé Haz Kilsé Haz Haz Haz Haz Klsé Haz
arnyékolas arnyékolas arnyékolas
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Tablazatok és attekintés
17.2 Adatinterfészek csatlakozo kiosztasa és kabelei

Nem HEIDENHAIN készulékek

Egy nem HEIDENHAIN készllék csatlakozojanak labkiosztasa
jelentésen kuldnbdzhet a HEIDENHAIN készllékekétél.

Ez leginkabb az egységtdl és az adatatvitel tipusatol fligg. Az
alabbi tablazat a csatlakoz6 adapter labkiosztasat mutatja.

Adapter 363987-02 Osszeko6td kabel 366964-xx

Anya Apa Anya Szin Anya

1 1 1 Piros 1

2 2 2 Sarga 3

3 3 3 Fehér 2

4 4 4 Barna 6

5 5 5 Fekete 5

6 6 6 Lila 4

7 7 7 Szirke 8

8 8 8 Fehér/ 7
Zold

9 9 9 Zold 9

Haz Haz Haz Kulsé Haz
arnyékolas

Ethernet interfész RJ45 csatlakozé
Maximalis kabelhossz:

= Arnyékolatlan: 100 m
= Arnyékolt: 400 m

Lab Jel Leiras

1 TX+ Adatot kuld
2 TX- Adatot kild
3 REC+ Adatot fogad
4 Ures

5 Ures

6 REC- Adatot fogad
7 Ures

8 Ures
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Miszaki informaciok 17.3

17.3 Miszaki informaciok

Szimbolumok jelentése
m Standard

Tengely opci6
Szoftver opcid 1

Szoftver opcié 2

X N = [

Felhasznaléi funkciok

Rovid leiras

Szoftver opciod, kivéve szoftver opcié 1 és szoftver opcid 2

[ Alapverzid: 3 tengely és pozicidszabalyzott f6orso
i Bovit6 tengely 4 tengelyhez és a pozicidészabalyozott féorséhoz
i Bovit6 tengely 5 tengelyhez és a poziciészabalyozott féorséhoz

Programbevitel

HEIDENHAIN Parbeszédes és ISO

Poziciéadatok

[ Célpoziciok egyenesekben és ivekben derékszogi vagy
polarkoordinatakkal

= Inkrementalis vagy abszolut méretek
= Kijelzés és bevitel mm-ben vagy inch-ben

Szerszamkorrekcio

[ Szerszamsugar a munkasikban és szerszamhossz
X Sugarkorrekciods kontur elére figyelés legfeljebb 99 mondatig (M120)

Szerszamtablazatok

Osszetett szerszamtablazatok a szerszamok valamennyi adataval

Allandé kontur sebesség

[ A szerszamkozéppont palyajanak figyelembevételével
= A forgacsoloél figyelembevételével

Parhuzamos miivelet

Programszerkesztés grafikus tamogatassal, mikozben egy masik program
fut

3D megmunkalas (szoftver
opcio 2)

2 Kiléndsen rangatasmentes mozgatas

2 3D-s szerszamkorrekcio fellileti normalvektorokkal

Az elektronikus kézikerék hasznalataval, az elforgathato fej sz6gének
modositasa program kdzben anélkil, hogy ez befolyasolna a szerszam
csucsanak helyzetét. (TCPM = Tool Center Point Management)

2 Konturra merdleges szerszamirany megtartasa

2 Szerszamsugar korrekcié a szerszam és a mozgas iranyara
merdblegesen

Korasztalos megmunkalas
(szoftver opcio 1)

1 Hengerpalaston |évé kontlr programozasa mint két siktengelyé

1 Elétolas programozhaté mm/perc-ben is

Konturelemek

[ Egyenes

[ Letorés

[ Kdrpalya

[ Koérkozéppont

[ Kor sugara

m  Erintsleges kériv
[ Sarok lekerekités
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Tablazatok és attekintés

17.3 Miszaki informaciok

Felhasznaléi funkciok

Kontur megkozelitése és
elhagyasa

Egy egyenesen: érintélegesen vagy merélegesen

Koriv mentén

FK szabad kontur
programozas

FK szabad kontur programozas HEIDENHAIN parbeszédes
formatumban grafikus tamogatassal, nem NC szamara méretezett
mihelyrajzokhoz

Programszervezés

Alprogramok
Programrész ismétlés
Tetszbleges program mint szubrutin

Fix ciklusok

X

X X X X X X X X

Ciklusok furashoz, valamint hagyomanyos és merevszaru
menetfurashoz

Négyszog- és korzsebek nagyolasa

Ciklusok mélyfurashoz, dorzsarazashoz, kiesztergalashoz és
sullyesztéshez

Ciklusok kulsé és belsé menetmarashoz
Négyszog- és korzsebek simitédsa

Ciklusok sik és dontott fellletek simitasahoz
Ciklusok egyenes és ives hornyok marasahoz
Derékszdgi és polar furatmintazatok
Konturral parhuzamos konturzseb

Atmené kontur

OEM ciklusok (szerszamgépgyarté altal kifejlesztett specialis ciklusok)
is integralhatdk

Koordinata-transzformacio

Nullaponteltolas, forgatas, tukrozés
Mérettényez6 (tengelyspecifikus)
Munkasik dontése (szoftver opcid 1)

Q paraméterek
Programozas valtozokkal

Matematikai funkciok: =, +, —, *, sin a, cos a, négyzetgyok
Logikai miveletek (=, #, <, >)
Zarojeles szamitasok

tan a, arc sin, arc cos, arc tan, a", e™ In, log, szam abszolut értéke,
konstans 11, negacio, tizedespont elétti és utani szamjegyek levagasa

Funkciok kér meghatarozasahoz
Szévegparaméterek

Programozasi segédletek

Szamoldgép

Aktualis hibalizenetek teljes listaja
Kornyezetfiiggé sugoé funkcidk a hibalizenetekhez
Grafikus tdmogatas ciklusok programozasahoz
Megjegyzés sorok az NC programban

Betanulas

Pillanatnyi pozicio atvétele kézvetlenil az NC programba

Grafikus programteszt
Megijelenitési mddok

Grafikus szimulacié programfuttatas elétt, akar egy masik program
futasa kdzben

Felllnézet / kivetités 3 sikban / 3D nézet / 3D vonalas grafika
Részlet nagyitasa
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Felhasznaléi funkciok

Programozott grafika

Miszaki informaciok 17.3

Programozas mdédban a konturt alkoté NC mondatok rajza beiras
kézben folyamatosan megjelenik a képernydn (2D-s vonalas rajzként),
akar egy masik program futasa kézben is

Grafikus programfutas
Megjelenitési médok

Valés ideji grafikus szimulacié fellinézetben / 3 sikba torténé
kivetitéskor / 3D nézetben

Megmunkalasi idé

Megmunkalasi id6 kiszamitasa Programteszt tzemmaddban
Az aktualis megmunkalasi idd kijelzése Programfutas izemmaodokban

Visszaallas a konturra

Futtatas a program barmely mondatatél, a szerszam visszadllitasa a
kiszamitott célpozicidba, a megmunkalas folytatasa

Program megszakitasa, kontur elhagyasa és visszaallas a konturra

Nullaponttablazatok

Tbébbszords nullaponttablazatok, munkadarabra vonatkozo nullapontok
tarolasara

Tapintéciklusok

X X X X X

A tapinté kalibralasa

A munkadarab hibas beadllitasdnak kézi vagy automatikus korrigalasa
Kézi vagy automatikus nullapontfelvétel

Munkadarab automatikus bemérése

Ciklusok az automatikus szerszamméréshez
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Tablazatok és attekintés
17.3 Miszaki informaciok

Specifikaciok
Osszetevok »  Kezel6pult
| Szines TFT képernyd, funkciogombokkal
Program memoria | 2GB
Felbontas és kijelzési | Max. 0.1 ym a linearis tengelyeken
lepesek [ Max. 0,01 ym a linearis tengelyeken (opcié 23-mal)
= Max. 0,0001° a forgd tengelyeken
= Max. 0,000 01° a forgd tengelyeken (opci6 23-mal)
Beviteli tartomany = Maximum 999 999 999 mm vagy 999 999 999°
Interpolacio [ Egyenes 4 tengelyen
[ Kor 2 tengelyen
= Csavarvonal: kérpalyak és egyenes palyak szuperponalasa
[ Csavarvonal: korpalyak és egyenes palyak szuperponalasa
Mondatfeldolgozasi id6 [ 1.5 ms
3D egyenes sugarkorrekcio
nélkul
Tengelyvezérlés [ Pozicioszabalyozas felbontasa: A pozicio jeladé jelperiodusanak 1024-
ed része
= Poziciészabalyozas ciklusideje: 3 ms
[ Sebességszabalyozas ciklusideje: 200 ps
Mozgastartomany [ Maximum 100 m (3937 inch)
Orsofordulatszam = Maximum 100 000 fordulat (analég sebességjel)
Hibakorrekcié = Linearis és nemlinearis tengelyhiba, holtjaték, visszafordulasi csucsok
kérmozgasoknal, hétagulas
[ Tapadasi-csuszasi surlédas
Adatinterfészek [ Egy darab RS-232-C /V.24 max. 115 kilobit
= Bovitett interfész LSV-2 protokollal a TNC kulsé miikédéséhez, a
HEIDENHAIN TNCremo szoftverével miikodd interfészen
= Ethernet interfész 100 Base T kb. 40 - 80 Mbps (a fajl tipusatdl és a
hal6zat terhelésétdl figgden)
n 3xUSB 2.0
Kornyezeti hdmérséklet [ Mikodés: 0 °C és +45 °C kozott
[ Tarolas: —30 °C és +70 °C kozott
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Miszaki informaciok 17.3

Tartozékok
Elektronikus kézikerekek [ Egy HR 550 FS hordozhatoé vezeték nélkili kézikerék kijelz6vel, vagy
[ Egy HR 520 hordozhaté kézikerék kijelzével, vagy
| Egy HR 420 hordozhato kézikerék kijelzével, vagy
[ Egy HR 410 hordozhatd kézikerék, vagy
[ Egy HR 130 elblapra épitett kézikerék, vagy
[ Legfeljebb harom HR 150 elélapra épitett kézikerék, HRA 110
kézikerék adapteren keresztul
Tapintok = TS 220: 3D trigger tapintd kabeles 6sszekottetéssel, vagy

[ TS 440: 3D trigger tapinto, infravoros adatatvitellel

[ TS 444: Elemmentes, 3D trigger tapintd, infravords adatatvitellel

= TS 640: 3D trigger tapintd, infravords adatatvitellel

= TS 740: Nagypontossagu 3D trigger tapintd, infravérds adatatvitellel

[ TT 140: 3D trigger tapinté szerszamméréshez

[ TT 449: 3D trigger tapintd szerszamméréshez, infravords adatatvitellel

Hardver, opciok
[ Els6 tengelybdvités a 4 tengelyhez és a féorséhoz
[ Masodik tengelybdvités az 5 tengelyhez és a f6orséhoz

Szoftver opcié 1 (opcié azonosité 08)

Korasztalos

megmunkaélasok | Hengerpalaston 1év6 kontur programozésa mint két siktengelyé

[ El6tolas programozhaté mm/perc-ben is

Koordinata-transzformacio ] Munkasik, dontés ...

