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A TNC kezelOoszervei

A TNC kezeloszervei
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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 informaciokat figyelembe kell
venni.

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

o ®  Munkadarabot érinté veszély
Készilékeket érintd veszély
Szerszamot érint6 veszély
Gépet érint6 veszély

Kezel6t érintd veszély

Ez a szimbdlum lehetséges vészhelyzetre, és
sérulésveszélyre hivja fel a figyelmet.

Ez a szimbdlum azt jelenti, hogy az adott funkciét
a szerszamgépgyartonak adaptalnia kell. Ezért az
adott funkcié a gép fuggvényében valtozhat.

v e D

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

Valtoztatna valamit a kézikonyvben, esetleg hibat
talailt?
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 640 340590-06
TNC 640 E 340591-06
TNC 640 Programozo allomas 340595-06

Az E beti az export verziot jeloli a TNC modell oszlopban. A TNC
export verzidja a kdvetkezd korlatozasokkal rendelkezik:

® Egyidejd linearis mozgatas legfeljebb négy tengely mentén

A szerszamgépgyarté a TN’C jellemzdit a szerszamgéphez
parameéterezéssel igazitja. Igy Iehetséges,._hogy a kézikényvben
leirt néhany funkcié nem lesz elérhet6 az On gépének TNC-jén.
Az On gépén esetleg nem elérhetd TNC funkciok:

B Szerszambemérés TT-vel

A gép tényleges miszaki jellemzdirél érdeklédjon a gép
gyartojanal.

Tobb gépgyarto, beleértve a HEIDENHAIN-t is, tanfolyamokat
ajanl a TNC programozasahoz. Ajanlott a részvétel egy ilyen
tanfolyamon, hogy alaposan megismerkedjen a TNC funkcidkkal.

ﬂ Ciklus Programozas Felhasznaléi Kézikonyv:

A ciklus funkciok (tapintociklusok és megmunkalo
ciklusok) leirasa a Felhasznaloi kézikonyv
ciklusprogramozashoz leirasban talalhato.
Amennyiben sziiksége van erre a felhasznaloi
kézikdnyvre, lépjen kapcsoltba a HEIDENHAIN
képviselettel. ID: 892905-xx
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Alapismeretek
TNC modellek, szoftverek és jellemzoik

Szoftver opcidk
A TNC 640 kiilonféle szoftver opciokkal rendelkezik, amiket a szerszamgépgyarté engedélyezhet felhasznalasra.
Mindegyik opcio 6nalléan is engedélyezhetd és a kdvetkez6 funkciokat tartalmazza:
Bovito tengely (opcié 0 - 7)
Bovito tengely Kiegészit6 1 - 8 vezérl6hurok
Haladé Funkcio6 Bedllitas 1 (opcio6 8)
Bévitett funkciék Csoport 1 Megmunkalas korasztalokkal
B Hengerpalaston Iévé kontur, mint két siktengelyé
® El6tolas programozhaté mm/perc-ben is
Koordinata-transzformaciok:
Munkasik dontése
Interpolacio:
Kor 3 tengely mentén, dontétt munkasikkal (térbeli iv)

Haladé Funkci6 Beallitas 2 (opcié 9)
Bovitett funkcidok Csoport 2 3D-s megmunkalas:

m Kuléndsen rdngatasmentes mozgatas
m 3D-s szerszamkorrekcio6 fellleti normalvektorokkal

® Az elektrnikus kézikerék hasznalataval a billenéfej sz6gének
modositasa program kdzben anélkiil, hogy ez befolyasolna a
szerszam csucsanak helyzetét. (TCPM = Tool Center Point
Management)

®m Konturra merdleges szerszamirany megtartasa

B A mozgasra és a szerszam iranyara meréleges szerszamsugar
kompenzacio

Interpolacio:
Egyenes 5 tengelyen (egyedi export engedéllyel)
HEIDENHAIN DNC (opci6 azonosité 18)

Kommunikacié kilsé PC alkalmazasokkal COM komponensen
keresztil

Kijelzési Iépés (opcio 23)
Kijelzd léptéke Megadhaté felbontas:

B Linearis tengelyekre 0,01 ym
® Forgdbtengelyekre 0,00001°-ig

Dinamikus utkozésfeliigyelet — DCM (opcié 40)

Dinamikus utkozésfigyelés = A gépgyartd hatarozza meg a figyelni kivant objektumokat
B Figyelmeztetés Kézi tzemmddban
B Programmegszakitas Automatikus tzemmaodban
® 5 tengelyes mozgasfellgyelet
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TNC modellek, szoftverek és jellemzoik

DXF Atalakit6 (opci6 42)
DXF atalakito Tamogatott DXF formatum: AC1009 (AutoCAD R12)
Konturok és furatmintazatok elfogadasa

Referenciapontok egyszer( és kényelmes meghatarozasa

Konturrészek grafikai tulajdonsagainak kivalasztasa parbeszédes
programokbol

Adaptiv el6tolas vezérlés — AFC (opcio 45)
Adaptiv El6tolas Vezérlés ® Az aktualis orsoteljesitmény rogzitése egy betanulé forgacsolas
segitségével
B Az automatikus el6tolas szabalyozas korlatainak meghatarozasa
m Teljesen automatikus el6tolas szabalyozas programfutas kézben
KinematicsOpt (opcié 48)
Gépi kinematika Optimalizalasa ®  Aktiv kinematika allapotmentése/visszaallitasa
®  Aktiv kinematika tesztelése
m  Aktiv kinematika optimalizalasa
Maré-Eszterga (opcié 50)
Maré és eszterga médok Funkciodk:

® Valtas a Maré/Eszterga izemmodok kozott
= Allandé feliileti sebesség
®m Szerszamcsucs sugarkorrekcio
m  Esztergalasi ciklusok
Bovitett szerszamkezel6 (opcié 93)

Bovitett szerszamkezel6 Python-alapu

Bovitett Féorso Interpolacié (opcié azonosito 96)
F6orsé interpolacié Interpolacios esztergalas:

® Ciklus 880: Lefejté maras

B Ciklus 291: Interpolation turning, coupling

® Ciklus 292: Interpolacids esztergalas, kontursimitas
F6orso szinkronizalas (opcio 131)

F6éorsé szinkronizalas Maro orsé és eszterga orso szinkronizalasa

Tavoli Hozzaférés (opci6 133)

Kiils6 szamitégép egységek tavoli  ® Windows egy kiilon szamitégép egységen
hozzaférese = TNC interfészen beliil

Funkcidk szinkronizalasa (opci6é 135)

Funkcidk szinkronizalasa Valés idejli csatlakozasi funkcié — RTC
Tengelyek parositasa
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Alapismeretek
TNC modellek, szoftverek és jellemzoik

Vizualis beallitas-vezérlé6 — VSC (opcié azonosité 136)

A bedllitasi helyzet kamera alapu m Rogziti a beallitasi helyzetet a HEIDENHAIN kamera rendszerrel
feliigyelete ® A munkatér tervezett és pillanatnyi allapotanak vizualis

Odsszehasonlitasa
Keresztdeformacié kompenzacié — CTC (opci6 141)

Tengelykapcsolasok B Dinamikusan okozott pozicideltérések meghatarozasa
kompenzacidja tengelygyorsulason keresztul

® TCP kompenzacio (Tool Center Point)

Adaptiv poziciészabalyozas — PAC (opci6 142)

Adaptiv poziciészabalyozas ® Vezérl6paraméterek modositasa a munkatérben lévé tengelyek
poziciojatol fliggben
®m Vezérl6paraméterek modositasa egy tengely sebességétél vagy
gyorsulasatol figgéen

Adaptiv terhelésszabalyozas — LAC (opci6 143)

Adaptiv terhelésszabalyozas ® Munkadarab stlyanak és a surlédasi erének az automatikus
meghatarozasa

® Vezérl6-paraméterek médositasa a munkadarab tényleges
tomegétdl fliggden.
Aktiv rezgéskompenzacié — ACC (opci6 azonosité 145)
Aktiv rezgésszabalyozas Teljesen automatikus funkcio a megmunkalas alatti
rezgésszabalyzashoz
Aktiv vibracié csillapitas — AVD (opcié azonosit6é 146)

Aktiv vibracio csillapitas A szerszamgép rezgéscsillapitasa, a munkadarab fellileti minéségének
noveléséhez

10 HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaldi kézikényv parbeszédes programozashoz | 03/2016



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 keresztiil torténnek. Uj szoftverfrissités érkezésekor az
FCL alatti funkcidok a TNC-n nem lesznek automatikusan elérheték.

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

A frissitési funkciok azonositoja a kézikdnyvben FCL n. Az n jelenti
a fejlesztési szint sorozatszamat.

Az FCL funkciok allandé engedélyezéséhez vasaroljon kédszamot.
Tovabbi informaciéért Iépjen kapcsolatba a gép gyartéjaval vagy a
HEIDENHAIN képviselettel.

Miivelet leend6 helye

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

Jogi informacié

Ez a termék nyilt forraskodu szoftvert alkalmaz. Tovabbi informacié
a vezérlén érhetd el

» a Programbevitel és szerkesztés izemmddban

» MOD funkcio

» LICENC INFO funkciégomb
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Alapismeretek
TNC modellek, szoftverek és jellemzoik

Uj funkciok

Uj funkciok 34059x-02

m A DXF fajlok a TNC-n kozvetlenil is betdlthetdk, igy a kontirok
és a furatmintazatok kibonthatok, lasd "Programozas: Adatatvitel
CAD fajlokbol", oldal 267

B Az aktiv szerszdmtengely irany mar kézi tzemmddban, vagy
kézikerekes szuperponalas soran is aktivalhatd, mint egy
virtualis szerszamtengely, lasd "Kézikerekes pozicionalas
szuperponalasa programfutas alatt: M118 ", oldal 391

® A gépgyarté most mar barmilyen terlletet bedllithat Gtk6zés

feligyeletre, lasd "Dinamikus tkozésfellgyelet (opcié 40)",
oldal 403

B Adatok irasa és olvasasa szabadon meghatarozhaté
tablazatokban, lasd "Szabadon meghatarozhaté tablazatok”,
oldal 442

Az Adaptiv el6tolas vezérlés (AFC) funkcié integralva lett, lasd
"AFC Adaptiv el6tolas szabalyzas (opcié 45)", oldal 414

» Uj Tapintéciklus 484, a vezeték nélkiili TT 449
tapinto kalibraldsahoz, lasd Felhasznaldi kézikonyv
ciklusprogramozashoz

B Az (j HR 520 és HR 550 FS kézikerekek tamogatottak, lasd
"Mozgatas elektronikus kézikerékkel", oldal 536

® Uj Ciklus 225 Gravirozas,
lasd Felhasznal6i kézikdnyv ciklusprogramozashoz

m Uj Aktiv rezgéskezeld (ACC) szoftver opcio, lasd "Aktiv rezgés
szabalyzas ACC (opcio 145)", oldal 427

» Uj kézi tapintdciklus "Kézépvonal, mint nullapont", lasd
"Kozépvonal felvétele nullapontként ", oldal 585

= Uj funkcio6 sarok lekerekitéshez, lasd "Sarkok lekerekitése:
M197", oldal 397

B A TNC-hez val6 kiilsé hozzaférés mar blokkolhaté egy MOD
funkcidval, lasd "Kulls6é hozzaférés", oldal 645
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TNC modellek, szoftverek és jellemzoik

Médosult funkciék 34059x-02

B A szerszamtablazatban a NAME és a DOC mez6k maximalis
karakterszama 16-rol 32-re novelve, lasd "Szerszamadatok
bevitele a tablazatba", oldal 182

® Az AFC és az ACC oszlopok hozzaadva a
szerszamtablazathoz, lasd "Szerszamadatok bevitele a
tablazatba", oldal 182

® A kézi tapintociklusok kezelése és pozicionalasi mikddése
javitva lasd "3D tapintdk alkalmazasa ", oldal 562

B Az el6re meghatarozott értékek mar beirhat6 a
ciklusparaméterekbe a ciklusok PREDEF funkcidjaval,
lasd Felhasznaldi kézikdnyv ciklusprogramozashoz

® Az allapotkijelz6 bdvitve lett az AFC fillel, lasd "Kiegészitd
allapotjelzé", oldal 86

® A FUNCTION TURNDATA SPIN forgatasi funkcio ki lett bévitve
egy maximalis fordulatszdm beviteli opcidval, 1asd "F&orsé
fordulatszam programozasa", oldal 508

= Uj optimalizalé algoritmus alkalmazasa a KinematicsOpt
ciklusokban, lasd Felhasznaléi kézikényv ciklusprogramozashoz

® A Ciklus 257 KORCSAP esetén mar egy paraméter is elérhetd,
amivel meghatarozhatd a csapra valo raallas megkozelitési
pozicidja, lasd Felhasznaloi kézikonyv ciklusprogramozashoz
= A Ciklus 256 NEGYSZOGCSAP esetén mar egy
paraméter is elérhetd, amivel meghatarozhato
a csapra valé raallas megkoézelitési pozicidja,
lasd Felhasznaldi kézikdnyv ciklusprogramozashoz
B A kézi "Alapelforgatas" tapintociklussal a munkadarab ferde
felfogasa mar kompenzalhat6 egy asztal elforgatassal, lasd
"Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa az asztal
elforgatasaval", oldal 577

HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaldi kézikényv parbeszédes programozashoz | 03/2016
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Alapismeretek
TNC modellek, szoftverek és jellemzoik

Uj funkciok 34059x-04

® Uj specialis lizemmaéd KIHUZAS, lasd "Visszahtzas
aramkimaradas utan", oldal 631

» Uj grafikus szimul4cio, lasd "Grafika ", oldal 610

= Uj MOD funkcid, "szerszamhasznalati fajl" a gépi beallitasok
csoporton bellil, lasd "Szerszamhasznalati fajl", oldal 648

= Uj MOD funkcid, "rendszeridé beallitasa" a rendszerbeallitasok
csoporton belll, Iasd "Rendszerid6 beallitasa", oldal 649

= Uj MOD funkcid, "grafikai beallitasok", lasd "Grafikai
beallitasok", oldal 644

B Az adaptiv el6tolas vezérlés (AFC) Uj szintaxisaval indithatja

el, vagy fejezheti be a teach-in forgacsolast, lasd "Teach-in
forgacsolas felvétele", oldal 418

B Az yj forgacsolasi adatkalkulatorral szamithaté ki a féorsé
fordulatszam és az el6tolas, lasd "Forgacsolasi adatok
szamitasa", oldal 157

= A TURNDATA funkcidoban mar meghatarozhato a
szerszamkompenzacioé hatokore, lasd "Szerszam korrekcié a
programban”, oldal 514

® Az aktiv rezgésszabalyozas (ACC) mar funkcidgombbal is
bekapcsolhatd, vagy kikapcsolhatd, lasd "ACC aktivalasa/
deaktivalasa", oldal 428

= Uj ha/akkor feltételek keriiltek be az ugras utasitasokba, lasd
"Feltételes dontések programozasa", oldal 317

® A Ciklus 225 Gravirozas megmunkalé ciklus karakterkészlete
ki lett bévitve tdbb karakterrel és az atméré jelével,
lasd Felhasznaloi kézikdnyv ciklusprogramozéshoz

= Uj Ciklus 275 Cikloid maras megmunkalé ciklus,
lasd Felhasznal6i kézikdnyv ciklusprogramozashoz

= Uj Ciklus 233 Homlokmaras megmunkalé ciklus,
lasd Felhasznaldi kézikdnyv ciklusprogramozashoz

B A 200-as, 203-as és 205-6s furdciklusokban
a Q395 REFERENCIAMELYSEG paraméter
bevezetve, a T ANGLE kiértékeléséhez,
lasd Felhasznaldi kézikdnyv ciklusprogramozashoz

= Tapintéciklus 4 MERES 3D-ben bevezetve,
lasd Felhasznaldi kézikdnyv ciklusprogramozéshoz
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TNC modellek, szoftverek és jellemzoik

Modositott funkciok 34059x-04

® A NAME oszlop hozzaadva az eszterga szerszamtablazathoz,
lasd "Szerszamadatok", oldal 515

B Maximum 4 funkcié engedélyezett most mar az NC mondatban,
lasd "Alapismeretek”, oldal 378

A szamoldgépben Uj funkciogombok jelentek meg az
ertékatvitelhez, lasd "Mikodes", oldal 154

= A hatralévd ut mar a beviteli rendszerben is megjelenithetd, lasd
"Valassza a poziciokijelzét", oldal 650

B Tobb beviteli paraméter hozzaadva a
Ciklus 241 EGYELU MELYFURO-hoz,
lasd Felhasznaldi kézikdnyv ciklusprogramozéshoz

= A Q305 SORSZAM A LISTABAN paraméter hozzaadva Ciklus
404-hez, lasd Felhasznaléi kézikdnyv ciklusprogramozashoz

A 26x menetmaro ciklusokban, egy megkozelitd elbtolas lett
bevezetve, 14sd Felhasznaldi kézikdnyv ciklusokhoz

® A 205 Univerzalis mélyfuré ciklusban mar hasznalhaté a Q208-
as paraméter, a visszahuzas el6tolasanak meghatarozasara,
lasd Felhasznaloi kézikonyv ciklusprogramozashoz
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Uj funkciék 34059x-05

B A PITCH oszlop hozzaadva a szerszamkezel6hoz, lasd
"Szerszamadatok bevitele a tablazatba", oldal 182

® Az YL és DYL oszlopok hozzdadva az eszterga
szerszamtablazathoz, lasd "Szerszamadatok”, oldal 515

B A szerszamkezel6ben, mar tébb sor is hozzaadhaté a tablazat
végéhez, lasd "Szerszamkezeld szerkesztése", oldal 207

B A programteszthez tetszdleges eszterga szerszamtablazat
valaszthato, lasd "Programteszt”, oldal 622

= A HU és .HC kiterjesztésl programok valamennyi izemmaodban
kivalaszthatok és futtathatdok

= A PROGRAMOT KIVALASZT és a VALASZTOTT PROGRAM

ELOHIVASA hozzaadva, lasd "Tetszéleges program
alprogramkeént valé meghivasa", oldal 294

® Uj FEED DWELL funkci6 ismétl6dé varakozasi idok
programozasahoz, lasd "Varakozasi id6 FUNCTION FEED
DWELL", oldal 449

B Az FN18 funkciok kibéviltek, lasd "FN 18: SYSREAD:
Rendszeradatok olvasasa", oldal 329

m A DCM funkcio ki-bekapcsolhaté az NC programbdl, lasd
"Utkozésfelligyelet bekapcsolasa és kikapcsolasa”, oldal 408

® Az USB adathordozdkat le lehet zarni a SELinux biztonsagi
szoftverrel, lasd "SELinux biztonsagi szoftver", oldal 100

® A posAfterContPocket gépi paraméter (No. 201007) bevezetve,
ami befolyasolja az SL ciklus utani pozicionalast, lasd
"Gépspecifikus felhasznaldi paraméterek”, oldal 674

= A MOD menliben véd6zénakat lehet meghatarozni, lasd
"Végallasok megadasa", oldal 647

® A preset tablazatban egy sor 6ndlléan is irasvédetté tehet6, lasd
"Nullapontok mentése a preset tablazatba", oldal 553

® Uj kézi tapintdciklus funkcié a sik igazitasahoz, lasd "3-D
alapelforgatds mérése", oldal 578

= Uj funkcié a megmunkalasi sik igazitasahoz, forgétengelyek
nélkul, lasd "Munkasik dontése forgotengelyek nélkul",
oldal 475

A CAD fajlok Opcio6 42 nélkil is megnyithatok, lasd "CAD nézet",
oldal 269

= Uj Szoftver opcié azonosité 96 Bdvitett Féorsé Interpolacio, lasd
"Szoftver opcidk", oldal 8

= Uj szoftver opcid, azonosité 131 Féorsé szinkronizacio, lasd
"Szoftver opciok", oldal 8
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Médositott funkciok 34059x-05

FZ és FU el6tolas beviteli lehetéség a Szerszamhivas (Tool
Call) mondatban, lasd "Szerszamadatok hivasa", oldal 194

Szerszam kivalasztasakor, a vezérl6 az eszterga
szerszamtablazat XL és ZL oszlopait is megjeleniti a felugro
ablakban, lasd "Szerszam hivas", oldal 513

A DOC oszlop beviteli tartomanya a helytablazatban 32
karakterre lett bévitve, lasd "Helytablazat szerszamcseréléhoz",
oldal 191

A korabbi vezérlék FN 15, FN 31, FN 32, FT és FMAXT
parancsai mar nem hoznak létre HIBA lzenetet importalas
alatt. Ha egy NC program szimulaciéja vagy futtatasa ezen
parancsokkal torténik, akkor a vezérlé az NC programot egy
olyan hibaizenettel szakitja meg, ami segitségére van egy
alternativ végrehajtasban

A korabbi vezérlék M104, M105, M112, M114, M124,

M134, M142, M150, M200 - M204 mellékfunkciéi nem

hoznak Iétre HIBA Uzeneteket importalas alatt. Ha egy NC
program szimulacidja vagy futtatasa ezen mellékfunkciokkal
torténik, akkor a vezérl6 az NC programot egy olyan
hibauzenettel szakitja meg, ami segitségére van egy alternativ
végrehajtasban, lasd "Osszehasonlitas: Kiegészitd funkciok”,
oldal 714

A kimeneti fajlok maximalis mérete FN 16: F-PRINT esetén

4 KB-rél 20 KB-ra névelve

A Preset.PR preset tdbldzat Programozas tzemmaddban
irasvédett, lasd "Nullapontok mentése a preset tablazatba",
oldal 553

A Q paraméterlista beviteli tartomanya 132 beviteli poziciobal
allhat, az allapotkijelzé6 QPARA filének meghatarozasahoz, lasd
"Q paraméterek megjelenitése (QPARA fiil)", oldal 91

A tapintd kézi kalibralasa kevesebb elépozicionalasi mozgassal,
lasd "3-D kapcsolé tipusu tapinto kalibralasa ", oldal 569

A pozicidkijelz§ szamitasba veszi a Tool Call mondatban
programozott DL rahagyast, ami munkadarab vagy szerszam
rahagyasként valaszthatd, lasd "Hossz és sugar: delta értékek",
oldal 181

Egyedi mondatokban, a vezérlé minden egyes pontot egyenként
hajt végre furatmintazat ciklus és CYCL CALL PAT esetében,
lasd "Programfutas”, oldal 625

A vezérl6t mar nem az END gombbal, hanem a UJRAINDITAS
funkciégombbal lehet Gjrainditani, lasd "Kikapcsolas",
oldal 534

A vezérl6 megjeleniti a palyamenti el6tolast kézi Gizemmaodban,
lasd "S f6orsé fordulatszam, F elbtolas és M mellékfunkcidk”,
oldal 546

Kézi lizemmaddban a déntés kikapcsolasa csak a 3D-ROT
menun keresztil lehetséges, 14sd "Kézi dontés aktivalasa:",
oldal 592

A maxLineGeoSearch(No. 105408) gépi paraméter maximuma
megnoévelve 100000, lasd "Gépspecifikus felhasznaléi
paraméterek”, oldal 674

A szoftver opcio 8, 9 és 21 nevei megvaltoztak, lasd "Szoftver
opciok", oldal 8
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A 34059x-05 szoftverek Uj és moédositott ciklus funkciéi

= Uj Ciklus 880 FOGASKEREK LEFEJTOEM. (Opci6 azonositd 96,
opcié azonositd 131)

= Uj Ciklus 292 IPO.-ESZTERGALAS KONTUR (opci6 96)

= Uj Ciklus 291 IPO.-ESZTERGALAS CSATOLAS (opci6 96)

= Uj Ciklus 239 BETOELTES MEGHATAROZASA a LAC (Load
Adapt. Control - Adaptiv terhelésszabalyzas) vezérls-
paraméterek terhelésfliggé adaptalasahoz (opcié 143)

B Ciklus 270 KONTURVONAL ADATAI hozzaadva

B Ciklus 39 HENGERPALAST KONTUR hozzaadva (opcié 1)

® A 225 GRAVIROZ Megmunkalasi ciklus karakterkészlete ki lett
bévitve a CE, a R, a @ karakterekkel és a rendszeridével

B Ciklus 252-254 ki lett b6vitve a Q439 opcionalis paraméterrel

® Ciklus 22 KINAGYOLAS ki lett b6évitve a Q401, Q404 opcionalis
paraméterekkel

B Ciklus 484 IR-TT KALIBRALAS ki lett b&vitve a Q536 opcionalis
paraméterrel

= A 841 LESZURAS EGYSZERU RAD, 842 BESZURAS SPEC. RAD.,
851 LESZURAS EGYSZERU AX., 852 BESZURAS SPEC. AX.
ciklusok ki lettek bovitve a Q488 fogasvételi elbtolassal

B Az excentrikus esztergalas C 800 FORGAT. RENDSZ. ILL. opcio
50-nel lehetséges

18 HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaldi kézikdnyv parbeszédes programozashoz | 03/2016



TNC modellek, szoftverek és jellemzoik

Uj funkciék 34059x-06

® A kézi tapintofunkcidk egy teljesen uj sort hoznak létre a preset
tablazatban, lasd "Mért értékek irasa a tapintociklusokbdl a
preset tablazatba", oldal 568

B A kézi tapintéfunkcidkkal jelszévédett sorokba is lehet irni, lasd
"Mért értékek irasa a tapintociklusokbdl a preset tablazatba",
oldal 568

B Az AFC-LOAD oszlop hozzaadva a szerszamtablazathoz. Ebben
az oszlopban egy szerszam-fiigg8, szabvanyos referencia
teljesitményt adhat meg az AFC adaptiv elétolasszabélyzashoz,
amit egy teach-in forgacsolassal lehet Iétrehozni, lasd
"Szerszamadatok bevitele a tablazatba", oldal 182

® A KINEMATIKA oszlop hozzaadva a szerszamtablazathoz, lasd
"Szerszamadatok bevitele a tablazatba", oldal 182

B Szerszamadatok importalasakor, a CSV fajl tovabbi tablazat
oszlopokat is tartalmazhat, amiket a vezérlé rendszer nem
ismert fel. Importalas esetén, egy lizenet jelenik meg a nem
felismert oszlopokrdl azzal a megjegyzéssel, hogy ezek nem
lesznek importalva, lasd "Szerszamadatok importalasa és
exportalasa", oldal 212

= Uj FUNCTION S-PULSE funkci6 a pulzal6 fordulatszamok
programozasahoz, lasd "Pulzal6 f6orsé fordulatszam
FUNCTION S-PULSE", oldal 448

B Az els6 betll megadasaval lehetéség van egy fajl gyors
keresésére a fajlkezelében, lasd "Meghajtok, konyvtarak és
fajlok kivalasztasa", oldal 127

® Az aktiv strukturalassal a strukturalt mondatot lehet szerkeszteni
a struktura ablakban, lasd "Meghatarozas és alkalmazasok",
oldal 153

® Az FN18 funkciok kibéviltek, lasd "FN 18: SYSREAD:
Rendszeradatok olvasasa", oldal 329

B A vezérl§ kildnbséget tesz a megszakitott és a leallitott
NC programok kézoétt. A megszakitott allapotban a vezérlé
tobb beavatkozasi lehet6séget kinal fel, lasd "Megmunkalas
megszakitasa", oldal 627

® A gépgyarté a forgd orsét (opcio 50) a kézikeréken egy
opcionalis tengelyként is konfiguralhatja, lasd "Mozgatandé
tengely kivalasztasa", oldal 541

= A Dontott munkasik funkciéban egy animaciés segedlet
kivalaszthato, lasd "Attekintés", oldal 455

® A 42 DXF Atalakité azonositdju szoftver opcié most mar CR
koroket is elballithat, lasd "Alapbeallitasok”, oldal 272

= Uj, 136 Vizualis beallitas-vezérlé azonositéju szoftver opcid
(a beallitasi helyzet kamera alapu felligyelete), lasd "Szoftver
opciok”, oldal 8,lasd "A VSC beallitasi helyzet kamera alapu
felligyelete (opcid azonositd 136)", oldal 595.
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Médositott funkciok 34059x-06

® A szerszdmkezel§ vagy a szerszamtablazat szerkesztésekor,
csak az aktualis tablazat sor van zarolva, lasd
"Szerszamtablazat szerkesztése", oldal 186

B Szerszamtablazatok importalasakor a hianyzo szerszamtipusok
Azonositatlan tipusként lesznek importalva, lasd
"Szerszamtablazatok importalasa”, oldal 189

® A helytablazatban tarolt szerszamadatok nem torélheték, lasd
"Szerszamtablazat szerkesztése", oldal 186

B Valamennyi kézi tapintéfunkcidoban gyorsan ki lehet valasztani a
furatok és csapok kezd6szodgét a funkciogombok hasznalataval
(tengelyparhuzamos tapintési irdny), lasd "Tapintociklusok
funkcioi", oldal 564

® Tapintaskor, az 1. pont pillanatnyi értékének elfogadasa utan,
megjelenik a 2. pont tengelyiranyanak funkcidgombja

®  Alapértelmezettként a referenciatengely iranya javasolt,
valamennyi kézi tapintéfunkciéban

n A ké;i tapintociklusokban az END és a PILLANATNYI POZICIO
ATVETELE nyomdgombok is hasznalhatdk

B A megmunkalasi elétolas kijelzése megvaltozott kézi
Uzemmaodban, lasd "S féorso fordulatszam, F el6tolas és M
mellékfunkciok", oldal 546

= A fajlkezel6ben a programok vagy kdnyvtérak a kiemelt
poziciéban szintén megjelennek egy kilén mez8ben, az aktualis
elérési ut megjelenitése alatt

® Egy mondat szerkesztése nem jelenti azt, hogy a mondat
kijel6lése vissza lett vonva. Ha egy mondat szerkesztése
aktiv mondatkijel6lésben toérténik, majd egy masik mondat lett
kivalasztva szintaxis keresésen keresztul, akkor a kijeldlés
kibévil az ujonnan kivalasztott mondattal, lasd "Programrészek
kijel6lése, masolasa, kivagasa és beszurasa", oldal 119

= A PROGRAM+ TAGOZODAS képernydfelosztas esetén
a strukturat a struktura ablakban lehet szerkeszteni,
"Meghatarozas és alkalmazasok"

® Az APPR CT és DEP CT funkciok lehetévé teszik egy
csavarvonal megkdzelitését és elhagyasat. A mozgas
egyenletes emelkedésl csavarvonalon kerll végrehajtasra,
lasd "Attekintés: Kontur megkozelitési és elhagyasi palyainak
tipusai”, oldal 224

® Az APPR LT, APPR LCT, DEP LT és DEP LCT funkciok
mindharom tengelyt egyszerre pozicionaljak a segédpontra,
lasd "Raallas érinté egyenes mentén: APPR LT", oldal 227,
lasd "Egyenes vonaltol az elsd konturelemig tarté korpalya,
érintéleges csatlakozassal: APPR LCT", oldal 229

B Az elmozdulas megadott hatarértékei ellenbrzésre kertlnek,
lasd "Végallasok megadasa", oldal 647

= Az M138-cal kivalasztott tengely szogének kiszamitasakor
a vezérl6 a 0 értéket allitja be, lasd "Dontott tengelyek
kivalasztasa M138", oldal 484

B A preset tablazat SPA, SPB és SPC oszlopainak beviteli
tartomanya 999,9999-re lett kib6vitve, lasd "Nullapont kezelés
preset tablazattal", oldal 552

B Megengedett a tikrozéssel kombinalt dontés, lasd "A PLANE
funkcioé: Munkasik doéntése (szoftver opcié 8)", oldal 453
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TNC modellek, szoftverek és jellemzoik

® Ha a 3D-ROT parbeszédablak aktiv a kézi Gzemmaddban, a
PLANE RESET funkcié akkor is egy aktiv alaptranszformacioval
mikodik, lasd "Kézi dontés aktivalasa:", oldal 592

® Az el6tolas potmétere csak a programozott el6tolast csokkenti,
az el6tolast mar nem a vezérlé szamitja ki, lasd "Elétolas F",
oldal 178

= A DXF atalakité megjegyzéskent megjeleniti az ESZTERGA
UZEMMOD vagy MARO UZEMMOD feliratot

A 34059x-06 szoftverek Uj és moédositott ciklus funkciéi

= Uj Ciklus 258 SOKSZOG CSAP

= Uj 600-as és 601-es tapintdciklusok, a kameras feliigyelethez
(opci6é azonosité 136)

B Ciklus 291 INTERPOLATION TURNING, COUPLING (opcio
azonositd 96) ki lett bovitve a Q561 paraméterrel

m Ciklus 421, 422 és 427 kib6vitve Q498 és Q531 paraméterrel

® Ciklus 247: NULLAPONTFELVETEL-ben a nullapont szamat
a preset tablazatbdl is ki lehet valasztani, ha a megfelelé
paraméter be van allitva

® A 200-as és 203-as ciklusban a varakozasi id6 mikddése felfelé
szabélyozva lett

B A 205-0s ciklus sorjatlanitast hajt végre a koordinata fellleten

®m Az SL ciklusokban, az M110-et mar belsdleg korrigalt ivekkel
ismeri fel, ha aktivalva van a miivelet alatt
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Els6 Iépések
TNC 640

1.1 Attekintés

1.1 Attekintés

Ez a fejezet a TNC kezelésében jaratlanok szamara segit a
legfontosabb folyamatok kezelésének gyors megtanulasaban. Adott
témaval kapcsolatban bévebb informéaciét a vonatkozé fejezetben
talal.

A fejezetben olvashaté témak:

®  Gép bekapcsolasa

Az els6 alkatrész programozasa

Az els6 program grafikus tesztelése
Szerszamok beallitasa
Munkadarab beéllitasa

Az els6 program futtatasa

1.2 Gép bekapcsolasa

Aramkimaradas nyugtazasa és mozgas a
referenciapontokra

[@xez1 uzenmod v BJProgramteszt [
A bekapcsolas és a referenciapontokon valé e " & |
athaladas gépfligg6 funkciok. Vegye figyelembe a =5
-  Geépkonyv el6irasait. ‘
X
g +0.000 2o
» Kapcsolja be a vezérl6 és a gép tapfesziiltségét. A TNC +2.000 Iﬁ H
elinditja az operacios rendszert. Ez a folyamat tobb percet is +0.000 |g‘;_=E‘
igénybevehet. Majd a TNC megjeleniti az "Aramkimaradas" +0.000 i
Uzenetet a képerny6 fejlécében. k-
» Nyomja meg a CE gombot: A TNC 6sszeallitja a i T T |
PLC programot o% Yinml S1 12:20 H
AR i

» Kapcsolja be a vezérléfesziiltséget: A TNC
ellenérzi a vészleallitd kor mikodését és
Referenciafutas moédba valt

» Az elbirt sorrendben haladjon at manualisan a
nullapontokon: Valamennyi tengelyre nyomjon
START gombot. Ha a gépen abszolut ut- és
szogelfordulasmérd rendszer van telepitve, nincs
szikség referenciafutasra

=

A TNC ekkor Gizemkészen all a Kézi lizemmod zemmaodban.

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

= Nullapontok megkdzelitése
Tovabbi informacié: "Bekapcsolas”, oldal 532

= Uzemmébdok
Tovabbi informacié: "Programozas”, oldal 82
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Az els6 alkatrész programozasa 1.3

1.3 Az els6 alkatrész programozasa

A megfeleld6 Uzemmod kivalasztasa

Csak a Programozas Uzemmaodban lehet programokat irni:

» Nyomja meg a Programozas izemmadd gombot,
hogy a TNC Programozasra valtsonProgramozas

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

= Uzemmodok
Tovabbi informacié: "Programozas”, oldal 82

A legfontosabb TNC gombok

Gomb Funkcidk a parbeszéd alatt
ENT Bevitel megerdsitése és tovabblépés a
parbeszéd kdvetkez8 kérdésére
T Kérdés elutasitasa
END Parbeszéd azonnali lezarasa

DEL Parbeszéd megszakitasa, bevitel elvetése

Funkcidgombok a képernyén, melyekkel
az éppen aktiv lzemmad allapottdl fuggd
funkcidkat valaszthat ki

iy

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

B Programok irdsa és szerkesztése
Tovabbi informacié: "Program szerkesztése", oldal 117

B Gombok attekintése
Tovabbi informacio: "A TNC kezel6észervei", oldal 2
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1.3 Az elsé alkatrész programozasa

Uj program/fajlkezelé megnyitasa

» Nyomja meg a PGM MGT gombot: A TNC (@R e B e
megnyitja a fajlkezel6t A TNC fajlkezeléjének T— [
elrendezése nagyon hasonlit a szamitégépek 5 it o R |
Windows Explorer fajlkezel6jéhez. A fajlkezels St AR —
lehetévé teszi a TNC belsé memoriajaban az st s e

adatkezelést Fo ;Dﬁ
» A nyilbillentylikkel valaszthatja ki azt a kbnyvtarat, :
amelyikben az uj fajlt szeretné megnyitni

» irjon be a kivant fajlnevet .H kiterjesztéssel

enT » Nyugtazza az ENT gombbal: A vezérl6 rakérdez az
Uj program mértékegységére

uAsoLAs

<
m
@
m

» Adja meg a mértékegységet: Nyomja meg a MM

el vagy INCH funkciégombot

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

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

m Fajlkezelés
Tovabbi informacid: "A fajlkezel6 alkalmazasa", oldal 124

= Uj program létrehozasa
Tovabbi informacié: "Programok megnyitasa és bevitele",
oldal 109
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Az els6 alkatrész programozasa 1.3

Nyersdarab meghatarozasa

Egy Uj program megnyitasa utan hatarozhatja meg a nyers [@xert Gromes Progranozés S
munkadarabot. Példaul hatarozzon meg egy téglatestet a MIN :

és a MAX pontok megadéasaval, a kivalasztott referenciapontra
vonatkozoan.