Interpolacio [ Kor 3 tengely mentén (térszog)

Szoftver opcié 2 (opcié azonosité 09)
3D-s megmunkalas | Mozgasvezérlés jerk minimummal
[ 3D-s szerszamkorrekcio fellleti normalvektorokkal

[ Az elektromos kézikerék hasznalataval a lehetséges a billenéfej
sz6gének maédositasa program kézben anélkil, hogy ez befolyasolna
a szerszam csucsanak helyzetét. (TCPM = Tool Center Point
Management)

= Konturra merdleges szerszamirany megtartasa

= Szerszamsugar korrekcié a merélegesen a mozgasra és a szerszam
iranyara

Interpolacio [ Egyenes 5 tengelyen (egyedi export engedéllyel)

Tapintéfunkcidk szoftver opcid, (opcié azonosité 17)
Tapintociklusok [ Hibas beallitas korrekcidja kézi izemmddban
= Hibas beallitas korrekcidja automatikus Gzemmaodban
[ Nullapontfelvétel kézi izemmaodban
[ Nullapontfelvétel automatikus tizemmaddban
= Munkadarab automatikus bemérése
[ Automatikus szerszambemeérés
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Tablazatok és attekintés
17.3 Miszaki informaciok

HEIDENHAIN DNC (opcié azonosit6 18)

[ Kommunikacio kilsé PC alkalmazasokkal COM komponensen
keresztil

Fejlesztett programfunkciok szoftver opcié (opcié azonosito 19)

FK szabad kontur [ Programozas HEIDENHAIN parbeszédes formatumban grafikus
programozas tamogatassal, nem NC szamara méretezett miihelyrajzokhoz
Fix ciklusok [ Mélyfuras, dorzsarazas, kiesztergalas, slllyesztés, kdzpontozas

(Ciklus 201-205, 208, 240, 241)
= Bels6 és kllsé menetek marasa (Ciklusok 262-265, 267)

[ Négyszog- és korzsebek és -csapok simitasa (Ciklus 212-215,
251-257)

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

[ Atmend kontur, kontirzseb — konturral parhuzamos megmunkalassal is
(Ciklusok 20-50)

[ OEM ciklusok (szerszamgépgyarté altal kifejlesztett specialis ciklusok)
integralhatok
Fejlesztett grafikai funkcidk szoftver opcié (opcié azonosité 20)
Program ellenérzé grafika, | FellInézet
programfutas grafika »  Kivetités harom sikban

n 3D-s nézet

Szoftver opcié 3 (opcié azonosité 21)

Szerszamkorrekcio = M120: Sugarkorrekcios konturkdvetés elére figyelése legfeljebb 99
mondaton keresztul

3D-s megmunkalas [ M118: Kézikerekes pozicionalds szuperponalasa programfutas kdzben

Palettakezel6 szoftver opcié (opcié azonosito 22)

n Palettakezel6

Pozici6-kijelzés felbontasa (opcié azonosité 23)
A beviteli értékek és a [ Lineéris tengelyekre 0,01 ym-ig

pozicio-kijelzés felbontasa . Forgotengelyekre 0,00001°-ig

Tovabbi parbeszéd nyelv szoftver opcié (opcié azonosité 41)
Tovabbi parbeszéd nyelvek [ Szlovén

n Norvég

| Szlovak

n Lett

[ ] Koreai
s Eszt

u Torok

n Roman
] Litvan

534 TNC 620 | Felhasznaléi kéziknyy HEIDENHAIN Parbeszédes programozas | 5/2014



Miszaki informaciok 17.3

KinematicsOpt szoftver opcioé (opcié azonosité 48)

Tapintéciklusok a gépi [ Aktiv kinematika allapotmentése/visszaallitasa
kinematika automatikus
teszteléséhez és
optimalizalasahoz

] Aktiv kinematika tesztelése
[ Aktiv kinematika optimalizalasa

Cross Talk Compensation (CTC) szoftver opcié (opcié azonosito 141)

Tengelykapcsolasok [ Dinamikusan okozott pozicideltérések meghatarozasa
kompenzacidja tengelygyorsulason keresztiil

= TCP kompenzalasa

Adaptiv poziciészabalyzas (PAC) szoftver opcioé (opcié azonosité 142)
Vezérlé paraméterek cseréje = Vezérl6paraméterek modositasa a munkatérben Iévé tengelyek
poziciojatol fuggben
[ Vezérlbparaméterek modositasa egy tengely sebességétél vagy
gyorsulasatol figgéen
Adaptiv terhelésszabalyzas (LAC) szoftver opcié (opcié azonosité 143)

Vezérlé paraméterek [ Munkadarab sulyanak és a surlodasi er6nek az automatikus
dinamikus cseréje meghatarozasa

| A megmunkalas alatt |évé munkadarab pillanatnyi témegéhez az
adaptiv prekontrolling paramétereinek folyamatos alkalmazasa

Adaptiv rezgéskezel6 (ACC) szoftver opcid (opcié azonosito 145)

Teljesen automatikus funkcio a rezgés kezeléséhez, megmunkalas alatt
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Tablazatok és attekintés
17.3 Miszaki informaciok

TNC funkciok beviteli formatuma és mértékegysége

Poziciok, koordinatak, korsugarak,
letoréshosszak

-99 999.9999 to +99 999.9999
(5, 4: tizedeshelyek a tizedespont el6tt, tizedeshelyek a
tizedespont utédn) [mm]

Szerszamszamok

0-32767.9 (5, 1)

Szerszamnevek

16 karakter, idéz6jelek kézott, a TOOL CALL paranccsal.
Engedélyezett kiilonleges karakterek: #, $, %, &, -

Delta értékek a szerszamkorrekciohoz

~99.9999 - +99.9999 (2, 4) [mm]

Orsofordulatszamok

0 - 99 999.999 (5, 3) [rpm]

El6tolasok

0 és 99 999,999 (5,3) [mm/perc] vagy [mm/fog] vagy
[mm/fordulat] kozott

Varakozasi id6 a Ciklus 9-ben

0 - 3600.000 (4, 3) [s]

Menetemelkedés a kiilonb6z6 ciklusokban

-99.9999 - +99.9999 (2, 4) [mm]

Orso tajolasanak szége

0 - 360.0000 (3, 4) [°]

Szdg polarkoordinatakhoz, forgatashoz,
munkasik dontéséhez

—360.0000 - 360.0000 (3, 4) [°]

Polarszog koordinatak csavarvonalas
interpolaciohoz (CP)

-5400.0000 - 5 400.0000 (4, 4) []

Nullapont szamok a Ciklus 7-ben 0-2999 (4, 0)

Ciklus 11 és 26 mérettényezdje 0.000001 - 99.999999 (2, 6)
M mellékfunkcidok 0-999 (4, 0)

Q paraméter szamok 0-1999 (4, 0)

Q paraméter értékek

-99 999.9999 - +99 999.9999 (9, 6)

N és T feliileti normalvektorok 3D-s
korrekcioval

-9.99999999 - +9.99999999 (1, 8)

Cimkék (LBL) a programugrasokhoz

Cimkék (LBL) a programugrasokhoz

0-999 (5, 0)
Tetszbleges szoveg idézdjelben (**)

Programrész ismétlések szama REP

1-65 534 (5, 0)

Hibaszam az FN14 Q paraméteres funkciénal

0- 1199 (4, 0)
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Osszefoglalé tablazatok 17.4

17.4  Osszefoglalé tablazatok

Fix ciklusok

Ciklus Ciklus megnevezése DEF- CALL-
szama aktiv aktiv
7 Nullaponteltolas u
8 Tukrozés [
9 Varakozasi id6 =
10 Forgatas =
11 Nagyitasi tényezd [
12 Programhivas |
13 F6orsé orientacié =
14 Konturmeghatarozas [
19 A munkasik dontése [
20 Konturadatok SL I [
21 El6faras SL 11

22 Kinagyolas SL Il

23 Fenéksimitas SL Il

24 Oldalsimitas SL Il

25 Atmené kontur

26 Tengelyspecifikus nagyitas [
27 Hengerpalast

28 Hengerpalast horony

29 Hengerpalast gerinc

32 Tiarés [
200 Furas

201 Dorzsarazas

202 Kiesztergalas

203 Univerzalis furas

204 Hatrafelé sillyesztés

205 Univerzalis mélyfuras

206 Menetfuras kiegyenlitd tokmannyal, Uj

207 Merevszaru menetfaras, Uj

208 Furatmaras

209 Menetfuras forgacstoréssel

220 Kérmintazat =
221 Négyszog mintazat |
230 Lépteté maras

231 Szabalyos felllet

232 Homlokmaras

240 Kézpontozas
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Tablazatok és attekintés

17.4 Osszefoglalé tablazatok
Ciklus Ciklus megnevezése DEF- CALL-
szama aktiv aktiv
241 Egyéll mélyfuras L]
247 Nullapontfelvétel [
251 Négyszogzseb (telies megmunkalas) [
252 Korzseb (telies megmunkalas) =
253 Horonymaras L]
254 ives horony "
256 Négyszogcsap (teljes megmunkalas) (]
257 Koércsap (telies megmunkalas) [
262 Menetmaras L]
263 Menetmaras/sillyesztés L]
264 Menetfdras/maras (]
265 Csavarvonalas menetfuras/maras [
267 Kilsé menetmaras [
Mellékfunkcidk
M Funkcié Ervényességi Elsé Utols6 Oldal
hatdrmondatok... mondat mondat
MO  Program STOP/F6orsé STOP/Hités KI [ 311
M1 Opcionalis programfutas STOP/F&orsé STOP/H(ités Kl [ 490
M2  Programfutas STOP/F6orsé STOP/Hiités Kl/Allapotkijelz6 TORLES " 311
(gépi paramétertdl fligg)/1. mondatra ugras
M3  Fdorso BE 6rajaras szerint u 311
M4 Fdéorso BE 6rajarassal ellentétesen u
M5  Féors6 STOP [
M6  Szerszamcsere/Programfutas STOP (gépi paramétertél fligg)/Féorso [ 311
STOP
M8  Hutbviz be u 311
M9  Hatéviz ki [
M13 Fdorsé BE 6rajaras szerint /hiitéviz BE [ 311
M14 Fdorsé BE 6rajarassal ellentétesen/hitéviz be [
M30 Mint az M2 funkcié ] 311
M89 Ures kiegészitd funkcié vagy = Felhasznaloi
ciklushivas, modalis érvényesség (gépi paraméterektdl fligg) [ kézikdnyv
ciklusokhoz
M91 A pozicionalé mondatban: A koordinatak a gépi nullapontra [ 312
vonatkoznak
M92 A pozicionalé6 mondatban: a koordinatak a szerszamgépgyarté altal u 312
meghatarozott poziciéra, pl. a szerszadmcsere-poziciéra vonatkoznak
M94 A forgo tengely kijelzett értékének 360° ala csdkkentése [ 380
M97 Kis konturlépcs6k megmunkalasa (] 315
M98 Nyitott konturok teljes megmunkalasa [ 316
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Osszefoglalé tablazatok 17.4