Miutan kivalasztotta a kivant nyersdarabot a funkciogombon
keresztil, 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 alapbeallitasként. Nyugtazza az ENT
gombbal

» Nyers munkadarab meghat.: Minimum X: Adja meg a
nyersdarab legkisebb X koordinatajat a referenciapontra
vonatkoztatva, pl. 0, nyugtdzza az ENT gombbal

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

» Nyers munkadarab meghat.: Minimum Z: A nyersdarab
legkisebb Z koordinataja a referenciapontra vonatkoztatva, pl.
-40, nyugtdzza az ENT gombbal X

» Nyers munkadarab meghat.: Maximum X: Adja meg a
nyersdarab legnagyobb X koordinatajat a referenciapontra 100
vonatkoztatva, pl. 100, nyugtazza az ENT gombbal

» Nyers munkadarab meghat.: Maximum Y: Adja meg a -40
nyersdarab legnagyobb Y koordinatajat a referenciapontra
vonatkoztatva, pl. 100. Nyugtédzza az ENT gombbal

» Nyers munkadarab meghat.: Maximum Z: Adja meg a
nyersdarab legnagyobb Z koordinatajat a referenciapontra
vonatkoztatva, pl. 0. Nyugtazza az ENT gombbal A TNC lezarja
a parbeszédet

MAX

100

MIN
0

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

® Nyersdarab meghatarozasa
Tovabbi informacié: "Uj alkatrészprogram megnyitasa",
oldal 113
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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
2
3

o N O O

Szerszdmhivas, szerszamtengely meghatarozésa
Szerszam visszahuzasa

Szerszam el6pozicionalasa a munkasikban a kontur
kezd6pontjahoz kozel

A szerszam pozicionalasa a szerszamtengelyben a munkadarab
folé, vagy azonnali elépozicionalas a megmunkalasi mélységre.
Sziikség esetén az orso/hiités bekapcsolasa

Kontur megkdzelitése

Konturmegmunkalas

Kontur elhagyasa

Szerszam visszahlzasa, program vége

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban
®  Konturprogramozas

Tovabbi informacié: "Szerszammozgas programozasa
munkadarab megmunkalasahoz", oldal 218

Javasolt programfelépités egyszerii ciklusprogramokhoz

D Ok WN -

Szerszamhivas, szerszamtengely meghatarozasa
Szerszam visszahuzasa

Megmunkalasi poziciok meghatéarozasa

Fix ciklus meghatarozasa

Ciklushivas, orso/hiités bekapcsolasa

Szerszam visszahuzasa, program vége

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

62

Ciklus programozas
Tovabbi informacié: Felhasznaldi kézikdnyv
ciklusprogramozashoz

Kontirmegmunkalé programok
felépitése

0 BEGIN PGM BSPCONT MM

1 BLKFORM 0.1 Z X... Y... Z...

2BLKFORM 0.2 X... Y... Z...

3 TOOL CALL 5 Z S5000

4 L Z+250 RO FMAX

5L X... Y... RO FMAX

6 LZ+10 RO F3000 M13

7 APPR ... X... Y... RL F500

16 DEP ... X... Y... F3000 M9
17 L Z+250 RO FMAX M2
18 END PGM BSPCONT MM

Ciklus program megjelenése
0 BEGIN PGM BSBCYC MM
1 BLKFORM 0.1 Z X... Y... Z...
2 BLKFORM 0.2 X... Y... Z...
3 TOOL CALL 5 Z S5000
4 L Z+250 RO FMAX

5 PATTERN DEF POS1( X... Y...
Z...) ...

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 els6 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 4
CALL

:
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Hivja meg a szerszamot: Adja meg a
szerszamadatokat. Minden tételt nyugtazzon
az ENT gombbal. Ne feledkezzen meg a Z
szerszamtengelyrdl

Szerszam visszahUzasa: Nyomja meg a
narancsszin(i Z tengelygombot, majd adja

meg a megkozelitendd pozicid értékét, pl. 250.

Nyugtazza az ENT gombbal

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

Nyugtazza az El6tolas F=? kérdést az ENT
gombbal: Mozgas gyorsjaratban (FMAX)
Adjon meg M mellékfunkcio?-t és nyugtazza
az END gombbal: A TNC elmenti a megadott
pozicionalé mondatot

Szerszam elbpozicionalasa a munkasikban a
kontur kezddpontjahoz kdzel: Nyomja meg a
narancsszin(i X tengelygombot, és adja meg a
megkdzelitendd pozicid értékét, pl. -20
Nyomja meg a narancsszin( Y tengelygombot,

majd adja meg a megkdzelitendd pozicio ertékét,

pl. -20. Nyugtazza az ENT gombbal

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

Nyugtazza az El6tolas F=? kérdést az ENT
gombbal: Mozgas gyorsjaratban (FMAX)

Nyugtazza az M mellékfunkcio? kérdést az END
gombbal: A TNC elmenti a megadott pozicionald

mondatot

Vigye a szerszamot a mélységre: nyomja meg a

narancsszin(i Z tengelygombot, és adja meg a

megkozelitendd pozicid értekeét, pl. -5. Nyugtazza

az ENT-TEL

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

El6tolas F=? Adja meg a pozicionalasi el6tolast, pl.

3000 mm/perc, nyugtazza az ENT gombbal
M mellékfunkcio? Inditsa el a féorsot és a

hltévizet, pl. M13, és 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

95
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APPR CT

Q

N

H N B ¥ § K

DEP CT

A0

64

Valassza ki az APPR CT raallasi funkciét: Adja meg
a kontur kezd6pontjanak 1 X és Y koordinatajat, pl.
5/5, nyugtazza az ENT gombbal

Kozépponti szog? Adja meg a megkozelitési
szbget, pl. 90°, és nyugtazza az ENT gombbal
Korsugar? Adja meg a kor sugarat, pl. 8 mm, és
nyugtazza az ENT gombbal

Nyugtazza a Sugarkorr.: RL/RR/nincs korr?
értékét az RL gombbal: Sugarkompenzacio
aktivalasa a programozott konturtol balra
El6tolas F=? Adja meg a megmunkalasi elétolast,
pl. 700 mm/perc, mentse a bevitelt az END
gombbal

Kontdr megmunkalasa, és mozgas a
konturpontra: Elég a megvaltozott adatokat
megadni. Masként fogalmazva, az Y koordinatat
adja meg (95), és nyugtazza a bevitelt az END
gombbal

Raallds a 2. konturpontra: Adja meg az X
koordinatat (95), és nyugtazza a bevitelt az END
gombbal

Hatarozza meg a letdrést a . kontdrpontban:
Adjon meg 10 mm letdrési szélességet és mentse
az END gombbal

Raallas a 4. konturpontra: Adja meg az Y
koordinatat (5), és nyugtazza a bevitelt az END
gombbal

Hatarozza meg a letérést a 4. konturpontban:
Adjon meg 20 mm letorési szélességet és mentse
az END gombbal

R&éllas a 1. konturpontra: 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

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

M mellékfunkcio? Inditsa el a hiitévizet, pl. M9,

és nyugtazza az END gombbal: A TNC elmenti a
megadott pozicionalé mondatot
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Az els6 alkatrész programozasa

» Szerszam visszahuzasa: Nyomja meg a

narancsszind Z tengelygombot, 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=? kérdést az ENT
gombbal: Mozgas gyorsjaratban (FMAX)

» M MELLEKFUNKCIO? Adjon meg M2-T a program

befejezéséhez, majd nyugtazza az END gombbal:

A TNC elmenti a megadott pozicional6 mondatot

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaldi kézikényv parbeszédes programozashoz | 03/2016

Teljes példa NC mondatokkal

Tovabbi informacié: "Példa: Egyenes mozgatas és letdrés
derékszogl koordinatakkal", oldal 241

Uj program létrehozésa

Tovabbi informacié: "Programok megnyitasa és bevitele",
oldal 109

Konturok megkdzelitése/elhagyasa
Tovabbi informacié: " Konturra allas és elhagyas", oldal 222

Konturok programozasa
Tovabbi informacid: "Palyafunkciok attekintése", oldal 232

Programozhato elétolasok
Tovabbi informacid: "Lehetséges el6tolas beirasa”, oldal 115

Szerszamsugar kompenzacio

Tovabbi informacié: "Szerszamsugar kompenzacié ",
oldal 202

M mellékfunkcidk

Tovabbi informacié: "Mellékfunkcidk a programfutas
felugyeletéhez, féorséhoz és hitévizhez ", oldal 380
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Ciklus program létrehozasa

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

TOOL
CALL

CYCL
DEF

FURAS/
MENET

200

)

SPEC
FCT

KONTUR/—
PONT
MEGMUNK .

PATTERN
DEF

PONT
*

CYCL
CALL

CYCLE
CALL
PAT

66
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Hivja meg a szerszamot: Adja meg a
szerszamadatokat. Minden tételt nyugtazzon
az ENT gombbal. Ne feledkezzen meg a
szerszamtengelyrdl

Szerszam visszahlUzasa: nyomja meg a
narancsszin(i Z tengelygombot, és adja meg a
megkdzelitendd poziciod értékét, pl. 250. Nyomja
meg az ENT gombot

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

Nyugtazza az El6tolas F=? kérdést az ENT
gombbal: Mozgas gyorsjaratban (FMAX)

M mellékfunkci6?. Nyugtazza az END gombbal: A
TNC elmenti a megadott pozicionalé6 mondatot

Hivja be a ciklus men(t

Jelenitse meg a furéciklusokat

Valassza a standard faréciklust (200): a

TNC megnyitja a parbeszédablakot a ciklus
meghatarozasahoz. Lépésrél Iépésre adja meg a
TNC altal kért adatokat, és minden adatbevitelt az
ENT gombbal zérjon le. A képernyé jobb oldalan a
TNC megjeleniti a grafikat is, amely a vonatkoz6
ciklusparamétert mutatja

Hivja be a specialis funkciok meniit

Jelenitse meg a pontmegmunkalasok funkcioit

Valassza ki a mintazat meghatarozast

Valassza a pontbevitelt: adja meg a 4 pont
koordinatait, és nyugtazza a beviteleket az ENT
gombbal. A negyedik pont megadéasat kdvetden
mentse el a mondatot az END gombbal

Jelenitse meg a ciklushivast meghatarozé menut

Futtassa a furdciklust a meghatarozott mintazaton:

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

M mellékfunkcié? Kapcsolja be az orsét és a
hitést, pl. M13. Nyugtazza az END gombbal: A
TNC elmenti a megadott pozicionalé mondatot
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Az els6 alkatrész programozasa

Adjon meg Szerszam visszahuzasa: nyomja meg
a narancsszin(i Z tengelygombot, és adja meg a
megkozelitendd pozicid értékét, pl. 250. Nyomja
meg az ENT gombot

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

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

M mellékfunkcié? Adjon meg M2-t a program

befejezéséhez, majd nyugtazza az END gombbal:
A TNC elmenti a megadott pozicionalé mondatot

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

Uj program létrehozésa

Tovabbi informacié: "Programok megnyitasa és bevitele",

oldal 109
Ciklusprogramozas

Tovabbi informacié Felhasznaldi kézikbnyv
ciklusprogramozashoz
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1.4 Az els6 program grafikus tesztelése

1.4 Az els6 program grafikus tesztelése

A megfelelé Uzemmaéd kivalasztasa

A programokat Programteszt izemmaodban tesztelheti:

» Nyomja meg a Programteszt lizemmadd gombot: a
TNC atvalt abba az tizemmddba.

[EBFoivanatos progran: B3P rogranteszt
_ 1) Programteszt

H

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

B A TNC lGzemmodjai
Tovabbi informacié: "Uzemmaddok”, oldal 81

® Programok tesztelése
Tovabbi informacié: "Programteszt”, oldal 622

SN

sss

Szerszamtablazat kivalasztasa a programteszthez

Ha a Programteszt izemmodban még nem lett szerszamtablazat
aktivalva, akkor ezt most kell elvégezni.

» Nyomja meg a PGM MGT gombot a fajlkezeld
megnyitasahoz
TePus- » Nyomja meg a TIPUSVALASZTAS funkciégombot:
vALASZTAS A TNC megjelenit egy funkciégomb menut, ahol

kivalaszthatja a megjelenitendé fajl tipusat

» Nyomja meg az ALAPERT. funkciégombot: A
TNC megjelenit minden mentett fajlt a jobb oldali
ablakban

» Mozgassa a kurzort balra a kbnyvtarakra

ALAPERT .

Mozgassa a kurzort a TNC:\table kdnyvtarra

» Mozgassa a kurzort jobbra a fajlokra

- -
v

» Mozgassa a kurzort a TOOL.T (aktiv
szerszamtablazat) fajlra, és tolise be az ENT
gombbal: a TOOL.T S allapotu lesz, és igy
Programteszthez aktiv

EnD » Nyomja meg a VEGE gombot: Lépjen ki a
fajlkezelSbél

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

B Szerszamkezelés
Tovabbi informacio: "Szerszamadatok bevitele a tablazatba",
oldal 182

B Programok tesztelése
Tovabbi informacié: "Programteszt”, oldal 622
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Az els6 program grafikus tesztelése

Valassza ki a tesztelni kivant programot

» Nyomja meg a PGM MGT gombot: A TNC
megnyitja a fajlkezelét
» Nyomja meg az UTOLSO FAJLOK funkciégombot:

FAJLOK

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

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

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

= Program neve
Tovabbi informacié: "A fajlkezel$ alkalmazasa", oldal 124

Képernyo6felosztas és nézet kivalasztasa

» Nyomja meg a gombot a képernyéfelosztas
kivalasztasahoz. A TNC minden elérhet6
lehetéséget megjelenit a funkciégombsorban

PROGRAM- > Nyomja meg a PROGRAM+ GRAFIKA
GRAFIKA funkciégombot: A TNC a képernyd bal oldalan
megjeleniti a programot, a jobb oldalan pedig a

nyersdarabot mutatja

A TNC a kovetkez6 nézetekkel rendelkezik:

Funkciégombok Funkcié

NEZETEK Testmodell nézet
"ER

NEZETEK Testmodell nézet és szerszampalyak

L IER

NEZETEK Szersza'mpélyék

ws |

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

®  Grafikus funkciok
Tovabbi informacio: "Grafika ", oldal 610

® Programteszt végrehajtasa
Tovabbi informacié: "Programteszt", oldal 622
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1.4 Az els6 program grafikus tesztelése

Programteszt elinditasa

RESET
+
START

STOP

START

» Nyomja meg a RESET + START funkciégombot:
a TNC szimulalja az aktiv programot egy
programozott pontig vagy a program végéig

» Szimulacié kézben a funkciégombokkal
véltoztathatja a nézetet

» Nyomja meg a STOP funkciégombot: A TNC
megszakitja a programtesztet

» Nyomja meg a START funkciégombot: A TNC
folytatja a programtesztet a megszakitas utan

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

B Programteszt végrehajtasa

Tovabbi informacié: "Programteszt”, oldal 622

®  Grafikus funkciok

Tovabbi informacié: "Grafika ", oldal 610

B A szimulaci6 sebességének szabalyzasa

Tovabbi informacié: "Speed of the setting test runs”,

70

oldal 611
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Szerszamok beallitasa 1.5

1.5 Szerszamok beallitasa

A megfeleld6 Uzemmod kivalasztasa

A szerszamok beallitasa a Kézi izemmaodban torténik: @éﬂ Tzema 5 ez e
» Nyomja meg a Kézi lzemmadd gombot, hogy a |
TNC Kézi lizemmodra valtsonKézi lizemmod el
Tovabbi informéacidk a témaval kapcsolatban @  +0.000 b
B A TNC lzemmodjai +2.000 e
Tovabbi informacié: "Uzemmadok”, oldal 81 +0.000 o
+0.000
>
7 T4 Bs 2000
0% X[Nm]
- 0% Y[Nm] S1 12:29
e[ W

Szerszamok elokészitése és mérése

» Fogja be a szlkséges szerszamokat a szerszamtartokba

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

» Ha a gépen végez mérést: tarolja a szerszamokat a
szerszamcserélében
Tovabbi informacié: "TOOL_P.TCH helytablazat", oldal 73
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TNC 640

1.5 Szerszamok beallitasa

A TOOL.T szerszamtablazat

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

A szerszamadatok TOOL.T szerszamtablazatba torténé beviteléhez
a kdvetkezdképpen jarjon el:

SZERSZAM-
LISTA
1
it

SZERKESZT

kr  [eg]

>

7 —B :
sta szerkesztése o BJProgramteszt
futash Szerszamlista szerkesztése U. &l

Jelenitse meg a szerszamtablazatot: A TNC ra - .
mutatja a szerszamtablat 1o T S
Szerszamtablazat szerkesztése: Allitsa a o E

SZERKESZT funkciégombot BE allasba

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

A jobbra és balra nyilbillentylikkel valassza ki a
szerkeszteni kivant szerszamadatokat

A szerszamtablazatbdl valo kilépéshez nyomja
meg az END gombot

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban
B A TNC lGzemmdédjai
Tovabbi informacié: "Uzemmaodok”, oldal 81

B Munkavégzés a szerszamtablazattal
Tovabbi informacio: "Szerszamadatok bevitele a tablazatba",

oldal 182

72
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TOOL_P.TCH helytablazat

5

N

A helytablazat funkcioja gépfiiggé. Vegye figyelembe
a Gépkonyv elbirasait.

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

Az adatok TOOL_P.TCH helytablazatba térténé beviteléhez a
kdvetkezbképpen jarjon el:

SZERSZAM-
LISTA

T

HELYLISTA

>

Jelenitse meg a szerszamtablazatot: A TNC
mutatja a szerszamtablat

Helytablazat megjelenitése: A TNC mutatja a
helytablat

Helytablazat szerkesztése: Allitsa a SZERKESZT
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
B A TNC lGzemmaodjai
Tovabbi informacié: "Uzemmaddok”, oldal 81

B Munkavégzés a helytablazattal
Tovabbi informacid: "Helytablazat szerszamcserél6hoz",

oldal 191

Szerszamok beallitasa 1.5

asze[sza’mhely lista szerkesztése
: granfutasy Szorszashely lista szork

e BJProgramteszt

sssssssss
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1.6 Munkadarab beallitasa

1.6 Munkadarab beallitasa

A megfeleld6 Uzemmod kivalasztasa
A munkadarabok beallitasa a Kézi lizemmod vagy az Elektronikus
kézikerék izemmodban torténik

a » Nyomja meg a Kézi izemmdod gombot, hogy a
TNC Kézi lizemmaodra valtsonKézi lizemmod

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

= Uzemméd Kézi lizemméod
Tovabbi informacid: "Gépi tengelyek mozgatasa", oldal 535

Munkadarab befogasa

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

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

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

= Nullapontfelvétel 3D-s tapintoval
Tovabbi informacié: "Nullapontfelvétel 3-D tapintéval ",
oldal 580

= Nullapontfelvétel 3D-s tapinté nélkiil
Tovabbi informacid: "Nullapontfelvétel 3D tapinto nélkil",
oldal 560
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Munkadarab beallitasa

Nullapontfelvétel 3D tapintéval azonosité 17)

» 3-D tapint6 beszurasa: A Pozicionalas kézi értékbeadassal
Uzemmodban futtasson egy szerszamtengelyt tartalmazo
TOOL CALL mondatot, majd térjen vissza Kézi lzemmoddba

TAPINT6
MUVELETEK
=)

ERINTES

TS

BAZISPONT
KIJELOLES

>

Valassza a tapinto funkcioét: a TNC megjeleniti az
elérhetd 6sszes funkciot a funkcibgombsorban

Vegye fel a nullapontot pl. a munkadarab egy
sarkan

Pozicionalja a tapintét az elsé tapintasi pont
kozelébe a munkadarab elsé élén

» Valassza ki a tapintasi iranyt funkciogombbal

Nyomjon NC STARTOT: a tapinté a megadott
irAnyba mozog egészen addig, mig érintkezik a
munkadarabbal, majd automatikusan visszatér a
kezddpontba

A tengelyiranygombokkal pozicionalja el6 a
tapintét egy, a masodik tapintasi ponthoz kozeli
poziciéba a munkadarab elsé élén

Nyomja meg az NC inditasa gombot: a tapinto

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

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

Valassza ki a tapintasi iranyt funkciogombbal
Nyomja meg az NC inditasa gombot: a tapinté

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

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

Nyomja meg az NC inditasa gombot: a tapinté

a megadott iranyba mozog egészen addig, mig
érintkezik a munkadarabbal, majd automatikusan
visszatér a kezd6épontba

Ezutan a TNC a mért sarokpont koordinatait
mutatja

0-ra allitas: Nyomja meg a NULLAPONTFELVETEL
funkciégombot

Nyomja meg az END funkcidgombot a meni
bezarasahoz

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

= Nullapontok felvétele
Tovabbi informacid: "Nullapontfelvétel 3-D tapintéval ",

oldal 580
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1.7 Az els6 program futtatasa

1.7 Az els6 program futtatasa

A megfelelé Uzemmaéd kivalasztasa

Programok futtatadsa a Mondatonkénti programfutas vagy a
Folyamatos programfutas izemmaodban lehetséges:

@ » Nyomja meg az izemmaod gombot: A TNC
Mondatonkénti programfutas Gizemmaddra valt,
és a TNC az NC programot mondatrél mondatra
hajtja végre . Minden mondatot nyugtazzon az NC
START GOMBBAL

m » Nyomja meg a Folyamatos programfutas
Uzemmaod gombot: a TNC Folyamatos
programfutas izemmadba lép, majd az NC
inditasat kdvetben végrehajtja a programot egy
programozott pontig vagy a program végéig

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

B A TNC Gzemmodjai
Tovabbi informacié: "Uzemmadok", oldal 81

B Program végrehajtasa
Tovabbi informacié: "Programfutas"”, oldal 625

A futtatni kivant program kivalasztasa

» Nyomja meg a PGM MGT gombot: A TNC
megnyitja a fajlkezelét

» Nyomja meg az UTOLSO FAJLOK funkciégombot:
T A TNC megnyit egy felugré ablakot, ami az utoljara
kivalasztott fajlokat tartalmazza
» Szikseég esetén a nyilbillentylikkel valassza ki

a futtatni kivant programot. Toltse be az ENT
gombbal

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

B F3jlkezelés
Tovabbi informacié: "A fajlkezel$ alkalmazasa", oldal 124

A program inditasa

e » Nyomja meg az NC START gombot: a TNC futtatja
ol az aktiv programot

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

B Program végrehajtasa
Tovabbi informacié: "Programfutas”, oldal 625
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21 Az TNC 640

2.1 Az TNC 640

A HEIDENHAIN TNC vezérl6k mihelyorientalt palyavezérlék,
melyekkel a hagyomanyos maré és furé miveletek a kénnyen
hasznalhaté parbeszédes programozassal kdzvetlendl a
szerszamgépen programozhatok. A vezérléket maré- és
furégépekhez, valamint legfeljebb 18 tengelyes megmunkalé
kézpontokhoz tervezték. Az f6orsé szdghelyzete is programozhaté.

Az integrélt merevlemezen tetszéleges szamu programot
tarolhat, akar kils6 rendszeren el6allitott programokat is. A gyors
szamitdsokhoz mindenkor meghivhaté a szamoldgép tizemmad.

A kezel6pult és a képernyéfelosztas attekinthetd kialakitasa révén
minden funkcié gyorsan és egyszeriien elérhetd.

Programozas: HEIDENHAIN Parbeszédes és DIN/ISO

A HEIDENHAIN parbeszédes programozas a programiras
kildénosen egyszerii médszere. Kontur programozasakor a
programozasi grafika illusztralja az egyes megmunkalasi [épéseket.
Ha nem all rendelkezésre NC-méretezett rajz, akkor az FK

szabad kontur programozas nyujt segitséget. A munkadarab
megmunkalasanak grafikus szimulacidja programteszt vagy
programfutas alatt is lehetséges.

Tovabba a TNC vezérlék programozhaték DIN/ISO formatumban
vagy DNC dzemmédban is.

Egy munkadarab megmunkalasa kézben egy masik program
bevihett és tesztelhett.

Kompatibilitas

A HEIDENHAIN konturvezérlékon (TNC 150 B-t6l kezdve)
létrehozott megmunkald programok nem mindig futnak a TNC 640-
6n. Ha az NC mondatok érvénytelen elemeket tartalmaznak, akkor
a TNC ezeket ERROR mondatként vagy hibalizenetekkel jeldli
megnyitaskor.

530, és a kdzott TNC 640.
Tovabbi informacio: "A TNC 640 és az iTNC 530
funkcidinak 6sszehasonlitasa", oldal 701

E> Tekintse at a kuldnbségek részletes leirasat az iTNC
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2.2 Képerny6 és kezelSpult

Képernyd

A TNC egy 19"-0s TFT monitorral rendelkezik. o ®

1 Fejléc O @
Amikor a TNC be van kapcsolva, akkor a kivalasztott izemmaod O @
a képernyd fejlécében lathaté: a megmunkalasi méd a bal, [ ] @
a programozasi méd pedig a jobb oldalon. Az éppen aktiv @ @
Uzemmod a fejléc nagyobbik mezéjében jelenik meg, ahol a ‘? "7‘
parbeszéd kérdései és a TNC Uizenetei is (kiveve ha a TNC = -
csak grafikus kijelzést mutat). : fl LC:

2 Funkciégombok = z =
A képernyé aljan a tovabbi funkciokat egy funkciégombsor S I - B ] o, 0 @
mutatja. Ezek a funkcidk az alattuk Iévé nyomégombokkal ﬁg TR R ’ga
valaszthatok ki. A kdzvetleniil funkcidgomb sor folétti keskeny st 45

savok azt jelzik, hogy hany darab funkciésor k6zott lehet
valtogatni a funkciésor melletti jobb és bal nyillal. Az aktiv
funkcidsort kiemelt fény( (szines) csik mutatja

Gombok a funkciégombok kivalasztasahoz
Gombok a funkcidgombok valtasahoz
Képernyé&felosztas beallitasa

Képernyé kijelzés atkapcsolasa megmunkalasi és
programozasi médok kozott

7 Funkcidgombok a szerszdmgépgyartdk altal definialt
funkcidkhoz

8 Gombok a funkciégombok valtasahoz a gépgyartok szamara

o O A~ W

Képernyo6felosztas beallitasa

Valassza ki a képernyéfelosztast: A TNC a programot példaul a
Programozas modban a képernyd bal oldali ablakaban mutatja,
ezzel egyidejlileg a jobb oldali ablakban a programozott grafikat
lathatjuk. Az is lehetséges, hogy a képerny6 jobb oldali ablakaban a
programfelépitést jeleniti meg, vagy kizarélag programmondatokat
egy nagy ablakban. A kivalasztott Gzemmddtdl figg, hogy a vezérld
melyik ablakot mutatja.

Képernyéfelosztas beallitasa:

» Nyomja meg a képernyévaltas gombot: A
funkcidsor a valaszthato képernyd felosztasokat
mutatja
Tovabbi informacié: "Uzemmaédok”, oldal 81

PROGRAM- » Valassza ki a kivant képernyéfelosztast a
ERH;IKR fUnkCiégombbal
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2.2 Képernyo és kezel6pult

Kezel6pult

A TNC 640 beépitett kezel6pulttal keril leszallitasra. A jobb oldali ® o
abran a kezel6pult elemei lathatok: e LU UL ==
. . 1 . . i x EIOMEHNOMUOREODDD Eaae 10
1 Alfanumerikus billenty(izet sz6vegbevitelhez, fajinév S S T T T [ T [ o 11
megadasahoz valamint ISO programozashoz | BEECCCCusE aeE®
A A (@] o ]]
2 " Fajlkezeles ( , oE:E 2 @BHOEE EBEEE )
= Szamologép /. aE® 5 BEEEE ==== 6
= MOD funkeis g Em= 0.
" SUGO funkcio © 4----3-iiﬁiii awu 9@
3 Programozasi médok ) k====g=gg; o0 )
4 Gép lizemmodjai ® : £
5 Parbeszédes programozas inditasa
6 Nyilbillentylik és GOTO ugrasutasitas
7 Szamijegyek bevitele és tengelykivalasztas
8 Erintépad
9 Egér gombok

10 USB csatlakozoé

Az egyes gombok funkcidinak dsszefoglalasa a boritélap belsé
oldalan talalhato.

Néhany gépgyarté nem a szabvanyos HEIDENHAIN
kezel6panelt alkalmazza. Vegye figyelembe a

3B Cépkonyv eldirasait.
A kiils6 gombok, pl. AZ NC START vagy az NC STOP,
leirasa a szerszamgép gépkonyvében talalhato.
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2.3 Uzemmodok
Kézi iizemmod és El. Kézikerék

A Kézi lizemmod a szerszamgép beallitasara valé. Ebben
az Uzemmodban a tengelyeket kézzel vagy léptetéssel
pozicionalhatja,, valamint déntheti a munkasikot.

Az El. kézikerék lizemmodban a tengelyek mozgatasat egy
elektronikus kézikerék (HR) segiti.

Funkciogombok a képernyéfelosztas kivalasztasahoz (lasd az
el6z0 leirast)

Funkciégomb Ablak

Poziciok

POZiCIo

POZECTOK Bal: poziciok, jobb: allapotkijelz

INFoK

KINENAT. Bal: poziciok, jobb: Gtk6z6 objektumok

POZiCIo

Pozicionalas kézi értékbeadassal

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

Funkciégombok a képernyéfelosztas kivalasztasahoz

Funkciogomb Ablak

Program

PROGRAM

PROGRAM- Bal: program, jobb: allapotkijelz6

INFOK

KINEmAT - Bal: program, jobb: ttkdz6 objektum

POZiCIo

Uzemmoédok 2

3

@xezi uzemmoa e BJProgramteszt 220
' Kert azownod =
M g ‘
™
Pozioio kijelzds HOD: CEL Attakintos PG LBL GYC M OS TOOL TF TRANS GPARA ATC H
RECELX  40.000 A 0000 e
- - v enao ¢ o
+0.000 z -a0s.000
+2.000 Tila e
50,0000 " wc.a000
+0.000 oLTAs  <0.0000 oR-TAS +0.0000 s O
+0.000 oL 0,000 on.ru <0.0000 eg[t
e sios [
@ (F
S il
L =
- P e[
o oL © o0:00:er
Axtiv progs: STAT e
W e
@0 i B
s om0 soommmimin | S
vz 100 Wi
0% X[Nm]
0% Y[Nm] S1 12:29 3l
SZERSZAM- r:x:‘z’r Q PARAM. st -
ror e ko = =)
T2

[Brozicionaias kezi ertebeaassal e BJProgramteszt
) Pozicionalas keézi beadassl =)

Attekantés (PG LBL GYO M 708 TOOL TT TRANS OPARA AFC

smain Jrecex  vo.0m A 000
«0.00 c
1 PLANE MESET TURN 1B UAX FiAX P
> o .
s TooL caLL s z s2200
i L om0 PR
5 creL oer 0.0 CLioneaTAs oLTas 40,0000 on-Tas 40,0000
6 CYCL DEF 10.1 ROT+0 DL-PGM  +0.0000 OR-PGM  +0.0000
U X0 v no Fukx
s L 0 A+0 RO FUMAX L L )
o L ze mo ruax P &EH)
10 TCH PROBE 451 KINEWATIKA WERESE » ¥
10620 o P
ooz, |ousucan
as20-10 e ELzuEl ‘
aos-10 R
e nee Wl e
0253=+750 l
0380-+0 PGM C/ —
aet1--g0 Axtiy progr: sha =
Q4122130 o
a13-ro
ot s A TENG
ai1e--30  [KEZDOSZ0G B TENGELY =
ERI G e
ox vl 51 1230
B +0.000
& +0.000 +0.000
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2.3 Uzemmoédok

Programozas

Ebben az izemmddban lehet megmunkal6 programokat irni. Az FK
szabad kontur programozas funkcid, a kiilonb6zé ciklusok és a Q
paraméteres funkcidk segitséget jelentenek a programozéasban és
megadnak minden szikséges informaciét. Ha szeretné, a mozgas
programozott Utvonalai grafikusan is megjelenitheték.

Funkciégombok a képernydfelosztas kivalasztasahoz
Funkciégomb Ablak

Program
PROGRAM
PROGRAM- Bal: program, jobb: programstruktura
PROGRAM- Bal: program mondatok, jobb: programozott
ERH;IKH grafika

Programteszt

A TNC vezérlé Programteszt izemmaddban ellenérzi

a programokat vagy programrészeket geometriai
Osszeférhetetlenség, hianyos vagy hibas programbevitel és a
munkatér megsértése szempontjabdl. A grafikus ellenérzés —
szimulacio — kiuldnbdz6 nézetekben jelenithetd meg.

Funkciégombok a képernyodfelosztas kivalasztasahoz
Funkciégomb Ablak

Program
PROGRAM
PROGRAM- Bal: program, jobb: allapotkijelz6
PROGRAM- Bal: program, jobb: grafika
Grafikus
GRAFIKA

82

APPRLGT X0 ¥-32 12 RL F300
9 L 1xrs
10 FCT DR- COX.75 cov-12

26 1000 caLL 5 2 s2800
27 L z+100 RO FuAX W3
28 CYOL DEF 200 FURAS

0200=+2  |BIZIONSAGI TAVOLSAG
Q201-20  GNELVSEG

206-+150 {ELOTOLAS SULLYSZTKOR
207=45 [SULLYFSZTEST MFLYSEG

11 FCT DR+ A7
12 FCT oR- coxe12 coviso

19 RLT Ae270

4 FCT X+0 Y32 DR R32 COX+0 COYs0
15 FselC

I
I

AT TATATATA

| Kereses

sTant

THG: \no_prog\113.H

[E3Foivanatos prooram B progxamteszt

BLK FOMM 0.1 7 X20 Y20 7-20
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL CALL 4 Z S2000

L 2410 Ro FuAX U3

L Xe50 Ye50 RO FMAX

CYCL DEF 4.0 NEGYSZOGZSCBNARAS
CYCL DEF 4.1 BIZT.M2

CYCL DEF 4.7 NFIYS-10

CYCL DLI 4.3 FOGASV10 1333

10 CYCL DEF 4.4 X+30
11 CYCL DEF 4.5 Y130

24 CYCL DEF 3.2 WELYS-5
5 CYCL DEF 3.3 FOGASVE Fa33
26 cveL DLr 3.4 xe15

27 cYoL DEF 3.5 Y+90

29 cvol DFF 3.5 Fass

29 L x+10 ve10 RO Fuax

53 cveL DEF 3.2 WELYS 6

views

s

FuRTHER
view
oprions
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Uzemmoédok 2.3

Folyamatos programfutas és Mondatonkénti
programfutas

A Folyamatos programfutas médban a TNC a programot
folyamatosan hajtja végre annak végeig, illetve kézi vagy
programozott megszakitasig. Megszakitas utan a program futtatasa
folytathato.

A Mondatonkénti programfutas médban minden mondat e
egyenként indithaté az NC START gomb megnyomasaval. : :
Furatmintazat ciklusok és CYCL CALL PAT esetén, a vezérl6 minden
egyes pont utan megall.

YSZ0GZSEBNARAS

Funkciégombok a képernydfelosztas kivalasztasahoz

o el 51 1250
Bzl 0.000]s ] +0.000

Funkciogomb Ablak = wo-on0 Bl 10,000

IMod: CFL &0 T4 Bs 2000 |F_oun/win lovr 100% W 579

Program

s e
PROGRAM H

PrROSRA- Bal: program, jobb: allapotkijelz8
PrOSRA- Bal: program, jobb: grafika

e Grafikus

CINEmAT - Bal: program, jobb: ttkdz6 objektum

+
POZiCIo

Utkoz6 test

KINEMATIKA

Funkciégomb Ablak

- Palettatablazat

ProsReT- Bal: program, jobb: palettatablazat
PALETTA Bal: palettatablazat, jobb: allapotkijelzé
PALETTA Bal: palettatablazat, jobb: grafika
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2.4 Allapotkijelz6

2.4 Allapotkijelzé

Altalanos allapotkijelzé

A képerny§ also részén elhelyezkedd altalanos allapotkijelzé ad
informaciot a gép aktudlis allapotardl.

Az alabbi tzemmaddokban ez automatikusan megjelenik:

® Mondatonkénti programfutas

® Folyamatos programfutas

® Pozicionalas kézi értékbeadassal

Ha a GRAFIKA képernyéfelosztas van kivalasztva,
akkor az allapotkijelz6 nem jelenik meg.

A Kézi és El. kézikerék izemmaodokban az allapotkijelzé egy nagy
ablakban jelenik meg.

Allapotkijelzés informacioi

lkon Jelentés

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

KAFAd  Tengelvek a segédiengelyeket a TNC kisbetivel
jelzi. A kijelzett tengelyek sorrendjét és szamat a

gépgyarto allitja be. Tovabbi informacidért lasd 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 elbtolas a valddi érték
tizedének felel meg. Fordulatszam S, el6tolas F
és érvényes M funkciok

Tengely régzitve

Kézikerekes mozgatasra kijeldlt tengely

A tengelyek az alapelforgatas figyelembevételével
mozognak

A tengelyek a 3-D alapelforgatés
figyelembevételével mozognak

A tengelyek dontétt munkasikban mozognak

8| O |+

I M128 funkcié vagy a TCPM FUNKCIO aktiv
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@Folyamatos programfutas
i Folyanatos progranfutds

"
& +100. 028G

s 2500

v BYProgramteszt

+0.000
+0.000




lkon Jelentés

L Nincs aktiv program

§=]

T__I'J, Programfutas elinditva
— Programfutas megallt
©l °

A program megszakitva
Tovabbi informacié: "Megmunkalas
megszakitasa", oldal 627

Programfutas megszakitva

X

- Eszterga izemmad aktiv

&, A Dinamikus utkdzésfeltgyelet funkcié (DCM)
& aktiv (Opcio #40)

o, Az Adaptiv el6tolas funkcié (AFC) aktiv (Opcid

% #45)

ACC Az Aktiv rezgéskompenzacié (ACC) funkcid aktiv

(opci6 azonositd 145)
cTC A CTC funkcio aktiv (Opci6 #141)
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2.4 Allapotkijelz6

Kiegészito allapotjelz6

A kiegészit6 allapotkijelzések részletes informacidkat tartalmaznak
a programfutasrol. A Programozas Uizemmad kivételével minden
Uzemmodban elShivhatok.

A kiegészit6 allapotkijelzések bekapcsolasa

» Hivja be a képernyé&felosztas funkcidgombsort
PROGRAM- » Valasszon képernyd felosztast segéd éallapot-
o kijelzével: A képernyé jobb felén, a TNC az

ATTEKINTES allapotmeniit mutatja

Kiegészitd allapotkijelzés kivalasztasahoz
@ » Valtson a funkciégomb-soron, amig az STATUSZ
funkciégobok megjelennek

ToElons » Vagy valassza a kiegészitd allapotkijelzét
InFeK kézvetlendl egy funkciogombbal, pl. pozicidk és
koordinatak; vagy
= » hasznalja az atkapcsol6 funkciogombokat a kivant
nézet kivalasztasahoz

Az aldbbiakban leirt, elérhetd allapotkijelz6k kdzvetlendl
is kivalaszthatok egy funkcigombbal, vagy atkapcsolo
funkciégombokkal.