M Funkcié Ervényességi Elsé Utolsé Oldal
hatarmondatok... nmondat mondat
M99 Mondatonkénti ciklushivas L] Felhasznaloi
kézikdnyv
ciklusokhoz

M101 Automatikus szerszdmcsere, ha a szerszdm maximalis éltartama ] 162

M102 letelt [
Reset M101

M107 Testvérszerszamok hibalizenetének elnyomasa rahagyassal ] 162

M108 Reset M107 [

M109 Allandé kontlrsebesség a vagoéélnél (el6tolas ndvelése és u 319
c;sc'jkkentése)

M110 Allando kontirsebesség a vagoélnél (csak elétolas csokkentés) u

M111 Reset M109/M110 [

M116 Forgotengelyek elétolasa mm/perc-ben [ 378

M117 Reset M116 =

M118 Kézikerekes pozicionalds szuperponalasa programfutas kdzben [ 322

M120 Sugarkompenzalt kontdr elészamitasa (ELORETEKINTES) u 320

M126 Forgdétengely palyaoptimalizacidja: n 379

M127 Reset M126 [

M128 A szerszamcsucs pozicidjanak megtartasa dontott tengely esetén u 381
(TCPM)

M129 Reset M128 =

M130 A pozicionalé6 mondatban: A pontok a nem dontétt u 314
koordinatarendszerre vonatkoznak

M138 Dontott tengely kivalasztasa u 384

M140 Visszahuzas a konturrdl a szerszamtengely iranyaban [ 324

M143 Alapelforgatas torlése n 326

M144 PILLANATNYI/CEL mondatvégi pozicidk gépi kinematikai [ 385
konfiguracidjanak korrigalasa

M145 Reset M144 [

M141 Tapintérendszer feligyeletének elnyomésa u 325

M148 Szerszam automatikus visszahuzasa a konturtél NC stop esetén [ 327

M149 Reset M148 m
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17.5 A TNC 620 és az iTNC 530 funkcidinak osszehasonlitasa

17.5
osszehasonlitasa

Osszehasonlitas: Specifikacio

Funkcio

Tengelyek

A TNC 620 és az iTNC 530 funkcioinak

TNC 620

maximum 6

iTNC 530

maximum 18

Felbontas és kijelzési lépés:
® Linearis tengelyek

®m Forgotengelyek

® 0.1ym, 0.01 pm
23-as opcidval

= 0.001°, 0.00001°
23-as opcidval

= 0.1pum

= (0.0001°

Pozicidszabalyozas nagy-frekvenciaju féorsékhoz, és
nyomaték/linearis motorokhoz

49-es opcidval

49-es opcidval

Kijelzés

15.1 inch-es,
szines,
sikképernyés TFT
monitor

15.1 inch-es,
szines,
sikképerny6s TFT
monitor,

opcio: 19 inche-es

TFT monitor
Meméria NC-hez, PLC programokhoz és rendszerfajlokhoz CompactFlash Merevlemez
memoria kartya
Program memoria NC programokhoz 2GB >21GB
Mondatfeldolgozasi id6 1.5ms 0.5ms
HeROS operacids rendszer igen igen
Windows XP operaciés rendszer szam Opcid
Interpolacio:
® 5 tengely
®m Egyenes ® 5 tengely = 3tengely
m Kor ® 3 tengely = igen
m Csavarvonal B igen = Igen, 9-es
®m Spline ® szam opciéval
Hardver Kompakt Modularisan az
kezel6panel vagy elektromos
moduldarisan az szekrényben
elektromos
szekrényben
Osszehasonlitas: Adatinterfészek
Funkcié TNC 620 iTNC 530
Gigabit Ethernet 1000BaseT X X
RS-232-C/V.24 soros interfész X X
RS-422/V.11 soros interfész - X
USB interfész X (USB 2.0) X (USB 2.0)
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A TNC 620 és az iTNC 530 funkcidinak osszehasonlitasa 17.5

Osszehasonlitas: Tartozékok

Funkcio TNC 620 iTNC 530
Elektronikus kézikerekek

= HR 410 B X B X
® HR 420 X = X
® HR 520/530/550 B X B X
= HR 130 X B X
® HR 150 HRA 110-en keresztil X m X
Tapintok

m TS 220 X B X
® TS 440 B X = X
m TS 444 X m X
B TS 449/TT 449 B X X
B TS 640 B X B X
m TS 740 B X B X
m TT130/TT 140 B X B X
Ipari PC IPC 61xx - X
Osszehasonlitas: PC szoftver

Funkcié TNC 620 iTNC 530
Programozo6 allomas szoftver Elérhet6 Elérhet6
TNCremoNTTNCbackup-pal Elérhet6 Elérhet6
adatatvitelhez, biztonsagi adatmentéshez

TNCremoPlus adatatviteli szoftver, "live" Elérhetd Elérhetd
képernyével

RemoTools SDK 1.2: Korlatozott hozzaférési Elérhet6
konyvtar funkcié sajat alkalmazasok funkcio

fejlesztéséhez, a HEIDENHAIN

vezérlékkel valdo kommunikaciéhoz

virtualTNC: Vezérl6 komponens virtualis Nem elérhetd Elérhet6

gépekhez

ConfigDesign: Szoftver a vezérl6 Elérhetd Nem elérhet6
konfiguralasahoz
TeleService: szoftver a tavoli Elérheté Elérheté

diagnosztikahoz és karbantartashoz
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17.5 A TNC 620 és az iTNC 530 funkcidinak osszehasonlitasa

Osszehasonlitas: Gépspecifikus funkciok

Funkcié TNC 620 iTNC 530

Az elmozdulasi tartomany atkapcsolasa Funkcié nem elérhetd Elérhetd funkciok
Kdzponti hajtas (1 motor tdbb tengelyhez) Elérhet6 funkciok Elérhet6 funkciok
C tengelyes mivelet (forgdtengely hajtdsa  Elérhetd funkcidk Elérhetd funkcidk
orsémotorral)

Marofej automatikus cseréje Funkcié nem elérhetd Elérhet6 funkciok
Szogfejek tamogatasa Funkcié nem elérhetd Elérheté funkciok
Balluf szerszam azonositasa Elérhet6 funkciok (Python-nal) Elérhet6 funkciok
Tobb szerszamtar kezelése Elérhetd funkcidk Elérhetd funkcidk
Bdovitett szerszamkezelés Pythonnal Elérhet6 funkcidk Elérhet6 funkciok

Osszehasonlitas: Felhasznaléi funkciok

Funkcié TNC 620 iTNC 530

Programbevitel

® HEIDENHAIN parbeszédes formatum X X

= DIN/ISO X B X

® SmarT.NC-vel - B X

m ASCII szerkeszt6vel B X, kézvetlenll B X, atalakitas utan
szerkeszthetd szerkeszthetd

Pozicié megadas

m Egyenesek és ivek célpoziciéi derékszdgi m X X
koordinatarendszerben
B Egyenesek és ivek célpozicidi polarkoordinatakban X B X
B |nkrementalis vagy abszolut méretek B X B X
m Kijelzés és bevitel mm-ben vagy inch-ben m X m X
m Vegye fel az utolsd szerszampoziciot pélusként (ires  ® X (hibalizenet, B X
CC mondat) ha a polus atvitel
bizonytalan)
® Fellleti normal vektorok (LN) B X B X
®m Spline mondatok (SPL) . — m X, 09-es opcidval
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A TNC 620 és az iTNC 530 funkcidinak osszehasonlitasa 17.5

Funkcié
Szerszamkorrekcio
B A megmunkalasi sikban, és a szerszamhossz mentén

® Sugarkompenzalt konturkdvetés elére figyelése
legfeljebb 99 mondaton keresztil

® Haromdimenziés szerszamsugar korrekcio

TNC 620

B X
B X, 21-es opcioval

m X, 09-es opcidval

iTNC 530

X
B X

m X, 09-es opcioval

Szerszamtablazat
®m  Szerszamadatok kézponti tarolasa

B Osszetett szerszamtablazatok a szerszamok
valamennyi adataval

B Szerszamtipusok rugalmas kezelése

m Valaszthatd szerszamok szirt kijelzése

® Rendezési funkcio

m Oszlop nevek

B Masolas funkcid: Megfelel6 szerszamadat fellilirasa
®  Adatlap nézet

m X
B X

B X

B X

B X

m Esetenként _jellel
B X

» Atkapcsolas az

-
-

B Esetenként - jellel
B X

® Atkapcsolas

osztottképernyd funkcibgombbal
gombbal

B Szerszamtablazat cseréje a TNC 620 és aziTNC 530 = X B Nem lehetséges

kozott

Tapintd tablazat a klilénbdz6 3D tapintok kezeléséhez X -

Szerszam-alkalmazdéi fajl Iétrehozasa, elérhetéség X X

ellenérzése

Forgacsolasi adattablazatok: féorso-fordulatszam - X

és az el6tolas automatikus szamitasa a meglévo

technoldgiai tablazatokbdl

Barmely tablazat Iétrehozasa ® Szabadon ® Szabadon
megadhaté megadhato

tablazatok (. TAB
fajlok)

m QOlvasas és iras FN
funkciokkal

® [ étrehozas config.
data-n keresztul

B A tablazat nevének
betivel kell
kezd6dnie

m QOlvasas és iras SQL
funkcidkkal

tablazatok (.TAB
fajlok)

m Qlvasas és iras FN
funkciokkal
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17.5 A TNC 620 és az iTNC 530 funkcidinak osszehasonlitasa

Funkcio

Allandé palyamenti sebesség: a szerszam kdzepének

utjahoz vagy a szerszam vagoéléhez viszonyitva

TNC 620

X

iTNC 530

X

Parhuzamos miivelet: programok létrehozasa mas
program futasa alatt

X

X

Kijelzett tengelyek programozasa

X

X

Megmunkalasi sik déntése (Ciklus 19, PLANE
funkcio)

Xa

opcio #08

Xa

opcio #08

Megmunkalas korasztalokkal

® Hengerpalaston Iévé kontur programozasa mint két
siktengelyé

B Hengerpalast (Ciklus 27)
® Hengerpalast horony(Ciklus 28)
® Hengerpalast gerinc (Ciklus 29)

® Hengerpalast kiilsé kontur (Ciklus 39)

m  El6tolds mm/perc-ben, vagy ford/perc-ben

X, opci6 #08
= X, opci6 #08
B X, opci6é #08
" —

X, opci6 #08

X, opcidé #08
X, opci6 #08
B X, opcié #08

X, opci6 #08
X, opci6 #08

Mozgas a szerszamtengely iranyaban
m Kézi izemmadd (3-D ROT meni)