Vegye figyelembe, hogy az alabb részletezett allapot-
informaciok koézil néhany elérhetetlen addig, amig

<3 a vonatkozé szoftver opcié nincs engedélyezve a
TNC-n.
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Allapotkijelzé6 2.4

Attekintés
A TNC bekapcsolas utan az Attekintés allapotot jeleniti meg, ha a

[aFolyamatos programfutas Ecjgnogmmesﬂ | 235
1 Folyamatos programfutds “

PROGRAM+ INFOK (vagy POZICIOK + INFOK) képernyéfelosztast o e —— (]
valasztotta ki. Az attekintés menu tartalmazza a legfontosabb U jE - -
allapotinformaciok 6sszegzését, ami szintén megtalalhat6 az egyes — W |
részletes meniikben. T e s m— -
Funkciégomb Jelentés C s . w0
L REP. K ee
e Pozicidkijelz v B
STATUSZA @

o XN W e

Szerszam informacio 0 | EEEECTEDE w0.000

& +100. 028 G +0.000 —
Aktiv M funkciok o R

Aktiv koordinata-transzformaciok S m———

Aktiv alprogram

Aktiv programrész ismétlés

Programhivas PGM CALL utasitassal

Aktualis megmunkalasi id6é

Az aktiv féprogram neve

Altalanos program informacié (PGM fiil)

Funkciégomb Jelentés Féﬁﬁsxf,@afafwzﬁsﬂsmtés =] > P [

THG: \nc_progistat #

Kozvetlen Az aktiv féprogram neve T e I
valasztas o s o Gl e
nem s o,

25 Fup Pon STATT W PO 3

lehetséges

Coim}

z=io| | [H

o

Korkozéppont CC (polus) = £

'SH VORI , P -8.254 i}
Aktualis megmunkalasi id6 szazalékban it 1 T Bsan  Jrowsn owo Jusd

Aktudlis id6 | —
A meghivott programok

. s B
. O T4 . Ve @ il
Varakozasi idé szamlalo “g
Megmunkalasi id6 a program Programteszt jj
Uzemmodban torténé teljes szimulacidjakor PRI BT E—r —

BeLSO
stop

p
| ermieren
Gera
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Programrész ismétlés/Alprogramok (LBL fiil)

Funkciégomb Jelentés Eﬁz&xmzszewe;swfum e BlProgramteszt "7
<

Kozvetlen Aktiv programrész ismétlések mondatszammal, i e TS —
valasztas cimkeszam, valamint a programozott R <

1 siop j

22 CALL LBL 15 REPS

nem ismétlések szama/hatralévé ismétlések szama 3t e

25 CUD PaN STATI WA Temstiesen

lehetseges e

Aktiv alprogramok és annak a mondatnak a =
szama, amelyikben meghivta az alprogramot, ‘ ekl
valamint a meghivott cimkeszam

E - | - +0.000 4]
—

| +100. 028 G +0.000

-8.254

T s Bs 2500 Fomimin JovetomJinsil -

Informacio a standard ciklusokrol (CYC fiil)

FunkCiégomb Jelentés E‘fggxigififﬁwezﬁ?ﬂiﬁamfutés = ElProgranteszt [

Kozvetlen Aktiv fix ciklusok i B -
kL — 32 ctkaus. TURES Axtty =
valasztas e e e e

™
22 CALL LBL 15 REPS

nem B b nceer e

o
25 Eun pon STATT W0

lehetséges r*fE“

Ciklus 32 TUirés aktiv értékei F

oK Xiwnl B e

B %\ﬂ B 10,000 j
—

e +100.028 +0.000
| -8.254
Wod: CEL ED Ts Bis 2500 F omn/min ovr 100% | 3|
xéax H H ‘ [ seis0
| | pameren
wozThs s stor
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Aktiv kiegészité M funkciok (M fiil)
Funkciogomb Jelentés

Kbzvetlen
valasztas

nem
lehetséges

Aktiv fix jelentést M funkciok listaja

A gépgyarto altal adaptalt aktiv M funkciok
listaja

Poziciok és koordinatak (POS fiil)

Funkciégomb Jelentés

POZiCIs

Pozicidkijelzés médja, pl. pillanatnyi pozicié

INF6K

Munkasik dontési szége

Alapelforgatas szoge
Aktiv kinematika
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Allapotkijelzé

EFolyamatos programfutas
1) Folyamatos programfutds

TNG: \nc_progstat H

B STATLH

17 1t 15
18 L IX-0.1 RO THAX

19 CYCL DEF 11.0 WERETTENYEZO

20 cver DEF 11.1 501 0.9935

22 CALL LBL 15 REPS

23 PLANE RESET STAY

T
25 D PaN STATI A

Attekintés PG LBL CYC W 205 TOOL TT TRANS PARA AFC

it

24

s
L
us
e Il
Gl e
s
o8]
Fras
@
ol
@r< | +100.484[A +0.000
.| +100. 028 G +0.000
I -8.254
[ T s B's 2500 JF omimin v 100e w5/l .
KEZ: ‘ £ BELSO
- PamiETER

|§Folyamatos programfutas
/3 Folfaisha puoisaeitin

THG: \nc_prog\stat H
Psarn

17 1L 15

19 1 1x-0.1 no Fnax

19 CYCL DEF 1.0 MERETTENYEZO
20 cYeL DEF 11.1 oL 0.9995
b1 stor

22 CALL LBL 15 REPS

23 PLANE RESET STAY

24 1oL 0

25 Eun pon STATT WA

o8 xiwal

o5 Vil 51 ress

|

0,100
+0.000
-398.000

xa
21_nc_Suv_TABLE

Attekintés PG LBL CYC M 705 [TOOL TT TRANS QPARA AFC

e

o
=
ki

b

B

cn
=

L

&

Z

B

00.484
+100.028||

_ +0.000

1

g c | +0.000
I - _-8.254|
os: cEL @0 s Bs 2500 JFominin ove 100k i 5/
ezt ‘ i a. BELSO
o | Gt
nozaaTAS - iy sTop
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2.4 Allapotkijelz6

Szerszamok informaciék (TOOL fiil)

Funkciogomb Jelentés

SZERSZAM-
INFoK

Aktiv szerszam megjelenitése:

B T: Szerszam szama és szerszam neve
u RT: Testvérszerszam szama és neve

Szerszamtengely

Szerszamhossz és szerszamsugar

Rahagyasok (delta értékek) a
szerszamtablazatbél (FUL) és a TOOL CALL
(PGM) utasitasbol

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

A programozott és a cserélendd szerszam
kijelzése

Szerszambemérés (TT fil)

4

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

Funkciogomb Jelentés

Kozvetlen
valasztas
nem
lehetséges

Bemérni kivant szerszam szama

Annak kijelzése, hogy a szerszam sugarat vagy

hosszat méri

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

90

Forgacsoléélek szama a hozzatartozé mérési

ertékkel. Ha a mért érték mdgott egy csillag all,
akkor a szerszamtablazat tlrés értékét tallépte

25 LD poN STATT a0

a8r< 84| | +0.000
& +100. 028 G +0.000
B -8.254
wod: GEL_ | %o s Bs 2500 Fommmin  Jove100s s/l

aFolyamatos programfutas v EBJProgramteszt Lais
1) Folyamatos programfutds
"B
1 ne progtstat.h Atteiintés PG LBL G M 205/ TooL TT TRANS GPARA AFC R
EXSTNIN - I —
7 15 voc s
1001001 ko tiax 1=}
19 GYCL DEF 11.0 NERETTENYEZ0 v
20 crol DEF 1101 S0l 0.9035
22 CaLL Lot 15 REPS
23 PLANE RESET STAY DR2
24 1ot 0 0.000
2 tw pon start <0.0800 e
ez @7
T sioox [
M
A KL BE
s
&[]
Fraos
@
o W e
o i
¢ ] +0.000
& +100. 028 |G +0.000 —
z -8.254
AT s B's 2500 Fomnimin  Jlove 100s i sill 3
2o BELSG
saswieren
LISTA -
Edrolyamatos programfutds o BJProgramteszt ==
3 Folyaatos progranfutds =
EXSTYN L —
7 15 oo —=
19 CYCL DEF 11,0 NERETTENYEZO o v
58 oveioer A sct n3esis Bl e
T om
22 CALL LoL 15 LS
23 PLANE RESET STAY
21 k1 o

#ErF|

)

s
&

o

—
=

9|

a
PARANETER
LisTa

BeL50
stop
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Koordinata-transzformaciok (TRANS fiil)

Funkciogomb Jelentés

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

Tikortengelyek (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

Nagyitas kézéppontja

Tovabbi informacié: Felhasznaldi kézikdnyv
ciklusprogramozashoz

Q paraméterek megjelenitése (QPARA fiil)

Funkciogomb Jelentés

Q PARAM.

ALLAPOT

A meghatarozott Q paraméterek aktualis
ertékeinek megjelenitése

=

A meghatarozott sz6veg paraméterek
karaktereinek megjelenitése

Nyomja meg a QPARAMETER LISTA funkciégombot.

A TNC egy el6ugro ablakot nyit meg. Valamennyi
paramétertipus esetén (Q, QL, QR, QS), hatarozza
meg a vezeérl. Az egyes Q paramétereket
vesszével kell elvalasztani, és az egymast kdvetd
Q paramétereket kotojellel kell dsszekotni, pl.
1,3,200-208. A beviteli tartomany 132 karakter
paramétertipusonként.

A QPARA fill alatti kiejlzé mindig 8 tizedesjegyet
tartalmaz. Példaul Q1 = COS 89.999 eredménye a
vezérlén 0.00001745. A nagyon nagy és a hagyon
kis értékeket a vezérld exponencialis jeldléssel

jeleniti meg. A Q1 = COS 89.999 * 0.001 eredménye
a vezérlén, mint +1.74532925e-08 jelenik meg, ahol

e-08 a 10 tényezének felel meg.

Allapotkijelzé6 2.4

@Folyamatos programfutas lone BYProgramteszt 12:35
) Folyamatos progzanfutds
‘B
N
O] ‘
—
s
RS
G e
s
&8
@
P K e
ox vl 51 aian
B +0.000
& +100. 028G +0.000 —
z -8.254
@ s Bis 2500 2 J
1
| canrts ‘ | paae
------
[Broryamatos programrutas T
: = progranfutds
A |
a J

String parandtor

5 K; BE
ol 81 1osn
B8i< +0.000
+ +0. *‘
Mod: CEL ko % W 5.
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Alkalmazhaté elétolas-szabalyzas (AFC fiil, Opci6 #45)

Edrolyamatos programfutds
! Folyan prog ifutds

o/ @Programozas

A TNC csak akkor jeleniti meg az AFC fiilet, ha a T — L P
funkcioé aktiv a gépen. | e, - oy
Funkciégomb Jelentés ;o o o =
Kdzvetlen Aktiv szerszdm (szdma és neve) b |
valasztas AR
nem |
lehetséges &
o +0.000
Forgacsolasi szam LT erun s
Az elétolas potméterének aktualis tényezje %-ban i a1l H
Aktiv orsoterhelés szazalékban
Az orso referencia terhelése
Ors6 aktualis fordulatszama
Aktualis fordulatszam-eltérés
Aktualis megmunkalasi id6
Savdiagram, ami az orso pillanatnyi terhelését
és a TNC altal kiadott el6tolas-szabalyzasi
parancsot mutatja
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Ablak kezelo

2.5 Ablak kezeld

Az ablak kezel6 elérhetd funkcidinak és
mikodésének hataskorét a gépgyarté hatarozza
3B  Meg. Vegye figyelembe a Gépkonyv eldirasait.

A TNC tartalmaz egy Xfce ablak kezel6ét. Az Xfce egy standard
alkalmazas az UNIX-alapu operacids rendszerekhez, és grafikus
felhasznaléi interfészek kezelésére is hasznélhaté. A kdvetkezé
funkcidk lehetségesek az ablak kezel6vel:

® Talca megjelenitése tdbb alkalmazas kdzotti valtashoz
(felhasznaldi interfészek)

m Egy tovabbi asztal kezelése, amin a gépgyarto altal megadott
specialis alkalmazasok futtathatok

A fokusz vezérlése az NC szoftver alkalmazasok és a gépgyartd
altal megadottak kozott

B Az el6ugré ablakok mérete és pozicidja megvaltoztathatd. Az
eléugro ablakok bezarasa, kicsinyitése és visszaallitasa szintén
lehetséges

A TNC megjelenit egy csillagot a képerny6 bal felsé

E> sarkaban, ha az ablak kezel6 egy alkalmazasa
vagy maga az ablak kezeld hibat okozott Ebben az
esetben, valtson az ablak kezeldre, és javitsa ki a
hibat. Sziikség esetén lasd a gépkonyvet.
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Talca

A télcan kulénb6z6 ablakokat valaszthat ki egérkattintassal. A TNC e - =
a kovetkezd munkaterileteket biztositja:

B Munkatér 1: Aktiv izemmédd
®  Ablak 2: Aktiv programozasi méd
® Ablak 3: Gyartéi alkalmazasok (opcionalisan elérhetd)

Valamint mas alkalmazasokat is kivalaszthat a talcardl, amiket a
TNC-vel parhuzamosan inditott el. PIl. Valtson PDF nézetre vagy a
TNCguide-ra.

Kattintson a z6ld HEIDENHAIN szimbdlumra egy olyan menu
megnyitasahoz, amiben informaciokat kaphat, beallitasokat
végezhet, vagy alkalmazasokat indithat el. Az alabbi funkcidk allnak
rendelkezésére:

B A HeROS-rol: informacié a TNC operaciés rendszerérél

B NC vezérlo: TNC szoftver inditasa és ledllitasa. Csak
diagnosztikai célbol engedélyezett

B Webbongész6: Webbodngészé inditasa
B Tavoli asztalkezeld (Opcid #133): Kiilsé szamitogép egységek
megjelenitése és tavoli kezelése

® Diagnosztika: a diagnosztikai funkcidk elinditasa csak az
illetékes szakember szamara érhet6 el

m Beallitasok: mellékbeallitasok konfiguracidja
B Datum/Idé: Datum és id6 beallitasa

E Nyelv: Rendszer parbeszédnyelv beallitas. Inditaskor a TNC
felllirja ezt a bedllitast a CfgLanguage (No 101300) gépi
paraméter nyelvi beallitasaval

® Halozat: A vezérld halozati beallitasai

u Képernydvédo: Képernydvédd beallitasok

B SELinux: Biztonsagi szoftver beallitasok Linux-alapu
operacios rendszerekhez

B Megosztasok: Beallitasok kilsé halozati meghajtokhoz

B VNC: Klls6 szoftverek beallitasa, melyeknek karbantartasi
célbdl van hozzaférésik a vezérl6hoz, példaul (Virtual
Network Computing)

B WindowManagerConfig: Az ablak kezel6 kizarélag az
engedéllyel rendelkezd szakemberek szamara érhet6 el

B T(zfal: TGzfal beallitasok
Tovabbi informacio: "Tlzfal", oldal 665

® Eszkozok: Csak engedélyezett felhasznaldk részére.
Az Eszkdzok alatt elérhetd alkalmazasok kdzvetlenul is
elindithaték, ha a TNC fajlkezel6jében kivalasztja a vonatkozé
fajl tipust
Tovabbi informacioé: "Fajlkezeld: Alapok”, oldal 121
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Tavoli asztalkezel6 (opci6 133)

2.6 Tavoli asztalkezel6 (opci6 133)

Bevezetés

A Tavoli asztalkezeld lehetévé teszi azon kilsé szamitégépek
megjelenitését a TNC képerny6jén, amik Ethernet-en keresztil
kapcsolodnak, és kezelheték a TNC-n keresztil. Programokat
lehet kifejezetten a HeROS alatt is futtatni, vagy egy kulsé szerver
weboldalait megjeleniteni.

A kovetkezd kapcsolddasi opcidk érhetdk el:

® Windows Terminal Server (RDP): Megjeleniti egy tavoli
Windows szamitogép asztalat a vezérlén

® Windows Terminal Server (RemoteFX): Megjeleniti egy tavoli
Windows szamitogép asztalat a vezérlén

B VNC: Kapcsolddas egy kulsd szamitogéphez (pl. HEIDENHAIN-
IPC). Megjeleniti egy tavoli Windows vagy Unix szamitégép
asztalat a vezérl6n

B Szamitoégép kikapcsolasa/djrainditasa: Csak jogosultsaggal
rendelkez6 szakember szamara érheté el

= World Wide Web: Csak jogosultsaggal rendelkezé szakember
szamara érhetd el

B SSH: Csak jogosultsaggal rendelkezé szakember szamara
érhetd el

= XDMCP: Csak jogosultsaggal rendelkezd szakember szamara
érhetd el

® Felhasznalé altal definialt kapcsolat: Csak jogosultsaggal
rendelkezd szakember szamara érheté el

A HEIDENHAIN egy mikddd kapcsolatot biztosit a

E> HeROS 5 és az IPC 6341 kozott. A HEIDENHAIN
nem tudja garantalni, hogy minden egyéb
kombinacio vagy csatlakozas a kils6é egységekhez
funkcionalisan rendben van-e.
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Bevezetés
2.6 Tavoli asztalkezel6 (opcid 133)

Kapcsolatok beallitasa — Windows Terminal Service

Egy kiils6 szamitégép konfiguralasa

Nincs szlikség tovabbi szoftverre a kiilsé
szamitogépnek ahhoz, hogy csatlakozzon a
Windows Terminal Service-hez.

Kdvesse az alabbiakat a kilsé szamitdgép konfiguralasahoz, pl. a
Windows 7 operacids rendszerben:

» A Windows start gomb megnyomasa utan valassza a Rendszer
ellenérzése menlelemet a talca segitségével

Valassza a Rendszer mentelemet
Valassza a Halad6 rendszerbeallitasok menielemet
Valassza a Tavoli fllet.

A Remote support fellleten, aktivalja a Tavoli hozzaférés
tamogatast ezen a szamitégépen funkciot

» A Remote support fellileten, aktivalja a Permit connections
from computers on which any version of remote desktop is
installed funkciot

» A beallitasok nyugtazasahoz nyomja meg az OK gombot
A TNC konfiguralasa

v vywvyy

A kllsé szamitogép operacids rendszerétdl,
E> valamint az ezzel 6sszhangban alkalmazott
protokolltél fligg6en, valassza vagy a
Windows Terminal Service-t (RDP) vagy a
Windows Terminal Service-t (RemoteFX).

Konfigurédlja a TNC-t a kévetkezdk szerint:

» A zold HEIDENHAIN gomb megnyomasa utan, valassza a
Tavoli asztalkezel6 menlelemet a talca segitségével

» Nyomja meg az Uj kapcsolat gombot a Tavoli asztalkezel6
ablakban

» Valassza a Windows Terminal Service (RDP) vagy a
Windows Terminal Service (RemoteFX) menuelemet

» Hatarozza meg a sziikséges kapcsolati informacidkat a
Kapcsolat szerkesztése ablakban
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Tavoli asztalkezeld (opcié 133) 2.6
Beadllitas Jelentés Beviteli
adat

Kapcsolat neve A kapcsolat neve a Tavoli asztalkezel6ben Sziikséges
Ujrainditas a kapcsolat Mikodés megszakitott kapcsolat esetén: Sziikséges
befejeztével = Ujrainditas mindig

® Ujrainditas soha

® Egy hiba utan mindig

= Egy hiba utan rakérdez
Automatikus inditas Kapcsolat automatikus létrehozasa a vezérld bekapcsolasakor Sziikséges
bejelentkezéskor
Hozzaadas a kedvencekhez  Kapcsolat ikon a talcan: Szilkséges

m  Kattintson duplan a bal egérgombbal: A vezérl elinditja a

kapcsolatot
= Kattintas bal egérgombbal: A vezérld a kapcsolat asztalara valt
m Kattintas jobb egérgombbal: A vezérlé a kapcsolat mendt jeleniti
meg

Mozgas a kovetkezo A kapcsolatok asztalainak szama, ahol a 0 és 1 az NC szoftverek Sziikséges
munkatérbe szamara van lefoglalva
USB hatteértar Hozzaférés engedélyezése a csatlakoztatott USB hattértarhoz Szilikséges
engedélyezése
Szamitogép Kulsé szamitégép host neve vagy IP cime Sziikséges
Felhaszn. név A felhasznalé neve Sziikséges
Jelszo Felhasznalodi jelsz6 Sziikséges
Windows domain Kilsé szamitégép domain cime Sziikséges
Teljes képernydés moéd vagy A kapcsolat ablak mérete Sziikséges
felhasznal6 altal megadott
ablakmeéret
Bevitelek a Halad6 opciok Csak jogosultsaggal rendelkez6 szakember szamara érhet6 el Opcionalis
fellleten
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Bevezetés

2.6 Tavoli asztalkezel6 (opcid 133)

A kapcsolat konfiguralasa — VNC

Egy kiils6 szamitégép konfiguralasa

Nincs sziikség tovabbi VNC szerverre a kiilsé
szamitégép VNC-hez valo csatlakoztatasahoz.

Telepitse és konfiguralja a VNC szervert, pl. a
TightVNC szervert, a TNC konfiguralasa elétt.

A TNC konfiguralasa

Konfiguralja a TNC-t a kdvetkez6k szerint:

» Valassza a Tavoli asztalkezel6 menlielemet a talca

segitségével

» Nyomja meg az Uj kapcsolat gombot a Tavoli asztalkezel6

ablakban

» Valassza a YVNC menlelemet

» Hatarozza meg a sziikséges kapcsolati informacidkat a
Kapcsolat szerkesztése ablakban

Beallitas Jelentés Beviteli
adat

Kapcsolat neve A kapcsolat neve a Tavoli asztalkezel6ben Sziikséges
Ujrainditas a kapcsolat Mikodés megszakitott kapcsolat esetén: Sziikséges
befejeztével = Ujrainditas mindig

® Ujrainditas soha

® Egy hiba utan mindig

= Egy hiba utan rakérdez
Automatikus inditas Kapcsolat automatikus létrehozasa a vezérld bekapcsolasakor Sziikséges
bejelentkezéskor
Hozzaadas a kedvencekhez  Kapcsolat ikon a talcan: Szilikséges

m  Kattintson duplan a bal egérgombbal: A vezérl elinditja a

kapcsolatot
= Kattintas bal egérgombbal: A vezérld a kapcsolat asztalara valt
m Kattintas jobb egérgombbal: A vezérlé a kapcsolat mendt jeleniti
meg
Mozgas a kovetkezo A kapcsolatok asztalainak szama, ahol a 0 és 1 az NC szoftverek Sziikséges
munkatérbe szamara van lefoglalva
USB hatteértar Hozzaférés engedélyezése a csatlakoztatott USB hattértarhoz Szlikséges
engedélyezése
Szamitogép Kuls6 szamitégép host neve vagy IP cime Sziikséges
Jelszé Jelszé a VNC szerverhez val6 kapcsolédashoz Sziikséges
98
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Tavoli asztalkezeld (opcié 133) 2.6

Beadllitas Jelentés Beviteli
adat

Teljes képerny6s moéd vagy A kapcsolat ablak mérete Sziikséges

felhasznalo altal megadott

ablakmeéret

Tovabbi kapcsolatok A VNC szerverhez valo hozzaférés engedélyezése tovabbi VNC Szlkséges

engedélyezése (megosztas) kapcsolatokkal

Csak olvasas A kulsé szamitégép nem makddtethet6 kijelz6 mdédban Szilikséges

Bevitelek a Halad6 opcidok Csak jogosultsaggal rendelkez6 szakember szamara érhet6 el Opcionalis

fellleten

Kapcsolat elinditasa és leallitasa

Miutan egy kapcsolat be lett allitva, akkor az egy ikonként jelenik
meg az Asztalkezel$ ablakban. Kattintson a kapcsolat ikonra a jobb
egérgombbal a menil megnyitasahoz, amiben a kijelzés elindithato
és leallithato.

Hasznalja a jobb oldali DIADUR gombot a billentylizeten az Asztal
3-ra valtashoz, és a TNC interfészre val6 visszatéréshez. Ennek az
asztalnak az eléréséhez a talcéat is hasznalhatja.

Ha a kiilsé kapcsolat vagy a kiils6 szamitégép asztala aktiv, akkor
valamennyi egér- illetve billenty(izeti bevitel ide lesz tovabbitva.
Valamennyi kapcsolat automatikusan megszakad a HEROS 5
operacios rendszer ledllitasakor. Ne feledje, hogy bar a kapcsolat
meg lett szakitva, de a kiils6 szamitégép, vagy a kuilsé rendszer
nem kapcsol ki automatikusan.
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Bevezetés
2.7 SELinux biztonsagi szoftver

2.7 SELinux biztonsagi szoftver

SELinux egy bévitése a Linux-alapu operaciés rendszereknek.
SELinux egy tovabbi, MAC-on (Mandatory Access Control) alapuld
biztonsagi szoftvercsomag, ami a rendszert védi a kéretlen funkcidk
és folyamatok futtatasatdl, igy ezaltal a virusoktdl és egyéb
rosszindulatu szoftverektél.

A MAC azt jelenti, hogy minden egyes eseményt célzottan
engedélyezni kell, kildnben a TNC nem fogja futtatni. A szoftver
tovabbi védelmet biztosit a Linux normal hozzaférés korlatozasahoz
képest. Bizonyos folyamatokat és utasitasokat csak akkor lehet
végrehajtani, ha a SELinux alapfunkcioi és hozzaférés kezel6je
engedélyezi.

A TNC a SELinux telepitével mar csak azokat a
E> programokat engedi futtatni, amelyek a HEIDENHAIN

NC szoftverrel kertiltek telepitésre. A szokasos

telepitéssel mas programot nem lehet futtatni.

A SELinux hozzaférés kezel6je a HEROS 5-ben az alabbiak szerint
van szabalyozva:

® A TNC csak azokat az alkalmazasokat futtatja, amik a
HEIDENHAIN NC szoftverrel lettek telepitve

® A szoftver biztonsagi fajlok (SELinux rendszerfajlok,
HeROS 5 boot fajlok, stb.) csak a kifejezetten rajuk vonatkozo
programokkal médosithatok

B Mas programokkal Iétrehozott Uj fajlok nem futtathatok

B Az USB adathordozok kivalasztasat nem lehet visszavonni

m Csak két eljaras engedélyezett az Uj fajlok futtatasahoz:
m Szoftver frissités inditasa: A HEIDENHAIN szoftver frissités

modosithatja, vagy cserélheti a rendszerfajlokat

B A SELinux konfirguracio inditasa: A SELinux konfiguralasa a

gépgyarté altal tébbnyire jelszéval védett; lasd a vonatkozd
gépkonyvet

A HEIDENHAIN javasolja a SELinux aktivalasat,
mivel ez tovabbi védelmet biztosit a kiilsé tamadasok
ellen.
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Kiegésziték: HEIDENHAIN 3D Tapintok és Elektronikus kézikerekek 2.8

2.8 Kiegészitok: HEIDENHAIN 3D
Tapintdk és Elektronikus kézikerekek

3-D tapintok

A kulénb6z6 HEIDENHAIN 3D tapintékkal az aldbbiak végezhet6k
el:

® Munkadarab automatikus beigazitasa

®  Gyors és pontos nullapontfelvétel

B Munkadarab mérése programfutas kézben
B Szerszam bemérése és ellendrzése

A ciklus funkciok (tapintéciklusok és megmunkalé
ciklusok) leirasa a Felhasznaloi kézikonyv
ciklusprogramozashoz leirasban talalhato.
Amennyiben sziiksége van erre a felhasznaloi
kézikonyvre, Iépjen kapcsoltba a HEIDENHAIN
képviselettel. ID: 892905-xx

A TS 220, TS 440, TS 444, TS 640 and TS 740 kapcsolo lizemii
tapinték

Ezek a mérétapintdk kiléndsen jél alkalmazhatdék a munkadarab
automatikus beigazitasahoz, nullapontfelvételhez és a munkadarab
bemérésekhez. A TS 220 a kapcsoldjelet egy kabelen keresztil
tovabbitja, ami egyben gazdasagos alternativa akkor, amikor a
digitalizalas alkalomszerd.

A TS 640 és a kisebb TS 440 a kapcsolojeleket vezeték nélkiili

infravords atvitellel tovabbitja a TNC-re. Hasznalata az automata
szerszamcseréldvel ellatott gépeken kuldndsen kényelmes.

Elvi mikodés: a HEIDENHAIN kapcsolé rendszeri 3D-s
tapintérendszereiben a tapintdszar kitérését kopasmentes optikai
kapcsolo érzékeli. A létrehozott jelet kapja meg a vezérld, ami a

TT 140 szerszam tapintérendszer a szerszamok beméréséhez

A TT 140 kapcsol6 egy rendszerl 3D-s tapintérendszer a
szerszamok beméréséhez és ellenérzéséhez. A TNC vezeérl6

3 ciklussal rendelkezik a szerszamok hosszanak és sugaranak
forgo, vagy allo féorséval torténdé méréséhez. A TT 140 robusztus
kialakitasa és magas szintl rendszervédelemmel valé ellatasa
kovetkeztében ellenallé a hiitéfolyadékkal és a forgaccsal
szemben. A kapcsoldjeleket egy kopasallé és kiilondsen
megbizhatd optikai kapcsol6 generalja.
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Bevezetés
2.8 Kiegészitok: HEIDENHAIN 3D Tapinték és Elektronikus kézikerekek

HR elektronikus kézikerekek

Az elektronikus kézikerék a tengelyek pontos kézi mozgatasat
segiti el6. A kézikerék egy koérulforgatasara 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, fajlkezel6
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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Alapismeretek 3.1

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 640 opcionalisan 18 tengelyt tud vezérelni. Az X, Y és Z
fétengelyek mellett parhuzamosan U, V és W segédtengelyek
lehetnek. A forgastengelyeket A, B és C betlikkel jel6ljik. A

jobb oldali alsé kép mutatja a masodlagos tengelyek, valamint a
forgdtengelyek fétengelyekhez valé 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 kijellése,
beosztasa dontd a fétengelyek és a masodlagos tengelyek
hozzarendelése szempontjabdl.

Szerszamtengely Fétengely Masodlagos
tengely

X Y z

Y z X

4 X Y
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Programozas: Alapismeretek, fajlkezel6
3.1 Alapismeretek

Polarkoordinatak

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

Polarkoordinatékat — a térbeli pozicidkat megadd derékszdgi X, Y
és Z koordinatékkal szemben — csak sikbeli poziciok megadasara
hasznalhatjuk. Polarkoordinatak nullapontja a CC pontban van
(CC: kérkdzeéppont vagy polus). A sik egy pontja egyértelmiien
megadhatod az aldbbiak segitségével:

® Polarkoordinata sugar PR: a CC korkdzéppont és az adott
pozici6 tavolsaga, és

® Polarkoordinata szog PA: a sz6g vonatkoztatasi tengelye és a
CC polust az adott pozicidval 6sszekdtd egyenes kozotti szog.

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 sz6ghdz tartoz6 vonatkoztatasi tengelyt is
megadjak.

Polarkoordinatak (sik) Szog vonatkoztatasi

tengelye
XY +X
YiZ +Y
Z/X +Z

106

10

x ¥

Yi
— T T~
~\PR N,
/ PA,
PA3 PR \
PR PA,
A7 0o
cC
N
30
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Alapismeretek 3.1

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

10, 10

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 pdlusra, és a szdg
referenciatengelyére vonatkoznak.

Az inkrementalis polarkoordinatak mindig a szerszam utoljara
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Programozas: Alapismeretek, fajlkezel6
3.1 Alapismeretek

Nullapont kivalasztasa

Egy mihelyrajz a munkadarab egy bizonyos pontjat — rendszerint
egy sarokpontot — azonosit abszolut nullapontként. Nullapont
felvételekor el6szér a munkadarabot a gép tengelyei mentén be
kell igazitani, majd a szerszamot minden tengely mentén egy
meghatarozott poziciéba 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 vagy a megmunkalo
programhoz fog hasznaini.

Ha a mihelyrajz relativ nullapontokkal méretezett, egyszeriien
hasznalja a koordinata-transzformacios ciklusokat.

Tovabbi informacid: Felhasznaléi kézikonyv
ciklusprogramozashoz

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

A nullapont felvételének leggyorsabb, legkdnnyebb és
legpontosabb modja a HEIDENHAIN 3D-s tapintd alkalmazasa.

Tovabbi informacié: "Nullapontfelvétel 3-D tapintéval ",
oldal 580

Példa

A mihelyrajzon olyan furatok vannak (1 - 4), amik méretei egy
X=0, Y=0 koordinataju abszolut nullaponthoz vannak viszonyitva.
A furatok (5 - 7) egy X=450, Y=750 abszolut koordinataju, relativ
nullapontra vonatkoznak. A NULLAPONTELTOLAS ciklussal lehet
eltolni a nullapontot ideiglenesen X=450, Y=750-re, a furatok (5 - 7)
tovabbi szamitédsok nélkuli programozésahoz.
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Programok megnyitasa és bevitele

3.2 Programok megnyitasa és bevitele

NC program szervezése HEIDENHAIN parbeszédes
formatumban

Egy megmunkal6 program programmondatok sorozatabdl all. A
jobb oldali abra mutatja a mondat elemeit.

A TNC egy alkatrészprogram mondatait nOvekvé 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

B Szerszamhivasok

B Biztonsagos pozicié megkozelitése

= Elbtolasok és orsofordulatszamok, valamint

m  Palyakonturok, ciklusok és tovabbi funkciok

A program utols6 mondata: END PGM, a program neve és aktiv
mértékegysége.

A HEIDENHAIN azt javasolja, hogy minden
' szerszamhivas utan alljon egy biztonsagos poziciora,
(] ahonnan a TNC utk6zés nélkul tudja pozicionalni a
szerszamot a megmunkalashoz.
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Programozas: Alapismeretek, fajlkezel6
3.2 Programok megnyitasa és bevitele

Nyersdarab meghatarozasa: BLK FORM

Kdzvetlenul egy uj program elkezdése utan kell meghatérozni a
megmunkalatlan nyersdarabot. Ha késdbb akarja meghatarozni,
nyomja meg a SPEC FCT gombot, majd a PROGRAM NORMAK
funkciégombot, végil a BLK FORM funkcidgombot. A TNC-nek
szilksége van erre a meghatarozasra a grafikus szimulaciéhoz.

Csak akkor kell meghatarozni a nyers munkadarabot,
ha grafikus szimulaciét kivan futtatni!

A TNC kulénféle nyersdarab tipusokat képes abrazolni.

Funkciogomb Funkcio
Hatarozzon meg egy négyszog alaku
@ darabot
Hatarozzon meg egy henger alaku darabot
)
T Tetszbleges alaku, forgasszimmetrikus
‘ N nyersdarab meghatarozasa

Négyszog alaku nyersdarab

A téglatest oldalai parhuzamosak az X, Y és Z tengelyekkel. A
nyersdarabot két sarokpontja hatdrozza meg:

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

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

Példa: A BLK FORM kijelzése NC programbél

0 BEGIN PGM NEW MM Program eleje, neve, mértékegysége
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 Fdorso 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
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Programok megnyitasa és bevitele

Hengeres alaku darab

A hengeres alaku darabot a henger méretei hatarozzak meg:
® X, Y vagy Z forgotengely

R: A henger sugara (pozitiv elGjellel)

L: A henger hossza (pozitiv eléjellel)

DIST: Eltolas a forgétengely mentén

RI: Ureges henger belsé sugara

A DIST és az Rl paraméterek opcionalisak, nem kell
programozni 6ket.

Példa: A BLK FORM CYLINDER kijelzése NC programbal

0 BEGIN PGM NEW MM Program eleje, neve, mértékegysége

1 BLK FORM CYLINDER Z R50 L105 DIST+5 RI10

2 END PGM NEW MM Program vége, neve, mértékegysége

Tetszbéleges alaku, forgasszimmetrikus nyersdarab

A forgasszimmetrikus nyersdarab konturjat egy alprogramban

hatarozhatja meg. X, Y vagy Z alkalmazasa forgétengelyként.

A nyersdarab meghatarozasban a kdvetkez6 konturleirasra

hivatkozzon:

= DIM_D, DIM-R: A forgasszimmetrikus nyersdarab atméréje,
vagy sugara

® LBL: Alprogram a konturleirassal

A konturleiras tartalmazhat negativ értéket is a forgdtengely esetén,

de a referenciatengely esetében csak pozitiv értéket. A kontirnak

zartnak kell lennie, pl. a kontur kezd6épontjanak meg kell egyeznie a
kontur végpontjaval.

Az alprogram egy szammal, egy alfanumerikus
névvel, vagy egy QS paraméterrel is megjeldlhetd.
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Programozas: Alapismeretek, fajlkezeld
3.2 Programok megnyitasa és bevitele

Példa: A BLK FORM ROTATION kijelzése NC programbél

=Y
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Programok megnyitasa és bevitele 3.2
Uj alkatrészprogram megnyitasa
A megmunkaloé programot mindig Programozas izemmaédban kell [@xézi azemoa Progranozas =
bevinni. Példa egy program bevitelére: ; | |
» Valassza a Programozas modot H o
|
» A fajlkezel6 meghivasahoz nyomja meg a PGM —
MGT gombot (program management).
—
Vélassza ki azt a kbnyvtarat, amelyikben az uj programot tarolni i —
kivanja: §
FAJLNEV = NEW.H | —
Nt » irja be az Uj program nevét, majd nyugtazza az T “ H & y
ENT gombbal
» Adja meg a mértékegységet: Nyomja meg
el a MM vagy INCH funkciégombot. A TNC
képernyéfelosztast valt és elinditja a parbeszédet
a BLK FORM meghatarozasahoz (nyers
munkadarab)
» Valasszon egy négyszdgletes nyers
@ munkadarabot: Nyomja meg a funkciégombot egy
négyszogletes alaku nyers munkadarabhoz
MUNKASIK A GRAFIKAN: XY
» Adja meg a szerszamtengelyt pl. Z
NYERS MUNKADARAB MEGHAT.: MINIMUM
Nt » Adja meg sorrendben a MIN pont X, Y és Z
koordinatdjat, és nyugtazza a bevitelt az ENT
gombbal
NYERS MUNKADARAB MEGHAT.: MAXIMUM
Nt » Adja meg sorrendben a MAX pont X, Y és Z
koordinatajat, és nyugtazza a bevitelt az ENT
gombbal
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 Féorsé 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.
Ha nem kivanja meghatarozni a nyersdarabot, akkor
torolje a parbeszédet a Munkasik az abran: XY
résznél, a DEL gomb megnyomasaval.
113
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Programozas: Alapismeretek, fajlkezel6

3.2 Programok megnyitasa és bevitele

Szerszammozgasok programozasa
parbeszédablakban,

Egy mondat programozasahoz inditsa el a parbeszédet egy
funkciégomb lenyomasaval. A képerny8 cimsordban a TNC
rakérdez mindarra az informaciéra, amely a kivant funkcié
programozasahoz szikséges.