B Program megszakitas alatt

B Szuperpozicionalas kézikerékkel

X
X

X, FCL2 funkcié
X
X, opcio #44

Kontur megkozelitése és elhagyasa: egy egyenesen
vagy egy iven

El6tolasok bevitele:

B F (mm/perc), gyorsjarat FMAX

B FU (fordulatonkénti el6tolas, mm/ford)
®m FZ (fogankénti elétolas)

® FT (mozgasi Ut ideje masodpercben)

m FMAXT (kizarolag a gyorsjarati mozgasra érvényes:
mozgasi Ut ideje masodpercben)

xX X X

X X X X X

FK szabad kontur programozas

® A mihelyrajzok nem az NC programozashoz
méretezettek

® FK program atalakitasa parbeszédes programma

X, opcié 19

Programszervezés:
® Cimkeszamok maximalis szama
B Alprogramok
®m  Alprogramok egymasbaagyazasa

® Programrész ismétlések
B Tetszbleges program mint szubrutin

9999
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A TNC 620 és az iTNC 530 funkcidinak osszehasonlitasa 17.5

Funkcio

Q paraméteres programozas:

Standard matematikai funkciok
Képletbevitel
Szoévegfeldolgozas

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,
szbveghosszok

LOG fajl irasa FN16-tal

Paraméter tartalom megjelenitése a kiegészité
allapotkijelzdben

Paraméter tartalom megjelenitése programozas alatt
(Q-INFO)

SQL funkciok tablazatok irasahoz és olvasasahoz

TNC 620

= = = ]
X X X X I 1 X X X X X X

iTNC 530

X X X X X X X X X X X

X X

xX X X
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Tablazatok és attekintés
17.5 A TNC 620 és az iTNC 530 funkcidinak osszehasonlitasa

Funkcio TNC 620 iTNC 530
Grafikus tdmogatas
®m 2D-s programozasi grafika X X
® REDRAW funkcio - X
® Racsvonalak megjelenitése hattérként B X " —
® 3D-s vonalas grafika - B X
m Grafikus teszt (fellilnézet, kivetités 3 sikban, 3D-s = X, 09-es opcioval m X
nézet)
® Nagyfelbontasu nézet - X
®m Szerszam kijelzés m X, 09-es opcioval X
® A szimulaci6 sebességének beallitasa X, 09-es opcioval X
B Egyenes metszéspont koordinatai 3 siku - B X
kivetitéshez
m Bdvitett nagyité funkcio (egérmivelet) m X, 09-es opcidval B X
m Keret megjelenitése nyers munkadarabhoz X, 09-es opcioval B X
m Mélységi érték megjelenitése felliinézetben, az " — X
egérrel kijelolt helyen
m Tesztfutas stop megadott helyen (STOP N-nél) - X
B Szerszamcsere makro figyelembe vétele - B X
B Programfutas grafika (felilnézet, kivetités 3 sikban, X, 09-es opcidval B X
3D nézet)
® Nagyfelbontasu nézet - B X
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A TNC 620 és az iTNC 530 funkcidinak osszehasonlitasa 17.5

Funkcié TNC 620 iTNC 530
Nullaponttablazatok: munkadarab nullapontok X X
tarolasara

Preset tablazat: referenciapontok mentéséhez (preset- X X

ekhez)

Palettakezel6

®m Palettafajlok tamogatasa m X, opci6 22 X

m  Szerszam-orientalt megmunkalas . — X

B Paletta preset tablazat: paletta nullapontok - B X

kezeléséhez

Visszaallas a konturra

B Kdzbens6 mondattdl térténd inditéssal B X B X
® Program megszakitas utan m X m X
Autostart funkcio X X
Pillanatnyi pozicié atvétele: A pillanatnyi poziciok X X

atviheték az NC programba

Kiterjesztett fajlkezeld

B Tobbszdrds kdnyvtarak és alkdnyvtarak létrehozasa X X
® Rendezési funkcio X B X
m Egér hasznalata X X
m Célkényvtarak valasztasa funkciogombbal B X B X
Programozasi segédletek:
m Segédabra ciklusprogramozashoz m X, kikapcsolhaté X

a nullapont

konfiguralasan

keresztil
B Animalt sugo grafika, amikor a PLANE/PATTERN DEF - X

funkciokat kivalasztja
®  SUgo grafika a PLANE/PATTERN DEF funkciéhoz X X
m Kornyezetfliggd sugo funkciok a hibalizenetekhez X B X
B TNCguide: Bongész6 alapu sugoé rendszer X B X
B Sugorendszer kornyezetfliggd hivasa X X
m Szamolbégeép ® X (tudomanyos) m X (standard)
m Megjegyzés sorok az NC programban B X B X
®  Struktdra sorok az NC programban X B X
m  Struktura nézet programtesztben - m X

Dinamikus uitk6zésfigyelés (DCM):
m Utkdzésfigyelés automatikus izemmaodban - B X, opci6é #40
m Utkozésfigyelés Kézi izemmaodban .- = X, opcid #40
® Meghatarozott (itk6z6 objektumok grafikus abrazolasa = — m X, opcio #40
m Utkdzés ellendrzés Programteszt izemmaddban - B X, opci6 #40
m Készilékek figyelése - X, opcié #40
B Szerszamtarto kezeld - = X, opci6 #40
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Tablazatok és attekintés
17.5 A TNC 620 és az iTNC 530 funkcidinak osszehasonlitasa

Funkcio TNC 620 iTNC 530
CAM tamogatas:
m  Konturok betdltése DXF adatokbdl - X, opcid #42
B Megmunkalasi pozicidk betdltése DXF adatokbdl - B X, opcid #42
m Offline szir6 CAM fajlokhoz - B X
m Stretch szlré X -
MOD funkciok:
®m Felhasznaldi paraméterek m Konfig adatok B Szamstruktira
®  OEM sugofajlok szerviz funkcidkkal - B X
®m  Adathordozé ellenérzése . — m X
m Javitécsomagok betoltése " — X
B Rendszerid6 bedllitasa B X X
m Tengelyek kivalasztasa a pillanatnyi pozicio " — m X
atvételéhez
® Mozgastartomany hatarok meghatarozasa " — m X
m Kilsd hozzaférés korlatozasa B X B X
m Kinematika kapcsolasa B X X
Fix ciklusok hivasa:
= M99 vagy M89-cel m X X
® CYCL CALL-lal X B X
® CYCL CALL PAT-tal X B X
B CYCL CALL POS-zal B X B X
Specialis funkciok:
®m Forditott programok létrehozasa - X
®  Nullaponteltolas TRANS DATUM funkcioval m X m X
B Adaptiv el6tolas vezérlés AFC - B X, opci6 #45
m Ciklus paraméterek globalis meghatarozasa: GLOBAL = X m X
DEF
B Mintazat meghatarozasa PATTERN DEF-el X X
B Ponttablazatok meghatarozasa és végrehajtasa X B X
®m Egyszer( kontur formula CONTOUR DEF X X
Funkcidk nagy formakhoz és ontvényekhez:
m Globdlis programbedllitasok (GS) — m X, opci6 #44
® Bbvitett M128: FUNCTION TCPM X X
Allapotkijelzék:
m Poziciok, féorso fordulat, el6tolas B X B X
B Nagyobb helyzetkijelzés, Kézi izemmad B X B X
m Kiegészit6 allapotkijelzés, adatlap nézet B X B X
m Kézikerékkel tortén6 mozgasok kijelzése, amikor a m X X
megmunkalas kézikerekes szuperpozicionalassal
torténik
B Hatralévd ut kijelzése egy dontott rendszerben - X
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A TNC 620 és az iTNC 530 funkcidinak osszehasonlitasa 17.5

Funkcio

m  Q paraméterek értékének dinamikus kijelzése,
meghatarozhato értéktartomanyok

m  OEM-specifikus kiegészité allapotkijelzések Python-
nal

®m Hatralév6 idd grafikus kijelzése

TNC 620

X

X

iTNC 530

Felhasznalé interfész egyedi szinbeallitasa

Osszehasonlitas: Ciklusok

Ciklus

1, mélyfaras

TNC 620

iTNC 530

x

2, menetfuras

3, horonymaras

4, zsebmaras

5, korzseb

XX | X | X | X

6, kinagyolas (SL I, javasolt: SL Il, ciklus 22)

7, nullaponteltolas

8, tikrozés

9, varakozasi id6

10, elforgatas

11, nagyitas

12, programhivas

13, orientalt féorsé stop

14, kontur meghatarozas

XIX|X|X|X|X|X]|X

15, el6faras (SL |, javasolt: SL 1I, ciklus 21)

16, kontirmaras (SL I, javasolt: SL Il, ciklus 24)

17, menetfuras (szabalyozott f6orsd)

X

18, menetfuras

X

19, megmunkalasi sik

X, opcio #08

, opcio #08

20, konturadatok

X, opcid 19

21, el6faras

X, opcid 19

22, kinagyolas:

® Paraméter Q401, el6tolas tényezé
® Paraméter Q404, elésimitasi stratégia

X, opcid 19

XIXIX|IXIXIX|IXIX|X|X[X[X[|[X[|X[|X|X[|X|X|X]|X]|X

x X

23, fenéksimitas

X, opcio 19

24, oldalsimitas

X, opcid 19

25, atmend kontur

X, opcio 19

X|X|x|® =

26, tengelyspecifikus mérettényezé

X

X

27, konturfelllet

X, opcio #08

X, opcio #08

28, hengerpalast

X, opcio #08

X, opcio #08

29, hengerpalast gerinc

X, opcio #08

X, opcio #08

30, 3D adatok futtatasa

X
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Tablazatok és attekintés

17.5 A TNC 620 és az iTNC 530 funkcidinak osszehasonlitasa

270, atmend konturadat Ciklus 25 mikoédésének meghatarozasahoz

Ciklus TNC 620 iTNC 530
32, tlrés HSC lzemmoddban és TA X X
39, hengerpalast kilsé kontur - X, opcio #08
200, furas X X
201, doérzsarazas X, opcio 19 X
202, kiesztergalas X, opcié 19 X
203, univerzalis furas X, opcio 19 X
204, hatrafelé sillyesztés X, opcio 19 X
205, univerzalis mélyfuras X, opciod 19 X
206, menetfuras kiegyenlitd tokmannyal X X
207, merevszaru menetfaras, Uj X X
208, furatmaras X, opci6 19 X
209, menetfuras forgacstoréssel X, opcié 19 X
210, horonymaras valtakozo iranyu fogasvétellel X, opcid 19 X
211, ives horony X, opci6 19 X
212, négyszdgzseb simitas X, opcié 19 X
213, négyszogcsap simitas X, opci6 19 X
214, kérzsebsimitas X, opcié 19 X
215, kdrcsapsimitas X, opcio 19 X
220, furatkor X, opcio 19 X
221, furatsor X, opcio 19 X
225, gravirozas X X
230, léptetd maras X, opcid 19 X
231, szabalyos felilet X, opcio 19 X
232, homlokmaras X, opcid 19 X
240, kdzpontozas X, opcio 19 X
241, egyéll mélyfaras X, opci6 19 X
247, nullapontfelvétel X X
251, négyszdgzseb (teljes) X, opcio 19 X
252, kérzseb (teljes) X, opci6 19 X
253, horony (teljes) X, opci6 19 X
254, ives horony (teljes) X, opcié 19 X
256, négyszogcsap (teljes) X, opci6 19 X
257, korcsap (teljes) X, opcio 19 X
262, menetmaras X, opcio 19 X
263, menetmaras/sullyesztés X, opci6 19 X
264, telibefaras X, opcid 19 X
265, csavarvonalas telibefuras X, opcio 19 X
267, kiils6 menetmaras X, opcio 19 X
X
X