[@Kez1 uzemmoa

aaaaaaaaaaa

&

HHHHn

HH

)

M103 H M118 M120 H

M H M94

Tad 73 )

‘ M128 H M140

Példa a pozicionalé mondatra
» Mondat megniytasa

KOORDINATAK?

"
"

ENT » Ugras a kdvetkez6 kérdésre az ENT-TEL

10 (Adja meg az X tengelyre vonatkozo
célkoordinatat)

20 (Adja meg az Y tengelyre vonatkozé
célkoordinatat)

SUGARKORR.: RL/RR/NINCS KORR.?
Nt » [rja be: "Sugarkorrekcié nélkiil", és lépjen a
kovetkezd kérdésre az ENT gomb lenyomasaval

ELOTOLAS F=? / F MAX = ENT

» 100 (Adjon meg egy 100 mm/perc el6tolast ehhez a konturpalya
mozgashoz)

ENT » Ugras a kdvetkez6 kérdésre az ENT-TEL

M MELLEKFUNKCIO?
» Adjon meg 3-at (M3 mellékfunkcio "Féorso BE").
END » Az END gombbal a TNC befejezi a parbeszédet.

Az alkatrészprogram ablakban a kovetkez6 sor lathaté:
3L X+10 Y+5 RO F100 M3
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Programok megnyitasa és bevitele

Lehetséges el6tolas beirasa

Funkciogomb Az el6tolas beallitasanak funkcioi

Gyorsjarat, mondatonként. Kivétel: Ha egy
APPR mondat elétt hatarozza meg, az FMAX a
segédpontba mozgasnal is érvényes

F MAX

Tovabbi informacié: "A megkdzelités és az
elhagyas fontos pozicidi", oldal 225

Az el6tolas automatikus szamitasa TOOL CALL
mondatban

F AUTO

Mozgas a programozott elétolassal (a
mértékegység mm/perc vagy 1/10 inch/perc).
Forgétengelyek esetén a TNC az el6tolast
fok/perc-ben értelmezi, fliggetlentl attdl,
hogy a programot mm-ben vagy inch-ben
programoztak

Hatarozza meg a fordulatonkénti el6tolast
(mértékegység: mm/1 vagy inch/1). Vigyazat:
Inch-programban, az FU nem kombinalhato az
M136-tal

Hatarozza meg a fogankénti elétolast
(mértékegység: mm/fog vagy inch/fog). A
fogak szama a szerszamtablazatban van
meghatarozva, a CUT oszlopban.

FU

Fz

Gomb Funkcidk a parbeszéd alatt
5| Kérdés elutasitasa
Parbeszéd azonnali lezarasa
DEL Parbeszéd megszakitasa és a mondat térlése
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Programozas: Alapismeretek, fajlkezel6
3.2 Programok megnyitasa és bevitele

Pillanatnyi pozici6 atvétele
A TNC engedélyezi az aktudlis szerszampozici6 atvételét a
programba, példaul mialatt
B Pozicionalé mondatot ir be
® Ciklust programoz
Az érvényes pozicioértékek atvételéhez kdvesse az alabbiakat:
» Vigye a beviteli mez6t a mondat azon részére, ahova a
pozicidértéket be akarja szurni
> Vélassza_l_a pillanatny_i erték atvétele funkciot:
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

szerszamtengely koordinatait, annak ellenére, hogy a
szerszamsugar kompenzacioé aktiv.

A szerszam tengelyében a TNC mindig atveszi
a szerszam csucsanak koordinatait, igy

mindig figyelembe veszi az aktiv szerszam
hosszkorrekciéjat.

A TNC aktivan tartja a funkcigombsort a
tengelykivalasztdshoz, amig ki nem kapcsolja

a pillanatnyi pozici6 atvétele gomb ujbali
megnyomasaval. Ez az allapot érvényben marad,
akkor is, ha elmenti az aktualis mondatot és megnyit
egy Ujat egy palyafunkcié gombbal. Ha kivalaszt
egy olyan mondat elemet, amiben ki kell valasztania
egy beviteli alternativat (pl. sugarkorrekciot)

egy funkcidgombbal, akkor a TNC is bezarja a
tengelykivalasztas funkciogombsort.

A pillanatnyi pozicié atvétele funkcié nem
engedélyezett, ha a dontétt munkasik funkcio aktiv.

E> A megmunkalasi sikban a TNC mindig atveszi a
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Programok megnyitasa és bevitele

Program szerkesztése

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

Mialatt Iétrehoz vagy szerkeszt egy alkatrészprogramot, a nyil-
vagy a funkcidgombokkal kivalaszthatja a program barmelyik
mondatat, vagy abban egy adott szét:

Funkciégomb/ Funkcié

gombok
A kivélasztott mondat helyzetének valtoztatasa.
=L | Nyomja meg ezt a funkcibgombot azoknak az

NC mondatoknak a kijelzéséhez, amelyek a
kivalasztott mondat el6tt lettek beirva

A kivalasztott mondat helyzetének valtoztatasa.
Nyomja meg ezt a funkciégombot azoknak a
programmondatoknak a kijelzéséhez, amelyek
a kivalasztott mondat utan lettek beirva

Mozgas egy mondattal elére

Egyes szavak kivalasztasa a mondatban

G0t Adott mondat kivalasztasahoz nyomja

meg a GOTO gombot, adja meg a kivant
mondatszamot és nyugtézza az ENT gombbal.
Vagy: Nyomja meg a GOTO gombot, adja meg
a mondatszam Iépést, és ugorjon fel vagy le a
megadott szamu sorral az N SOR funkciégomb
megnyomasaval

EO00RE
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Programozas: Alapismeretek, fajlkezel6
3.2 Programok megnyitasa és bevitele

Funkciégomb/ Funkcié

gomb
m A kivalasztott sz6 nullazasa
B Hibas érték torlése
= Tordlje a (t6roélhetd) hibalizenetet
& Kivalasztott sz¢6 torlése
® Kivalasztott mondat torlése
® Ciklusok és programrészek torlése
utouse Utoljara szerkesztett vagy tordlt mondat
BESZURASA beszurasa

Mondatok beszurasa a kivant helyre

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

Szavak szerkesztése és beszurasa

» Valasszon ki egy szét a mondatban és irja felll az Gj
szoval. Amig a sz6 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

(jobb vagy bal), és ezt ismételje mindaddig, amig a kivant

parbeszéd megjelenik. Ekkor beirhatja a kivant értéket.

Azonos szavak keresése kiilonb6z6 mondatokban

» Valasszon egy sz6t a mondatban: Nyomja meg
tobbszoér a nyilbillentyliket, amig a kivant sz6 lesz
kijelolve

» Valasszon ki egy mondatot a nyilbillenty(kkel

= Nyil lefelé: keresés el6re
® Nyil felfelé: keresés hatra

Az uj mondatban ugyanaz a sz6 lesz kijeldlve, mint amelyet
elézbleg kivalasztott.

Ha egy nagyon hosszu programban inditott keresést,
a TNC megjelenit egy folyamatjelzé ablakot. igy

megvan a lehetésége, hogy egy funkciégombbal
megszakitsa a keresést.
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Programok megnyitasa és bevitele 3.2

Programrészek kijelolése, masolasa, kivagasa és beszurasa

A TNC a kovetkez6 funkcidkat biztositja a programrészek NC [@xers Grommes

L REETEY =
programon belili vagy masik NC programba valé atmasolasahoz: ]
Funkciégomb Funkcié i o
e A kijeldlé funkcié bekapcsolasa B
JELOLESE J
. A kijelol6 funkcid kikapcsolasa * o]
MEGSZAK . K ‘ R
BLOKKOT Kijel6lt mondat kivagasa B
KIVAG i ‘7
S A kdzbensd memadriaban tarolt mondat . L, L e
ILLESZTES beszurasa
T Kijel6lt mondat masolasa
MASOLASA

Programrész masolasahoz kévesse az alabbiakat:

» Valassza ki azt a funkcidgombsort, amely a kijel616 funkcidkat
tartalmazza

» Valassza ki a masolando rész els6 mondatat

> Elsé mondat kijeldlése: Nyomja meg a BLOKK KIJELOLESE
funkciogombot. A TNC szinnel jeléli meg a mondatot és
megijeleniti a KIJELOLES MEGSZAK. funkciégombot

» Vigye a kurzort a masolandé vagy kivagando programrész
utolsé mondatara. A TNC a kijel6lt mondatokat eltéré szinnel
mutatja. A kijeldlés barmikor megsziintethetd a KIJELOLES
MEGSZAK. funkciogomb megnyomasaval

» Masolja a kivalasztott programrészt: Nyomja meg a BLOKK
MASOLASA funkciogombot. Vagja ki a kivalasztott programrészt:
Nyomja meg a BLOKK KIVAGASA funkciégombot. A TNC tarolja
a kivalasztott mondatot

» A nyilbillentylk segitségével valassza ki azt a mondatot, amely
utan a masolt (kivagott) programrészt szeretné beszurni

A programrésznek egy masik programba val6
beszurasahoz valassza ki a megfelelé programot

a fajlkezel6 hasznalataval, majd jeldlje ki azt a
mondatot, amelyik utan a masolt programrészt
szeretné beszurni

» Szurja be a mentett programrészt: Nyomja meg a BLOKK
BEILLESZTES funkciégombot

> A kijeldlés megsziintetéséhez nyomja meg a KIJELOLES
MEGSZAK. funkciégombot
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3.2 Programok megnyitasa és bevitele

TNC keresés funkcio

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

Tetszbleges szoveg keresése

KERESES

KERESES

KERESES

>

Keresés funkci6 kivalasztas: A TNC megjeleniti
a keresd ablakot, és kijelzi a lehetséges keresési
funkcidkat a funkciésorban

» Adja meg a keresendd szdveget, pl.: TOOL

Vélassza az el6re vagy a héatra keresést

» A keresés inditasa: A TNC a kdvetkez6 olyan

mondatra ugrik, amelyik a keresett széveget
tartalmazza

A keresés ismétlése: A TNC a kdvetkez6 olyan
mondatra ugrik, amelyik a keresett szoveget
tartalmazza

Fejezze be a keresést

Tetszbleges szoveg keresése és cseréje

=

A keresés és csere funkcié nem elérhet6, ha

B a program vedett

® a program éppen fut a TNC-n

Ha a MINDENT CSEREL funkciét hasznalja, tigyeljen
arra, nehogy olyan szdvegeket cseréljen, amiket

nincs szandékaban valtoztatni. Ha egyszer kicsereli,
nem allithatja vissza.

» Valassza ki a keresend6 szot tartalmazé mondatot

KERESES

KERESES

KICSEREL

120

>

Keresés funkcid kivalasztas: A TNC megjeleniti
a keresd ablakot, és kijelzi a lehetséges keresési
funkciokat a funkciésorban

Nyomja meg az AKTUALIS SZO funkciégombot:
A TNC betdlti az aktualis mondat els6 szavat. Ha
szikséges, nyomja meg ismét az info gombot a
kivant sz6 betéltéséhez

A keresés inditasa: A TNC a kdvetkez6 olyan
mondatra ugrik, amelyik a keresett széveget
tartalmazza

A szbveg kicseréléséhez és a kdvetkezd
eléfordulasra ugrashoz nyomja meg a KICSEREL
funkciégombot. Az 6sszes el6fordul6 egyezés
cseréjéhez nyomja meg a MINDENT CSEREL
funkciégombot. A szdveg kihagyasahoz és a
kovetkezd elbfordulasra ugrashoz nyomja meg a
KERESES funkciégombot

Fejezze be a keresést

[@xez1 uzenmod

Programozas
uuuuuuuuuuuu
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3.3 Fajlkezel6: Alapok

Fajlok
Fajlok a TNC-ben Tipus
Programok
HEIDENHAIN formatumban H
DIN/ISO formatumban A
Kompatibilis programok
HEIDENHAIN Egységprogramok .HU
HEIDENHAIN Konturprogramok .HC
Tablazat
Szerszamokhoz T
Szerszamvaltdkhoz .TCH
Nullapontokhoz .D
Pontokhoz .PNT
Presetekhez .PR
Tapintokhoz TP
Backup fajlokhoz .BAK
Fliggd fajlokhoz (pl. struktura elemekhez) .DEP
Szabadon meghatarozhato tablazatokhoz .TAB
Palettakhoz P
Eszterga szerszamokhoz .TRN
Szovegek
ASCII fajlként A
Naplo fajlként TIXT
Sugo fajlkent .CHM
CAD fajlok, mint
ASCII fajlok .DXF
IGES
STEP

Amikor a TNC-n alkatrészprogramot ir, els6ként a program nevét
kell megadnia. A TNC ekkor ez alatt a név alatt fajlként tarolja a
programot a belsé memadriaban. Fajlként tarolhatok szovegek és

tablazatok is.

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

atnevezheti és torolheti azokat.

Majdnem végtelen szamu fajlt kezelhetiink a TNC-vel. Az elérhet6
memoria legalabb 21 GB. Egy NC program mérete legfeljebb 2 GB

lehet.

fajlt (*.bak) az NC programok szerkesztése és

E> A beallitastol figgéen a TNC létrehoz egy biztonsagi

mentése utan. Ez csokkentheti a rendelkezésre allo

kapacitast.
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Programozas: Alapismeretek, fajlkezel6
3.3 Fajlkezel6: Alapok

Fajlnevek

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

Fajl neve Fajl tipusa
PROG20 H

A fajl neve ne legyen tobb 24 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
ghijklmnopqrstuvwxyz0123456789._-

Nem ajanlatos egyéb karakter alkalmazasa a fajlok neveiben,

elkerlilendé a fajlatviteli problémakat. A tablazat nevének betiivel
kell kezd6dnie.

E> Az ut és a fajinév egyutt maximum 255 karakter
lehet.

Tovabbi informacio: "Elérési ut", oldal 124
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Kulséleg létrehozott fajlok megjelenitése a TNC-n

A TNC tovabbi eszkozokkel is rendelkezik, amikkel az alabbi
tablazatban szerepld fajlokat jelenitheti meg. Néhany fajl szintén
szerkeszthetd.

Fajltipusok Tipus
PDF fajlok pdf
Excel tdblazatok xls
csv
Internet fajlok html
Szdveg fajlok txt
ini
Grafikus fajlok bmp
gif
jrg
png

Tovabbi informacid: "Tovabbi eszkdzok kilsé fajltipusok
kezeléséhez", oldal 136

Adatmentés

Javasolt az Ujonnan irt programokat és fajlokat rendszeres
id6k6zonként elmenteni PC-re.

A HEIDENHAIN ingyenes TNCremo adatatviteli szoftvere egy
egyszer( és kényelmes megoldast biztosit az adatok TNC-n térténé
tarolasara.

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

A belsé memoria tartalmanak mentése tébb orat is
igénybe vehet. Ebben az esetben célszer(i az adatok
mentését munkaiddn kivdl, pl. éjszaka végezni.

Esetenként forditson id6t a sziikségtelen fajlok
torlésére, hogy a TNC-nek mindig elegendd
kapacitasa legyen a rendszerfajlok (mint pl. a
szerszamtablazat) szamara.

a merevlemezek altaldban 3-5 évig hasznalhatok
meghibasodas nélkul. Ezért a HEIDENHAIN a
merevlemezek 3-5 évenkeénti ellenbrzését javasolja.

E> A miikddési kérnyezettdl fliggden (pl. a gép rezgése)
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Programozas: Alapismeretek, fajlkezel6
3.4 A fajlkezel6 alkalmazasa

3.4 A fajlkezel6 alkalmazasa

Konyvtarak

A programok és fajlok kdnnyl megtalélasa érdekében javasoljuk,
szervezze a bels6é memoaria tartalmat kényvtarakba. Egy kényvtarat
feloszthat tovabbi kdnyvtarakra, amelyeket alkdnyvtaraknak
neveznek. A -/+ vagy az ENT gombbal tudja megjeleniteni vagy
elrejteni az alkdnyvtarakat.

Elérési ut
Az elérési utvonal jelzi a meghajtot és az 6sszes kdnyvtarat és

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

Az elérési Ut, beleértve a meghajté betijelét, a
konyvtarat, a fajinevet és a kiterjesztést, maximum
255 karakter lehet.

Pelda B = TNCA

A TNC meghajtén az AUFTR1 kdnyvtarat hoztak létre. Majd

az AUFTR1 kényvtarban az NCPROG konyvtarat hoztak létre, AUFTR1

és a PROG1.H alkatrészprogramot masoltak ide. Ekkor az

alkatrészprogram elérési utja: P—_l NCPROG
TNCA\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H [ wzTaB

A jobb oldali abra szemlélteti egy kényvtar megjelenitését
kiildnb6z6 elérési utvonalakkal.

KAR25T

124 HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaloi kézikinyv parbeszédes programozashoz | 03/2016



Attekintés: A fajlkezel6 funkcioi

A fajlkezel6 alkalmazasa

Funkciégomb Funkcio Oldal
MASOLAS Egy féjl masolasa 129
e
TipUS- Adott fajltipus megjelenitése 127
% Uj f4jl létrehozasa 129
FaJL
uToLS6 A10 |egUtObb hasznalt fajl 132
FAJLOK . .
kijelzése
TORLES Egy féjl torlése 133
Fajl megjeldlése 134
KIJELOL
ey Fajl atnevezése 134
sc-
VEDENT Fajl védelme szerkesztés és 135
Il torlés ellen
NEM veD Fajlvédelem visszavonasa 135
TABLAZAT Egy iTNC 530 189
S szerszamtablazat importalasa
TABLAZAT Tablanézet testreszabasa 447
- Halbézati meghajtok kezelése 146
e Szerkesztd kivalasztasa 135
, Fajlok tulajdonséag szerinti 135
RepRes rendezése
KT MasoL Kdényvtar masolasa 132

C =]

B
ED TORLES
)
MIND
S

Egy kényvtar és
alkdnyvtarainak térlése

E2{m)

B FA AK-
T

r ALIZ

Konyvtar frissitése

0J NEV

g xvz]

Koényvtar atnevezése

aJ
KONYVUTAR

Uj kényvtar létrehozasa
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Programozas: Alapismeretek, fajlkezel6
3.4 A fajlkezel6 alkalmazasa

A fajlkezel6 hivasa

» Nyomja meg a PGM MGT gombot: A TNC kijelzi
a fajlkezel6 ablakot (az alapbeallitashoz lasd az
abrat. Ha a TNC ettél eltéré képernybdelrendezést
mutat, nyomja meg az ABLAK funkciégombot.)

A keskeny ablak a bal oldalon az elérhet6 meghajtokat és
kényvtarakat mutatja. A meghaijtok jeldlik azokat az eszkdzoket,
amelyek az adatok tarolasat vagy atvitelét végzik. Az egyik
meghajté a TNC belsé memdriaja. Mas meghaijtok az interfészek
(RS232, Ethernet), amelyek példaul egy PC-vel valo 6sszekotésre
hasznalhaték. Egy konyvtar mindig felismerheté a mappa jelrél

bal oldalt és a kdnyvtar nevérdl jobb oldalt. Alkbnyvtarak a
forraskonyvtartol jobbra és alatta jelennek meg. Ha vannak
alkdnyvtarak, akkor azokat a -/+ gombbal lehet megjeleniteni vagy
eltintetni.

A jobb oldali széles ablakban a kivalasztott kdnyvtarban lévé
Osszes fajl lathatd. Minden fajl tovabbi informacidkkal jelenik meg,
lasd az alabbi tablazatot.