275, 6rvényl6 maras
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A TNC 620 és az iTNC 530 funkcidinak osszehasonlitasa 17.5

Ciklus TNC 620 iTNC 530

276, 3-D atmen6 kontur - X

290, interpolacios esztergalas - X, opcio #96

Osszehasonlitas: Kiegészitd funkciok

M Funkcio TNC 620 iTNC 530

MO0 Program STOP/F6ors6é STOP/Htés Ki X X

MO01  Opcionalis program STOP X X

Mo02 Progra,mfutés STOP/F8ors6 STOP/H(ités Kl/Allapotkijelzé X X
TORLES (gépi paramétertél fligg)/1. mondatra ugras

MO03  Fd&orso BE drajaras szerint X X

M04  F&orso BE orajarassal ellentétesen

MO5  Féorsé STOP

M06  Szerszamcsere/Programfutas allj (gépi paramétertdl fligg)/Orsé X X
STOP

M08  Hiitéviz be X X

M09  Hitéviz ki

M13  Fd6orso BE orajaras szerint /hGtéviz BE X X

M14  F6orso BE orajarassal ellentétesen/hiitéviz be

M30 Megegyezik az M02 funkcidval X X

M89  Ures kiegészitd funkcio vagy X X
ciklushivas, 6rokl6dd érvényesség (gépfliggd funkcid)

M90  Allandé kontursebesség a sarkoknal (nem sziikséges TNC 620 - X
esetén)

M91 A pozicionalé mondatban: A koordinatak a gépi nullapontra X X
vonatkoznak

M92 A pozicionalé mondatban: a koordinatak a szerszdmgépgyarto X X
altal meghatarozott pozicidra, pl. a szerszamcsere-poziciéra
vonatkoznak

M94 A forgd tengely kijelzett értékének 360° ala csOkkentése X X

M97  Kis konturlépcs6k megmunkalasa X X

M98  Nyitott konturok teljes megmunkalasa X X

M99  Mondatonkénti ciklushivas X X

M101 Automatikus szerszamcsere, ha a szerszam maximalis X X
éltartama letelt

M102 Reset M101

M103 El6tolas csokkentése fogasvételkor az F tényezére (szazalék) X X

M104 Az utoljara felvett nullapont ujbdli aktivalasa - X

M105 Megmunkalas a masodik k, tényezével - X

M106 Megmunkalas az elsé k, tényezével

M107 Testvérszerszamok hibalizenetének elnyomasa rahagyassal X X

M108 Reset M107

M109 Allandé kontlrsebesség a vagéélnél (elstolas ndvelése és X X
csOkkentése)

M110 Allando kontursebesség a vagoélnél (csak elbtolas cstkkentés)

M111 Reset M109/M110
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17.5 A TNC 620 és az iTNC 530 funkcidinak osszehasonlitasa

M Funkcio TNC 620 iTNC 530
M112 Konturatmenet megadasa két konturelem kozott — (ajanlott: X
M113 Reset M112 Cycle 32)
M114 A szerszdmgeometria automatikus kompenzalasa dontott — (ajanlott: X, opcié #08
tengellyel torténd megmunkalasnal M128, TCPM)
M115 Reset M114
M116 Korasztalok elétolasa mm/perc-ben X, opcio #08 X, opci6 #08
M117 Reset M116
M118 Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa programfutas kézben X, opcio 21 X
M120 Sugarkompenzalt kontur elészamitasa (ELORETEKINTES) X, opcio 21 X
M124 Kontarszlré — (felhasznaléi X
paramétereken
keresztll
lehetséges)
M126 Forgdtengely palyaoptimalizacioja: X X
M127 Reset M126
M128 A szerszamcsucs pozicidjanak megtartasa dontétt tengely X, opcio #09 X, opcié #09
esetén (TCPM)
M129 Reset M128
M130 A pozicionalé mondatban: A pontok a nem dontott X X
koordinatarendszerre vonatkoznak
M134 Pontos megéllas nem érintéleges konturatmeneteknél forgo - X
tengelyekkel torténd pozicionalaskor
M135 Reset M134
M136 F el6tolas milliméter/fordulatban megadva X X
M137 Reset M136
M138 Dontott tengely kivalasztasa X X
M140 Visszahuzas a konturrél a szerszamtengely iranyaban X X
M141 Tapintérendszer felligyeletének elnyomasa X X
M142 Modalis programinformaciok torlése - X
M143 Alapelforgatas torlése X X
M144 PILLANATNYI/CEL mondatvégi pozicidk gépi kinematikai X, opcio #09 X, opcio #09
konfiguracidéjanak korrigalasa
M145 Reset M144
M148 Szerszam automatikus visszahtuzasa a konturtél NC stop X X
esetén
M149 Reset M148
M150 Veégallaskapcsolo lizenet elnyomasa —(FN 17- X
en keresztil
lehetséges)
M197 Sarkok lekerekitése X -
M200 Lézeres vago funkciok - X
-M204
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A TNC 620 és az iTNC 530 funkcidinak osszehasonlitasa 17.5

Osszehasonlitas: Tapintociklusok a Kézi és az El.
kézikerék uizemmaodban

Ciklus TNC 620 iTNC 530
Tapinto tablazat a 3D tapintdk kezeléséhez X -
Ervényes hossz kalibralasa X, 17-es opcid X
Ervényes sugar kalibralasa X, 17-es opcid X
Alapelforgatas mérése egyenes alkalmazasaval X, 17-es opcid X
Nullapont felvétele barmely tengelyen X, 17-es opcid X
Sarok felvétele nullapontként X, 17-es opcio X
Korkozéppont felvétele nullapontként X, 17-es opcid X
Koézépvonal felvétele nullapontként X, 17-es opcid X
Alapelforgatas mérése két furat/hengeres csap alkalmazasaval X, 17-es opcid X
Nullapont felvétele négy furat/hengeres csap alkalmazasaval X, 17-es opcid X
Korkodzeép felvétele harom furat/hengeres csap alkalmazasaval X, 17-es opcid X
Mechanikus tapinté tdmogatas a pillanatnyi pozicio kézi felvételéhez Funkcidgombbal Gombbal
A mért értékek irasa a preset tablazatba X, 17-es opcid X
A mért értékek irasa nullaponttablazatokba X, 17-es opcio X
Osszehasonlitas: Tapintéciklusok a munkadarab
automatikus ellenérzéséhez

Ciklus TNC 620 iTNC 530
0, referenciasik X, 17-es opcid X
1, polar-nullapont X, 17-es opcid X
2, TS kalibralas - X
3, mérés X, 17-es opcid X
4, mérés 3D-ben - X
9, TS hossz kalibralas - X
30, TT kalibralas X, 17-es opcid X
31, szerszamhosszmeérés X, 17-es opcid X
32, szerszamsugarmeérés X, 17-es opcid X
33, szerszdmhossz és -sugar mérése X, 17-es opcio X
400, alapelforgatas X, 17-es opcid X
401, alapelforgatas két furattol X, 17-es opcid X
402, alapelforgatas két csaptdl X, 17-es opcid X
403, alapelforgatas korrekcioja forgétengelyen keresztil X, 17-es opcid X
404, alapelforgatas beallitasa X, 17-es opcid X
405, munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa a C tengely X, 17-es opcid X
elforgatasaval

408, horonykdzép nullapont X, 17-es opcid X
409, gerinckdzép nullapont X, 17-es opcid X
410, nullapont négyszdgon belll X, 17-es opcid X
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17.5 A TNC 620 és az iTNC 530 funkcidinak osszehasonlitasa

Ciklus TNC 620 iTNC 530
411, nullapont négyszdgdn kival X, 17-es opcid X

412, nullapont korén belll X, 17-es opcio X

413, nullapont kéron kivil X, 17-es opcid X

414, nullapont a kiilsé sarkon X, 17-es opcid X

415, nullapont belsé sarkon X, 17-es opcid X

416, nullapont a kérkézéppontban X, 17-es opcid X

417, nullapont a tapint6 tengelyén X, 17-es opcio X

418, nullapont 4 furat k6zéppontjaban X, 17-es opcid X

419, nullapont egy tengelyben X, 17-es opcid X

420, sz6g mérése X, 17-es opcid X

421, furat mérése X, 17-es opcid X

422, kor kils6 mérése X, 17-es opcid X

423, négyszog belsé oldali mérése X, 17-es opcid X

424, négyszog kulsé oldali mérése X, 17-es opcid X

425, bels6 szélesség mérése X, 17-es opcid X

426, gerinc kulsé oldali mérése X, 17-es opcid X

427, kiesztergalas X, 17-es opcid X

430, furatkdr mérése X, 17-es opcid X

431, sik mérése X, 17-es opcid X

440, tengelyeltolas mérése - X

441, gyorstapintas (TNC 620 esetén, tapinto tablazattal csak részben - X
lehetséges)

450, kinematika mentése X, 48-es opcid X, 48-es opcid
451, kinematika mérése X, 48-es opcid X, 48-es opcid
452, preset kompenzalasa X, 48-es opcid X, 48-es opcid
460, TS kalibralasa gémbdn X, 17-es opcid X

461, TS hossz kalibralas X, 17-es opcio X

462, kalibracié egy gydriben X, 17-es opcio X

463, kalibracio egy csapon X, 17-es opcid X

480, TT kalibralasa X, 17-es opcio X

481, szerszamhossz mérése/ellenbrzése X, 17-es opcid X

482, szerszamsugar mérése/ellenérzése X, 17-es opcio X

483, szerszamhossz és sugar mérése/ellenérzése X, 17-es opcio X

484, infravords TT kalibralasa X, opcio 17 X
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Osszehasonlitas: Kiildnbségek a programozasban

17.5

Funkcio TNC 620 iTNC 530
Uzemmodvaltas Tilos Engedélyezett
mondatszerkesztés kdzben

Fajlkezelés:

= Fajl mentése funkcid . Elérhetd m Elérhet6

= Fajl mentése, mint funkcio m Elérhetd m Elérhet6

B Mddositasok elvetése m Elérhetd m Elérhet6
Fajlkezelés:

m Egér hasznalata m Elérhetd m Elérhet6

® Rendezési funkcio m Elérhetd m Elérhet6

® Név bevitele

B Parancsikonok tamogatasa

m Kedvencek

m  Oszlop struktura konfiguralasa
® Funkciégomb elrendezés

B Megnyitja a Fajl kivalasztas
felugrd ablakot.

B Nem elérhet6
B Nem elérhetd
® Nem elérhetd
® Alig kiildnbozik

A kurzor szinkronizalasa

m Elérhet6
m Elérhet6
u Elérhetd

® Alig kilonbozik

Mondat funkcioé kihagyasa

Elérhetd

Elérhetd

Szerszam kivalasztasa a
tablazatbol

Kivalasztas osztott képerny6-
menun keresztil

Kivalasztas egy felugré ablakban

Specialis funkcidék programozasa
a SPEC FCT gombbal

A gomb megnyomasa megnyitja
a funkcidgombsort, mint alment.
Az almenibdl valé kilépéshez
nyomja meg ismét a SPEC FCT
gombot; ezutdn a TNC az utolso
aktiv funkciégombsort mutatja

A gomb megnyomasa a
funkciégombsort utolsé sorként
adja hozza. Az menubdl

valo kilépéshez nyomja meg
ismét a SPEC FCT gombot;
ezutan a TNC az utolsé aktiv
funkciégombsort mutatja

Az END gomb megnyomasa
CYCLE DEF és TOUCH PROBE
aktiv menik alatt

Megszakitja a szerkesztési
miveletet, és hivja a fajlkezel6t

Kilép a megfelel6 menlbél

A fajlkezeld hivasa CYCLE DEF és
TOUCH PROBE aktiv menik alatt

Megszakitja a szerkesztési
muiveletet, és hivja a fajlkezelét.
A megfeleld funkcibgombsor
kivalasztva marad, amikor kilép a
fajlkezel6bél

Gomb nem miikodik hibalizenet

Fajlkezeld hivasa CYCL CALL,
SPEC FCT, PGM CALL és APPR/
DEP aktiv menik alatt

Megszakitja a szerkesztési
mveletet, és hivja a fajlkezel6t.
A megfeleld funkcibgombsor
kivalasztva marad, amikor kilép a
fajlkezel6bdl

Megszakitja a szerkesztési
miveletet, és hivja a fajlkezel6t.
Az alap funkciégombsor kertl
kivalasztasra, amikor kilép a
fajlkezel6bél
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Funkcié
Nullaponttablazat:

B Funkcidk rendezése a
tengelyen bedli értékek szerint

B Tablazat visszaallitasa
® Nem létezd tengelyek elrejtése
® Lista/adatlap nézet valtasa

® Egyedi sor beszurasa

B Az egyedi tengely pillanatnyi
a nullaponttablazatba,
gomblenyomassal

® Valamennyi aktiv tengely
pillanatnyi pozicidjanak
atadasa a nullaponttablazatba,
gomblenyomassal

®m A TS-sel mért utolsé poziciok
atvétele gomb alkalmazasaval

FK szabad kontur
programozas:

B Parhuzamos tengelyek
programozasa

® Relativ referenciak automatikus
korrekcidja

TNC 620

m Elérhetd

m Elérhet6
m Elérhetd

= Atvaltas osztott-képernys
gombbal

= Mindenhol engedélyezett,
Ujraszamozas csak kérés
utan lehetséges. Ures sor lett
beszurva, kézileg kell nullakkal
kitolteni

2 Nem elérhetd

8 Nem elérhetd

2 Nem elérhetd

® A géptipustdl figgetlen X/
Y koordinatakkal; atvaltas a
FUNCTION PARAXMODE-dal

®  Arelativ referenciak a kontur
alprogramokban nincsenek
automatikusan korrigalva

iTNC 530

® Nem elérhetd

B Nem elérhetd
m Elérhetd
® Valtas a valté gombbal

®m Csak a tablazat végén
engedélyezett. 0-as sor minden
oszlopba beszurhaté

® Elérhet6

m Elérhetb

m Elérhetd

B Gépfiggé a létezd parhuzamos
tengelyekkel

B Valamennyi relativ referencia
korrekcidja automatikus

Hibalizenetek kezelése:
m Segitség hibazeneteknél

® Uzemmddvaltas a sigément
alatt

B A hattér Gzemmad kivalasztasa
a sugémendu alatt

B Azonos hibalizenetek
®m Hibalzenetek nyugtazasa

m Hozzaférés a protokoll
funkcidkhoz

m  Szervizfajlok mentése

® Hivas az ERR gombbal

®  Uzemmodvaltaskor a sugd
menl bezarodik

. F12-vel val6 valtaskor a sugé
menu bezarddik

® Listaban gy(jtve

® Minden hibalizenetet (még ha
egynél tobbszor is jelenik meg)
nyugtazni kell, a Mindent torol
funkcio elérheté

® Hosszu és hatasos
szUréfunkciok (hibakra,
gomblenyomasokra) elérheték
m Elérheté.

Rendszertsszeomlaskor nem
készil szervizfajl

® Hivas a HELP gombbal

= Uzemmodvaltas nem
engedélyezett (a gomb nem
m{ikodik)

® F12-vel val6 valtaskor a sugé
menu nyitva marad

® Csak egyszer jelenik meg

® Hibauzenet egyszeri
nyugtazashoz

® Teljes logfajl sziréfunkciok
nélkal elérhetd

m Elérhet6.
Rendszerdsszeomlaskor
automatikusan készll
szervizfajl
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A TNC 620 és az iTNC 530 funkcidinak osszehasonlitasa 17.5

Funkcié
Keres6 funkcio:
m Utoljara keresett szavak listaja

®  Aktiv mondat elemeinek
megjelenitése

B Az dsszes elérhetd NC mondat
listdjanak megjelenitése

TNC 620

2 Nem elérhetd
2 Nem elérhetd

2 Nem elérhetd

iTNC 530

u Elérhetd
m Elérhetd

® Elérhet6

Keresd funkcio inditasa a fel/le
nyilbillenty(ikkel, kijeldlt mondat
esetén

Max. 9999 mondattal mikodik,
ami a nullapont konfiguraciéval
allithaté be

Nincs korlatozas a program
hosszara vonatkozban

Programozott grafika:

B Aracs méretaranyos
megjelenitése

m Kontur alprogramok
szerkesztése SLII ciklusokban,
AUTOM. RAJZOLAS
FUNKCIOVAL

® Nagyit6é ablak mozgatasa

m Elérhet6

B Ha hibauzenetek jelennek meg,
akkor a kurzor a féprogramban,

a CYCL CALL mondaton all

®  |smétl6 funkcid nem elérhetd

8 Nem elérhetd

B Ha hibatzenetek jelennek
meg, akkor a kurzor a kontur
alprogramban, a hibas
mondaton all

m  |smétl6 funkciok elérhetdk

Melléktengelyek programozasa:

® FUNCTION PARAXCOMP
szintaktika: Meghatarozza a
kijelz6 és a mozgéasutvonalak
mikodését

® FUNCTION PARAXMODE
szintaktika: Meghatarozza
a mozgashoz rendelendd
parhuzamos tengelyeket

m Elérhet6

m Elérhetd

8 Nem elérhetd

® Nem elérhetd

OEM ciklusok programozasa

B Hozzaférés a tablazat
adatokhoz

® Hozzaférés a gépi
paraméterekhez
® |nteraktiv ciklus létrehozasa

CYCLE QUERY-vel, pl. tapinto
ciklusok a Kézi izemmaodban

®m SQL parancsokon keresztll,
és az FN17/FN18 vagy
TABREAD-TABWRITE
funkcidkon keresztil

B A CFGREAD funkciéval

m Elérhet6
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B Az FN17/FN18, vagy
a TABREAD-TABWRITE
funkcidkkal

5 Az FN18 funkcidval

® Nem elérhetd
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Tablazatok és attekintés

17.5 A TNC 620 és az iTNC 530 funkcidinak osszehasonlitasa

Osszehasonlitas: Kiilénbségek a Programtesztben,

funkcionalitas

Funkcio

Programteszt N mondatig

TNC 620

Funkcié nem elérhetd

iTNC 530

Elérhet6é funkciok

Megmunkalasi id6 szamitasa

Minden alkalommal, amikor

a szimulacio ismétlésre kertl

a START funkciégombbal, a
megmunkalasi id6 6sszegzddik

Osszehasonlitas: Kiilonbségek a Programtesztben,

miuvelet

Funkcio

Sorokon belili funkciégombok, és
funkciégombsorok elrendezése

TNC 620

Minden alkalommal, amikor a
szimulacio ismétlésre kertl a
START funkciégombbal, az idé
szamitasa 0-t6l kezdddik

iTNC 530

Az aktiv képerny6tdl fliggd funkcidgombok, és funkcidgombsorok

elrendezése.

Nagyitas funkcio

Barmely sikrészlet kivalaszthato
egy egyedi funkciégombbal

A sikrészletek harom valto
funkciégombbal valaszthatok ki

Gépspecifikus M mellékfunkcidk

Hibalzenethez vezet, ha
nincsenek integralva a PLC-be

Programteszt alatt figyelmen kival
marad

Szerszamtablazat megjelenitése/
szerkesztése

Funkciégombbal elérheté funkcio

Osszehasonlitas: Kiildonbségek a Kézi lizemmédban,

funkcionalitas

Funkcio

Kézi tapintéciklusok a dontott
munkasikban (3DROT: Aktiv)

TNC 620

Kézi tapintéciklusok a dontott
munkasikban csak akkor
alkalmazhatdék, ha a 3D-
ROT a Kézi és Automatikus
lUzemmodban "Aktiv".

Funkcié nem elérhetd

iTNC 530

Kézi tapintéciklusok a dontott
munkasikban csak akkor
alkalmazhatoék, ha a 3D-ROT a
Kézi tzemmodban "Aktiv".

Léptetési érték funkcid

A 1éptetési érték kilon-kulon is
meghatdrozhaté a linearis és
forgétengelyekhez

A léptetési érték mind a linearis,
mind a forgétengelyekre érvényes
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Funkcio

Preset tablazat

TNC 620

A gépasztal rendszerének
alaptranszformécidja (transzlacio
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 alkalmazhaték.
A tengelyek eltolasanak funkcidja
konfiguralhaté.

iTNC 530

A gépasztal rendszerének
alaptranszformécidja (transzlacio)
a munkadarab rendszeréhez, az
X, Y és Z oszlopokkal, valamint

a ROT alapelforgatassal a
munkasikban (elforgatas).

Ezenkivl, az A - W oszlopok a
forgo- és parhuzamos tengelyek
nullapontjdnak meghatarozasara
alkalmazhatok.

Elébeallitas alatti mikddés

A forgotengely elébeallitdsanak
ugyanaz a hatdsa, mint a
tengelyeltolasnak. Az eltolas
szintén hatassal van a kinematikai
szamitasokra, és a dontott
munkasikra.

A CfgAxisPropKinn-
>presetToAlignAxis gépi
paraméterrel meghatarozhatja,
hogy a tengelyeltolas
beszamitasra keruljon-e
nullapontfelvétel utan.

Ettél fuggetlendl, egy
tengelyeltolasnak mindig a
kovetkezd hatasai vannak:

m Egy tengelyeltolas mindig
hatdssal van az érintett
tengely célpozicio kijelzésére
(a tengelyeltolas értéke
kivonasra kerul az aktudlis
tengelyértekbdl).

® Ha egy forgotengely koordinata
egy L mondatban lett
programozva, akkor a
tengelyeltolas hozzaadodik a
programozott koordinatahoz.

A gépi paraméterekkel
meghatarozott forgétengely
eltolasok nincsenek hatassal
azokra a tengelypozicidkra, amik
a Dontétt munkasik funkciéban
lettek meghatarozva.

MP7500 3 bit-je hatarozza

meg, hogy a gépi nullapontra
vonatkozo, aktuadlis forgotengely
pozicidé beszamitasra kerlljon,
vagy egy 0°-os pozicié legyen
elfogadva az els6 forgotengelyen
(altalaban a C tengely).

Preset tablazat kezelése:

B Preset tablazat szerkesztése
Programozas izemmaddban

®  Mozgastartomany-figgd preset
tablazatok

El6tolas korlatozas
meghatarozasa

B Lehetséges
® Nem elérhetd

Az el6tolas korlatozas kulon-kilon
is meghatarozhato a linearis és
forgotengelyekhez
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B Nem lehetséges
m Elérhetd

Csak egy el6tolas korlatozas
hatarozhaté meg a linearis és
forgotengelyekhez
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Tablazatok és attekintés

17.5 A TNC 620 és az iTNC 530 funkcidinak osszehasonlitasa

Osszehasonlitas: Kiilonbségek a Kézi lizemmédban,

miiveletek

Funkcié
Pozicidértékek atvétele
mechanikus tapintokkal

TNC 620

Pillanatnyi pozicié atvétele
funkciégombbal

iTNC 530

Pillanatnyi pozicid atvétele
gombbal

Kilépés a tapintéfunkcidk menibdl

Csak a VEGE funkciégombbal.

VEGE funkciégombbal, vagy az
END gombbal

Kilépés a preset tablazatbdl

Csak a VISSZA/VEGE
funkcibgombokkal

Az END gombbal barmikor

TOOL.T szerszamtablazat, vagy a

tool_p.tch zsebtablazat tébbszori
szerkesztése

A kilépés el6tti utoljara aktiv
funkciogombsor

Osszehasonlitas: Kiilénbségek a Programfutasban,

miuivelet

Funkcio

Sorokon belili funkcidgombok, és
funkcibgombsorok elrendezése

TNC 620

Folyamatosan meghatarozott
funkciégombsor (funkciégombsor
1) megjelenitve

iTNC 530

Az aktiv képerny6tdl fliggd funkciogombok, és funkcidgombsorok

elrendezése.

Uzemmaodvaltas a programfutas
megszakitdsa utan, a
Mondatonkénti Gzemaddra valo
kapcsolassal, és visszavonva a
BELSO STOP-pal

Amikor visszatér a Programfutas
lzemmodba: a Kivalasztott
mondat nincs cimezve
hibalizenet. Hasznalja a
kézbens6é mondattdl torténd
inditast a megszakitasi pont
valasztasahoz

Uzemmodvaltas engedélyezett,
oroklédé informaciok elmentve,
programfutas folytathaté az NC
start megnyomasaval

Uzemmodvaltas elétt a GOTO
gombbal az FK sorozatokhoz
ugorhat, a programfutas
megszakitasa utan

FK programozas: Kezd6pozicio
nincs meghatarozva hibaizenet

GOTO engedélyezett

Ko6zbens6 mondattdl torténd

inditas:

B Gép allapotanak visszaallitasa
utani mikodés

B Pozicionalas befejezése
kd6zbens® mondattol torténd
inditashoz

B Képerny§ valtasa kdzbensd
mondattél torténd inditashoz

B A visszatérési menut ki kell

valasztani a VISSZAALLAS
POZICIORA funkciégombbal

® A pozici6 elérése utan, Iépjen

ki a pozicionalasi modbal a
VISSZAALLAS POZICIORA
funkciogombbal

® Csak akkor lehetséges, ha

kezd&poziciéra mar raallt

B A visszatérési menu
kivalasztasa automatikus

® A pozicionalasi médbdl a
kilépés automatikusan torténik,
a pozicio elérése utan

8 Minden Gzemmaddban
lehetséges

Hibalizenetek
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A hibaiizenetek a hibak kijavitasa
utan is aktivak maradnak, és
egyesével kell nyugtazni éket

A hibatizenetek nyugtazasa néha
automatikusan térténik a hiba
kijavitdsa utan
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Osszehasonlitas: Kiilénbségek a Programfutasban,

mozgasok

' Vigyazat: Ellenérizze a mozgasokat!

Azok az NC programok, melyek korabbi TNC-ken lettek Iétrehozva, kilénbdzé mozgasokat, vagy
o hibalizeneteket okozhatnak a TNC 620-on!

Kell§ évatossaggal, figyelemmel futtassa a programokat!
Az ismert kllldnbségeket az alabbi listaban talalja. A lista nem tekintheté teljesnek!

Funkcio

Kézikerék-szuperponalasi
mozgas M118-cal

TNC 620

Ervényes az aktiv
koordinatarendszerben (ami
elforgathatd, vagy doénthetd), vagy
a gépi koordinatarendszerben,
kézi lzemmodban a 3-D ROT
menu beallitasaitdl figgéen

iTNC 530

A gépi koordinatarendszerben
érvényes

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
végrehajtasra, APPRLN-re,
DEPLN-re, APPRCT-re, DEPCT-re
hibatzenet jelenik meg.

Ha lehetséges, akkor a mondatok
a meghatérozott munkasikban
kerulnek végrehajtasra; APPRLN-
re, APPRLT-re, APPRCT-re,
APPRLCT-re hibatzenet jelenik
meg.

Raallasi/elhagyasi mozgasok
méretezése (APPR/DEP/RND)

A tengelyspecifikus mérettényezé
engedélyezett, a sugar nem
méretezhetd

Hibalizenet

Raallas/elhagyas APPR/DEP-pel

Ha RO-at programoz APPR/DEP
LN-re, vagy APPR/DEP CT-re,
akkor hibalizenetet kap

Szerszamsugar 0, és az RR
korrekcids 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 elsé, vagy az
utolsé érvényes konturelemre
torténik

Hibalzenetet eredményez, ha az
APPR mondat utan 0 hosszusagu
konturelemet programozott (az
APPR mondatban programozott
elsd konturponthoz viszonyitva)

DEP mondat elétti 0 hosszusagu
kontdrelem esetén, a TNC

nem kuld hibalzenetet, de az
utolsé érvényes konturelemet
hasznalja az elhagyasi mozgas
kiszamitasahoz

TNC 620 | Felhasznal6i kézikényv HEIDENHAIN Péarbeszédes programozas | 5/2014

561
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17.5 A TNC 620 és az iTNC 530 funkcidinak osszehasonlitasa

Funkcio

Q paraméterek hatasa

TNC 620

Q60 - Q99 (vagy QS60 - QS99)
mindig helyi

iTNC 530

Q60 - Q99 (vagy QS60 -

QS99) helyi, vagy globalis, az
MP7251-t8l figgéen a konvertalt
ciklusprogramokban (.cyc). Az
egymasba agyazott hivasok
problémakat okozhatnak

Szerszamsugar korrekcid
automatikus megszintetése

® Mondat RO-val
= DEP mondat
= END PGM

® Mondat RO-val
= DEP mondat
= PGM CALL

® Ciklus 10 ELFORGATAS
programozasa

B Programkivalasztas

NC mondatok M91-gyel

Nincs szerszamsugar korrekcio
figyelembe véve

Szerszamsugar-korrekcio
figyelembe véve

Szerszamalak korrekcio

A szerszamalak kompenzacidja
nem tamogatott, mert ez a fajta
programozas tengelyértékes
programozasként van figyelembe
véve, és az alapfeltevés az,

hogy a tengelyek nem alkotnak
derékszogl koordinatarendszert

Szerszamalak korrekcio
tamogatott

Kézbens6 mondattél torténd
inditas egy ponttablazatban

A szerszam a kdvetkez6
megmunkalandé pozicioé folé all

A szerszam az utoljara
megmunkalt pozicié folé all

Ures CC mondat (az utolsd
szerszampozicio poélusa) az NC
programban

Utolsoé 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

Hibatzenet kiildése

Reakcid, ha a konturelem 0
hosszusaggal lett meghatérozva,
RND vagy CHF mondat el6tt, vagy
utén

Hibalizenet kiildése

Hibauzenet kildése, haa 0
hosszusagu konturelem a RND
vagy CHF mondat elétt, vagy utan
all

A 0 hosszusagu konturelem
figyelmen kivil marad, haa 0
hosszusagu konturelem az RND
vagy CHF mondat utan all
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Funkcio

K&r programozasa
polarkoordinatakkal

TNC 620

Az IPA névekményes polarszdg,

és a DR forgasirany el6jele
ugyanaz legyen. Kulénben
hibalizenet jelenik meg

iTNC 530

A forgasirany algebrai el6jele
akkor kerul alkalmazasra, ha a DR
el6jele kiilénbozik az IPA el6jelétd]

Szerszamsugar-korrekcio koriven,
vagy csavarvonalon, szoghossz =
0-val

Az atmenet a szomszédos koriv/

csavarvonal elemek kézott
jon létre. A szerszamtengely
mozgasa szintén végrehajtasra

kerll az atmenet el6tt. Ha az elem

az els6, vagy utolso javitando

elem, akkor a kovetkezd, vagy az
el6zb elemet az elsd, vagy utolso

javitandé elemként kezeli

Az iv/csavarvonal egyenkdozii
egyenesei hozzak létre a
szerszam palyajat

A szerszamhossz korrekcio
kijelzése a pozicidkijelzében

A szerszamtablazat L és a DL

értékei, és a TOOL CALLDL értéke
0sszegz6dik a pozicidkijelz&ben

A szerszamtablazat L és a
DL értékei 6sszegz8dnek a
pozicidkijelzében

Elmozdulas térbeli iv mentén

Hibalizenet kiildése

Nincsenek korlatozasok

SLII Ciklusok 20 - 24:

® Meghatarozhato konturelemek
szama

®m Hatarozza meg a munkasikot

m Pozicionaljon az SL ciklus
végén

® Max. 16384 mondat lehet az
osszesen 12 alkonturban

B A szerszamtengely a TOOL
CALL mondatban hatarozza
meg a munkasikot

® Végpozicié = biztonsagi
magassag az utolsé pozicid

felett, amit a ciklushivas el6tt

hatarozott meg
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B Max. 8192 konturelem 12
alkonturban, az alkonturok
korlatozasa nélkdl

B Az elsd alkonturban lévé, elsé
pozicionalé6 mondat tengelyei
hatérozzak meg a munkasikot

B Az MP7420-szal
meghatarozhatja, hogy
a végpozicié az utoljara
programozott pozicié felett
legyen, vagy a szerszam csak
a biztonsagi magassagra
mozogjon
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17.5 A TNC 620 és az iTNC 530 funkcidinak osszehasonlitasa

Funkcio
SLII Ciklusok 20 - 24:

TNC 620

iTNC 530

m Szigetek kezelése, amik nem
zsebekben talalhatok

® Allitsa be az SL ciklus
miveleteit komplex
konturformulakkal

®  Sugarkompenzacio aktiv CYCL

CALL alatt

®m Tengelyparhuzamos
pozicionalé mondatok kontur
alprogramban

5 M mellékfunkciok kontar
alprogramban

® M110 (el6tolas csOkkentés
belsé saroknal)

® Nem hatarozhaté meg komplex

konturformulaval

B Valddi beadllitas végrehajtas
lehetséges

Hibalizenet kildése

® Hibalizenet kiildése

® Hibalzenet kildése

®  Funkcié nem mikodik SL
ciklusokban

m  Korlatozott meghatarozas
komplex konturformulaban
lehetséges

B Csak korlatozott valédi beallitas
végrehajtas lehetséges

B Sugarkompenzacio
visszavonva, program
végrehajtva

® Program végrehajtva

® M funkcidk figyelmen kiviil
hagyva

®  Funkcié mikodik SL
ciklusokban is

SLII Atmené kontur Ciklus 25:
APPR/DEP mondatok a kontur
meghatarozasban

Nem engedélyezett, zart konturok

megmunkalasa tul osszetett

APPR/DEP engedélyezett
mondatok, mint konturelemek

Altalanos hengerpalast
megmunkalas:

m  Konturmeghatarozas

m Eltolas meghatarozasa
hengerpalast fellleten

m Eltolds meghatarozasa
alapelforgatashoz

m  KOr programozasa C/CC-vel

= APPR/DEP mondatok
konturmeghatarozasban

® A géptipustdl fuggetlen X/Y
koordinatakkal

m A géptipustdl figgetlen X/Y
nullaponteltolassal

® Elérhetd funkciok

m Elérhetd funkciok
B Funkcié nem elérhetd

B Gépfiuggo, a létezd
forgotengelyekkel

B Gépfuggé nullaponteltolas,
forgétengelyeken

8 Funkcié nem elérhetd

B Funkcié nem elérhetd
m  Elérhet6 funkciok

Hengerpalast megmunkalasa
Ciklus 28-cal:

®m Horony teljes kinagyolasa
®  Meghatarozhato tirés

m  Elérhetd funkciok
® Elérhetd funkciok

B Funkcié nem elérhetd
m  Elérheté funkciok

Hengerpalast megmunkalasa
Ciklus 29-cel:

Kozvetlen fogasvétel
gerinckonturhoz

Raallas korpalyan
gerinckonturhoz

Ciklus 25x zsebekhez,
csapokhoz és hornyokhoz:

B Fogasvételi mozgasok

Korlatozott tartomanyokban
(szerszam/kontur geometriai

feltételei) hibatzenet jelentkezhet,

ha a fogasvételi mozgasok
rendellenes/kritikus miikbdéshez
vezetnek

Korlatozott tartomanyokban
(szerszam/kontur geometriai
feltételei), a fliggbleges fogasvétel
alkalmazasa, ha sziikséges
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A TNC 620 és az iTNC 530 funkcidinak osszehasonlitasa 17.5

Funkcio
PLANE funkcio:

TNC 620

iTNC 530

= TABLE ROT/COORD ROT
nincsenek meghatarozva

®m A gép atengelyszdghdz
konfiguralt

® Egy nbvekményes térszdg

programozasa PLANE AXIAL
funkcié szerint

® Egy nbvekményes tengelyszog
programozasa PLANE SPATIAL
szerint, ha a gép térszogre van
konfiguralva

m  Konfiguralt beallitas
alkalmazasa

® Valamennyi PLANE funkcié
alkalmazhat6

® Hibalizenet kiildése

® Hibalizenet kiildése

® COORD ROT alkalmazva

m Csak PLANE AXIAL végrehajtva

® A ndvekményes térszog
abszolut értékként kertlt
leforditasra

B A ndvekményes tengelyszog
abszolut értékként kerult
leforditasra

Specialis funkciok
ciklusprogramozashoz:

= FN17

= FN18

®  Elérhetd funkciok, kilonbozo
részletek

m  Elérhet6 funkciok, kilonb6z6
részletek

®  Elérhetd funkciok, kiilonbozd
részletek

m  Elérhet6 funkciok, kilonb6z6
részletek

A szerszamhossz korrekcio
kijelzése a pozicidkijelzében

A szerszamtablazat L és a

DL értékei, valamint a TOOL
CALLDL értéke 6sszegzédik a
poziciokijelzé6ben

Osszehasonlitas: Kiilloénbségek MDI-ben, miivelet

Funkcio

Kapcsolt sorozatok végrehajtasa

TNC 620

Funkcié részben elérhetd

A szerszamtablazat L és
DL szerszamhossz értékei
O0sszegzbdnek a poziciokijelzében

iTNC 530

Elérhet6é funkciok

Oroklédén hatasos funkciok
mentése

Funkci6 részben elérhetd
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Tablazatok és attekintés

17.5 A TNC 620 és az iTNC 530 funkcidinak osszehasonlitasa

Osszehasonlitas: a programoz6 allomas kiilénbségei

Funkcio

Demo verzid

TNC 620

Tobb, mint 100 NC mondatot
tartalmazo6 programot nem lehet
kivalasztani, hibalizenet jelenik
meg

iTNC 530

Kivalaszthaté programok, max.
100 NC mondat jelenitheté meg,
tovabbi mondatok levagva a
képernydrél

Demo verzid

Ha egymasba agyazza a PGM
CALL eredményeit, tdbb mint
100 NC mondatban, amiben
nincs grafikus teszt; nem kap
hibatuzenetet

Az egymasba agyazott programok
szimulalhatok.

NC programok masolasa

Masolas a TNC:\ kényvtarbdl/ba
Windows Explorer-rel lehetséges

A TNCremo-t, vagy a programozdé
allomas fajlkezeléjét kell
hasznalni masolasra

A vizszintes funkcidgombsor
atvaltasa

566

A fliggéleges funkciégombsorra
val6 kattintas a vizszintes
funkcibgombsort atvaltja eggyel
jobbra, vagy balra

Barmely fliggdleges
funkcidbgombra valo kattintas
a megfelel vizszintes
funkcibgombsort aktivalja
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F
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Fajl
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Fajlok kijeldlése...................... 111
Fajlok kivalasztasa................. 105
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Létrehozas.........ccccun.n...n. 106
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Klls6 adatatvitel..................... 114
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| O 496
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Fejlettségi szint...........ccoeeeenee. 11
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FN27
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tablazat szerkesztése... 350, 350
FN28: TABREAD: Szabadon
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351, 351
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MO ... 380
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[E= o £= 11 257
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G
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398

Palyafunkciok............ccccoveeee.n. 172
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El6pozicionalas................ 176
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Alapok.......ccccii 172
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parameéteres programozas....... 287
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parameéteres programozas....... 240
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Paraxmode.......ccccccccveieeniiinnnns 334
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Parbeszédes program................ 9
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Automatikus pozicionalas....... 371

Dontétt tengelyll megmunkalas....
376

Euler sz6g meghatarozasa..... 362
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374

Novekményes meghatarozas. 368

Pont meghatarozasa.............. 366
Pozicionalasi mikodés........... 371
Reset.......oooviiiiiiiie, 358
Tengelyszdg meghatarozasa. 369
Térsz6g meghatarozasa........ 359
Vektor meghatarozéasa........... 364

Vetéitési sz0g meghatarozasa....
361

PLC és NC szinkronizalas........ 270
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Doéntétt munkasikkal....... 314, 385
Preset tablazat................. 421, 433
Teszt eredmények atvitele..... 433
Program.......ccoooeeceieeeeeee 89
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Q

Q paraméter
Ertékek atkiildése PLC-

De.oiiii 270, 272
|3 0o ] o S 272
Q paraméterek................. 240, 287
Ellen6rzés........oooooiiieeenenenn. 250
El6ére meghatarozott............... 298
QL lokalis paraméterek.......... 240
QR alland6 paraméterek........ 240
Q paraméteres programozas....
240, 287
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programozasa.............c..veveenn.. 248
Kor szamitasa..........ccccuvveeeeen. 247
Matematikai miveletek.......... 244

Megjegyzések a programozashoz.
241, 288, 289, 290, 292, 294

SzogfliggvényekK.......ooeveee.n.n. 246

Tovabbi funkcidk.................... 252
R
Referencia rendszer............. 85, 85
Rezgéskezelb..........ccoovevernnnne. 333
S
Sarkok lekerekitése M197........ 328
Sarok lekerekités..................... 189
sebessége

sebesség beallitasa............... 467

SPECFCT...oooeiiieeeeee 330
Specialis funkciok..................... 330
SQL parancsok.........ccccceeeeennn. 273
Sugarkorrekcid............ccccuveeeeen. 168
Kuls6é sarkok, belsé sarkok..... 170
Megadas........ccccevviiieneeennnen. 169
Sugo a hibalizenetekhez.......... 129
Sugoéfajlok letoltése.................. 140
SUgo rendszer.......eeevveeeeeiinnenns 135
SZAMOIOGEP....evveeiiiieieiiiieenne 124
Szerszamadatok..................... 146
Bevitel a programba............... 147
Delta értékek.........ccouveveeeee.... 147
HiVAS....oeeeieeeeeeeeeeeee 160
Létrehozas......cccccoevveveveennnnnn.. 155
Szerszambemérés................... 151
Szerszamcsere........................ 162
Szerszamhasznalati fjl........... 165
Szerszamhasznalati teszt......... 165
Szerszamhossz.......ccceeeeeeennn.. 146
Szerszamkompenzacio
Harom dimenzios................... 391
Szerszamkorrekcio................... 167
HOSSZ....ooeeeeeeeeeeeeeeeeeee 167
SUGAN e 168
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Szerszam neve..........cccceuvvenee. 146
Szerszamok létrehozasa.......... 155
Szerszamsugar.........ccccoveveeenn. 146
Szerszam szama.........ccccceeee.... 146
Szerszamtablazat..................... 148
Bevitel a tablazatba................ 148
beviteli opciok............ccceeneee. 148
szerkesztés, kilépés............... 152
Szerkesztd funkciok............... 155
Szoftver szam........cccccvvvvnnnnnee. 496
Szogfiggveények.........oceeeenns 246
Szdvegek cseréje..........cceeennnen. 98
Szovegfajl.....cccccoevvveeiiiieeee 342
Megnyitas és bezaras............ 342
Szbvegrészek keresése......... 345

Szdvegkdrnyezet érzékeny sugo....
135

Szbévegparaméterek................. 287
Szdvegvaltozok..........ccceeeneee. 287
T

Tablazatok elérése................... 273
Tapintéciklus

Lasd Felhasznaldi kézikdnyv
tapintociklusokhoz

Tapintéciklusok..............evveenee. 427
Kézi lzemmod........cccoeeevnneee 427
Tapintd értékek irasa a nullapont
tablazatba...........cccooeiiiiins 432
Tapintd értékek irasa a preset
tablazatba............ccoceiiiii, 433
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