Kézi uzemméd

wProg[amoza’s
% progranozas

Megjelenités Jelentés

Fajl neve Fajlnév (max. 25 karakter) és fajltipus

Byte Fajl mérete byte-ban

Allapot Fajl tulajdonsagai:

E A program kivalasztasa Programozas
Uuzemmodban

S Program kivalasztasa Programteszt
uzemmodban

M Program kivalasztasa Programfutas
Uzemmodban

+ A program DEP kiterjesztést fuggé

fajlokkal rendelkezik, amik nem jelennek
meg, pl. szerszdmhasznalati teszt
alkalmazasakor

T A fajl védett szerkesztés és torlés ellen

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

Datum Az utolsé szerkesztés datuma

Id6 Az utolsé szerkesztés ideje

A flggé6 fajlok megjelenitéséhez, allitsa a
dependentFiles (122101. szamu) gépi paramétert
KEZI-RE.
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A fajlkezel6 alkalmazasa

Meghajtok, konyvtarak és fajlok kivalasztasa
> A fajlkezeld el6hivasa

A nyilbillentylkkel vagy a funkcibgombokkal mozgassa a kurzort a

kivant helyre a képernyén:

» A bal oldali ablakbdl a jobb oldali ablakba
mozgatja a kurzort, és forditva

> Felfelé vagy lefelé mozgatja a kurzort az ablakon
beltl
oLDAL » Egy oldallal feljebb vagy lejjebb mozgatja a kurzort
az ablakban

OLDAL

1. Iépés: Meghaijto kivalasztasa
» Mozgassa a kijeldlést a kivant meghajtéra a bal oldali ablakban

KIVALASZT > Meghajté kivalasztasahoz nyomja meg a
(1 KIVALASZT funkciogombot, vagy
enT » Nyomja meg az ENT gombot
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Programozas: Alapismeretek, fajlkezel6
3.4 A fajlkezel6 alkalmazasa

2. lépés: Konyvtar kivalasztasa

» Vigye az emelt fényd jel8l6t a kivant kdnyvtarra a bal ablakban
—a jobb ablakban automatikusan megjelenik az 6ssszes fijl,
amely a kdnyvtarban tarolva van

3. 1épés: Fajl kivalasztasa

s » Nyomja meg a TIPUSVALASZTAS funkciégombot
muTAT » Nyomja meg a funkciégombot a kivant
i fajltipushoz, vagy
ossZESET » Nyomja meg a OSSZESET funkciégombot az
(4 Osszes fajl kijelzéséhez; vagy
Sruns » Hasznaljon helyettesit6 karaktert, pl. 4*.h:
KTJELZESE valamennyi .h tipusu fajl megjelenitése, ami 4-gyel
kezdédik

» Mozgassa a kijel6lést a kivant fajlra a jobb oldali ablakban.
avaegeT » Nyomja meg a KIVALASZT funkciégombot; vagy

» Nyomja meg az ENT gombot

A TNC abban az izemmodban nyitja meg a kivalasztott fajlt,
amelyikben el6hivta a fajlkezelét.

Ha megadja a fajlkezel6ben keresendd fajl elsé
betijét, akkor a kurzor automatikusan az ezzel a
betivel kezd6d6 programra ugrik.
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A fajlkezel6 alkalmazasa

Uj kényvtar létrehozasa
» Mozgassa a kijeldlést a bal oldali ablakban arra a kdnyvtérra,
amelyikben 0j alkdnyvtarat akar 1étrehozni
"o » Nyomja meg az UJ KONYVTAR funkciégombot
Limi » Adja meg a kdnyvtar nevét

Nt » Nyomja meg az ENT gombot

» A meger6sitéshez nyomja meg az OK
funkciégombot; vagy

OK

» szakitsa meg a MEGSE funkciégombbal

MEGSE

Uj fajl létrehozasa

» Valassza ki azt a kdnyvtarat a bal oldali ablakban, amelyikben
az uj fajlt kivanja létrehozni

» Vigye a kurzort a jobboldali ablakba
o » Nyomja meg az UJ FAJL funkciégombot
s » Adja meg a fajl nevét a kiterjesztésével egyutt

Nt » Nyomja meg az ENT gombot

Egy fajl masolasa
» Vigye a kurzort a masolni kivant fajlra

oy » Nyomja meg a MASOLAS funkciégombot a
o3 masolasi funkcio kivalasztasahoz. A TNC egy
felugrd ablakot nyit meg

Fajlok masolasa az aktualis konyvtarba
» Adja meg a célfajl nevét.

» Nyugtazza a bevitelt az ENT gombbal vagy az OK
funkciégombbal: A TNC az aktualis konyvtarba
masolja a fajlt. Az eredeti fajl megmarad.

OK

Fajlok masolasa egy masik kdnyvtarba

= » Nyomja meg a CELKONYVTAR funkciégombot a
D': célkdnyvtar kivalasztdsahoz egy felugrd ablakban

» Nyugtazza az ENT gombbal vagy az OK
funkciégombbal: A TNC ugyanezzel a névvel
masolja a fajlt a kivalasztott kdnyvtarba. Az eredeti
fajl megmarad.

OK

Amikor elinditja a masolasi folyamatot az ENT

E> gombbal vagy az OK funkciégombbal, akkor a
TNC megjelenit egy folyamatkijelzét egy el6ugro
ablakban.
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Programozas: Alapismeretek, fajlkezel6
3.4 A fajlkezel6 alkalmazasa

Fajlok masolasa egy masik konyvtarba

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

A jobb oldali ablakban

» Nyomja meg a TREE-T MUTAT funkciégombot

» Vigye a kurzort arra a konyvtarra, amelyikbe a fajlokat masolni
kivanja, és jelenitse meg a fajlokat ebben a kdnyvtarban az ENT
gombbal

A bal oldali ablakban
» Nyomja meg a TREE-T MUTAT funkcidgombot

> Valassza ki a konyvtarat a masolni kivant fajlokkal és nyomja
meg a FAJLOK MUTATASA funkciégombot a megjelenitésiukhoz

» Hivja el a fajlkijeldl6 funkciokat.

KIJELOL

LT » Vigye a kurzort a masolando féjlra a kijeldléshez;

KIJELGL ha kivanja, ezzel a médszerrel tobb fajlt is
kijeldlhet

HASOLAS » Masolja be a kijelolt fajlokat a célkdnyvtarba.

[ S
e

Tovabbi informacid: "Fajlok kijeldlése", oldal 134

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

Fajlok feliilirasa

Ha olyan kényvtarba masol fajlokat, amely mas fajlokat tarol

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

fajlokat felllirja-e:

» Valamennyi fajl felllirasahoz (Meglevé fajlok mezd kipipalva),
nyomja meg az OK funkciégombot; vagy

» A feliiliras visszavonasahoz nyomja meg a MEGSE
funkciégombot

Ha egy védett fajlt kivan felllirni, akkor valassza a Védett fajlok
mezbt, vagy szakitsa meg a folyamatot.
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A fajlkezel6 alkalmazasa

Tablazat masolasa

Sorok importalasa egy tablazatba

Ha egy tablazat masolasra kerll egy mar létezd tablazatba, akkor
az egyes sorokat a MEZOKET MODOSIT funkciégombbal lehet
felulirni. El6feltételek:

u A céltablazatnak léteznie kell

B A masolando fajl csak azokat a sorokat tartalmazhatja,
amelyeket ki akar cserélni

®  Mindkét tablazatnak azonos kiterjesztéslinek kell lennie

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

' A MEZOKET MODOSIT funkicéval irhatja feldl

Példa

Egy kuls6 szerszambemérdn megmeérte 10 Uj szerszam hosszat
és sugarat. A szerszambemér6 létrehozza a TOOL_Import. T
szerszamtablazatot 10 sorral (a 10 szerszamhoz).

» Masolja ezt a tablazatot az adathordozo6rdl barmely konyvtarba

» A TNC f3jlkezel6 segitségével masolja a kilséleg létrehozott
tablazatot a mar létez6 TOOL.T tablazatra. A TNC megkérdezi,
hogy kivanja-e felllirni a TOOL.T szerszamtablazatot.

» Ha az IGEN funkciégombot nyomja meg, a TNC teljesen felllirja
az aktudlis TOOL.T szerszdmtablazatot. A masolasi folyamat
utén az Uj TOOL.T tablazat 10 sorbdl all.

» Vagy nyomja meg a REPLACE FIELDS funkcidgombot, hogy
a TNC felllirja a 10 sort a TOOL.T fajlban. A t6bbi sor adata
valtozatlan marad.

Sorok kivonasa egy tablazatboél

Egy vagy tébb sor is kivalaszthato a tablazatban, és egy kilén
tablazatba menthetd.

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

Nyomja meg a TAG funkcidgombot

Vélasszon tovabbi sorokat, ha sziikséges

Nyomja meg a MENTES MINT funkciégombot

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

vV v VvvVvyyvyy
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3.4 A fajlkezel6 alkalmazasa

Konyvtar masolasa

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

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

» Valassza a célkdnyvtarat, és nyugtazza az ENT vagy az OK
funkciégombbal: a TNC a kivalasztott konyvtarat, és annak
valamennyi alkdnyvtarat a kivalasztott célkdnyvtarba masolja

Egy fajl kivalasztasa a legutébb hasznalt fajlokbol

> A féjlkezel el6hivasa (AT T e

uToLss > Az utoljara kivalasztott 10 fajl megjelenitéséhez:
nyomja meg az UTOLSO FAJLOK funkciégombot

Hasznalja a nyilbillentylket a kurzor mozgatasahoz a kivalasztandé
fajlra: : .
> Felfelé vagy lefelé mozgatja a kurzort az ablakon R p—

beldl

OK

> A fajl kivalasztasahoz nyomja meg az OK
funkciégombot; vagy

Nt » Nyomja meg az ENT gombot

A PILLNTNYI ERTEKET MASOL funkciégomb lehetévé
E> teszi egy kijeldlt fajl utvonalanak masolasat. A

masolt utvonalat késdbb ujra lehet hasznalni, pl. egy

programhivashoz a PGM CALL gombbal.
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A fajlkezel6 alkalmazasa

Egy fajl torlése

' Vigyazat: Az adat elveszhet!

A torolt fajlok visszadllitasa nem lehetséges!
o

» Vigye a kurzort a tordlni kivant fajlra

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

> A torlés nyugtazasahoz, nyomja meg az OK
funkciégombot; vagy

> A torlés visszavonasahoz nyomja meg a MEGSE
funkciégombot

Konyvtar torlése

' Vigyazat: Az adat elveszhet!

A torolt fajlok visszaallitasa nem lehetséges!
L

» Vigye a kurzort a tordIni kivant kdnyvtarra
85 ronLes > A torlés funkcio kivalasztasahoz nyomja meg a
S i TORLES funkciégombot. A TNC rakérdez, hogy
tényleg szandékaban all-e a kdnyvtar és abban
minden alkdnyvtar és fajl toriése.
> A torlés nyugtazasahoz, nyomja meg az OK
funkciégombot; vagy
> A torlés visszavonasahoz nyomja meg a MEGSE
funkciégombot
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3.4 A fajlkezel6 alkalmazasa

Fajlok kijelolése

Funkciogomb Kijel6l6 funkcio

— Egy fajl kijelolése
KIJELOL
vsszes A konyvtar 6sszes fajljanak kijelolése
FAJLT
KIjELDL
eioiie: Egy fajl kijeldlésének visszavonasa
FELOLD
vsszes Osszes f4jl kijeldlésének visszavonasa
JELOLEST
FELOLD
7 masoL Osszes kijeldlt fajl masolasa
(=T

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

» Vigye a kurzort az elsé fajlra

> AKkijelold funkciok megjelenitéséhez nyomja meg
a KIJELOL funkciégombot

KIJELOL

o » Egy fé_j_l kijeloléséhez nyomja meg a FAJLT
KIJELGL KIJELOL funkciégombot
} » Vigye a kurzort tovabbi fajlokra

o > Tovébp_i fajlok kijeldléséhez nyomja meg a FAJLT
KIJELGL KIJELOL funkciégombot stb.
rpsorzs > Kijelolt fajlok masolasa: Nyomja meg a MASOLAS
" funkciégombot; vagy
> Kijelolt fajlok torlése: aktiv funkciésor elhagyasa
» Nyomja meg a TORLES funkciégombot a kijeldlt
TGRLES félek torléséhez

Egy fajl atnevezése
» Vigye a kurzort az atnevezni kivant fajlra
oI NEw » Valassza ki az atnevezés funkciot

[ 0N
= » Adja meg az Uj fajlnevet; a fajltipust nem lehet
valtoztatni

» Atnevezéshez: Nyomja meg az OK funkciégombot
vagy az ENT gombot
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Fajlok rendezése

» Valassza ki azt a kényvtarat, amelyben a fajlokat rendezni
kivanja

» Valassza a RENDEZES funkciégombot

» Valassza ki a funkciégombot a megfeleld kijelz
kritériummal

RENDEZES

Tovabbi funkciok

Fajlvédelem / Fajlvédelem torlése
» Vigye a kurzort a védeni kivant fajlra

p— > Valassza a [pellékfunkciékat: nyomja meg a
MUVELETEK TOVABBI MUVELETEK funkciégombot
VeDENT > Fajlvédelem engedélyezése: Nyomja meg
fi a VEDENI funkciégombot. A f3jl a "védett"
ﬂ szimbolummal lesz megjeldlve
NEM UED > A féjlvé’delem visszavonasahoz nyomja meg a
NEM VED funkciégombot

Szerkeszto kivalasztasa

» Vigye a kurzort a jobb oldali ablakban arra a fajlra, amelyiket
meg szeretné nyitni

- > Valassza a mellékfunkciokat: nyomja meg a

MUVELETEK TOVABBI MUVELETEK funkciogombot

ozToRT > A szerkeszt6 kivalasztasahoz, amivel a kivalasztott

vALASZT fajlt is megnyitja, nyomja meg a EDITORT VALASZT
funkciégombot

» Jeldlje ki a kivant szerkeszt6t

» Nyomja meg az OK funkcidgombot a fajl
megnyitasahoz

USB eszko6z csatlakoztatasal/eltavolitasa
» Mozgassa a kurzort a bal oldali ablakba

o > Valassza a mellékfunkciokat: nyomja meg a
MUVELETEK TOVABBI MUVELETEK funkciégombot

» Valtsa at a funkcibgombsort
» Keressen USB eszkozt

.

» Az USB eszkoz eltavolitasahoz vigye a kurzort az
USB eszkozre a konyvtarfaban

» Tavolitsa el az USB eszkozt

'

Tovabbi informacio: "USB készllékek a TNC-n", oldal 147
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3.4 A fajlkezel6 alkalmazasa

Tovabbi eszk6zok kiilsé fajltipusok kezeléséhez

A tovabbi eszkdzdkkel jelenitheti meg, vagy modosithatja a
kildénb6z6, kilsbleg 1étrehozott fajltipusokat a TNC-n.

Fajltipusok Leiras

PDF fajlok (pdf) oldal 137
Excel tablazatok (xIs, csv) oldal 138
Internet fajlok (htm, html) oldal 139
ZIP archivum (zip) oldal 140
Szoveg fajlok (ASCII fajlok, pl. txt, ini) oldal 141
Videdfajlok oldal 141
Grafikus fajlok (bmp, jpg, gif, png) oldal 142

rél a vezérldbe, és ezt binaris atvitellel (Extras
Configuration Mode meni a TNCremo-ban) kivanja
megtenni, akkor egy listaban fel kell sorolnia az
egyes fajlnevek kiterjesztését (pdf, xls, zip, bmp gif,
jpg és png).

E> Ha a TNCremo segitségével kild fajlokat a PC-
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PDF fajlok megjelenitése

PDF fajlok kdzvetlen megnyitasahoz a TNC-n kdvesse az T
alabbiakat: B €% i om ol wee 6@ [k

> A fajlkezeld el6hivasa e o 520 ol Inteases Operator Comfort
» Valassza ki azt a kdnyvarat, amibe a PDF f3jlt

elmentette
» Vigye a kurzort a PDF fajlra

» Nyomjon ENT-et: A TNC sajat alkalmazasaban
nyitia meg a PDF fajlt, a PDF viewer kiegészité
eszkoz segitségével

TNC felhasznaldi interfészbe, mikézben a PDF f3jl
megnyitva marad. Vagy, ha megfelelé szimbdlumra
kattint a talcan, akkor is visszatér a TNC interfészbe.

Ha az egér mutatéjat egy gomb folé viszi, akkor
megjelenik egy szévegdoboz, ami a gomb
funkcidjanak leirasat tartalmazza. Tovabbi
informaciot a PDF viewer hasznalatardl a Sugo alatt
talal.

E> Az ALT+TAB kombinaciéval mindig visszatérhet a

Kdvesse a kdvetkezbéket a PDF viewer-bdl valo kilépéshez:
» Az egérrel valassza a Fajl meniit
» Valassza a Bezar menuelemet: A TNC visszatér a fajlkezelébe

Ha nem hasznal egeret, akkor a kovetkez6képpen zarhatja be a

PDF viewer segédeszkozt:

@ » Nyomja meg a gombot a funkcidgombok
valtasahoz: A PDF viewer megnyitja Fajl
legdrduldé menut

» Valassza a Bezaras menielemet, és nyugtazza az
ENT gombbal: A TNC visszatér a fajlkezel6be
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Excel fajlok megjelenitése és szerkesztése

Az xls, xIsx vagy csv kiterjesztési Excel fajlok kdzvetlentl TNC-
ben valé megnyitasahoz, kovesse az alabbiakat:

> A fajlkezel6 el6hivasa
» Valassza ki azt a kdnyvarat, amibe az Excel f3jlt
elmentette
» Vigye a kurzort az Excel fajlra
enT » Nyomjon ENT-et: A TNC sajat alkalmazasaban

nyitja meg az Excel fajlt, a Gnumeric kiegészitd
eszkdz segitségével

Az ALT+TAB kombinaciéval mindig visszatérhet a
E> TNC felhasznaléi interfészbe, mikdzben az Excel fajl

megnyitva marad. Vagy, ha megfelel6 szimbdlumra

kattint a talcan, akkor is visszatér a TNC interfészbe.

megjelenik egy szévegdoboz, ami a gomb
funkcidjanak leirdsat tartalmazza. Tovabbi
informaciot a Gnumeric funkcié hasznalatarol a Sugé
alatt talal.

E> Ha az egér mutatojat egy gomb folé viszi, akkor

Kovesse a kdvetkez6ket a Gnumeric-bdl valé kilépéshez:
» Az egérrel valassza a Fajl menit
» Valassza a Bezar menulelemet: A TNC visszatér a fajlkezel6be

Ha nem hasznadl egeret, akkor a kdvetkez6képpen zarhatja be a

Gnumeric segédeszkozt:

@ » Nyomja meg a gombot a funkciégombok
valtasahoz: A Gnumeric segédeszkdz megnyitja
Fajl legordiilé menit

» Valassza a Bezaras menlelemet, és nyugtazza az
ENT gombbal: A TNC visszatér a fajlkezel6be
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Internet fajlok megjelenitése

Htm vagy html kiterjesztési Internet fajlok kézvetlen
megnyitasahoz a TNC-n, kdvesse az alabbiakat:

> A fajlkezel6 el6hivasa
» Valassza ki azt a kényvarat, amibe a Internet fajlt
elmentette
» Vigye a kurzort az Internet fajlra
EnT » Nyomjon ENT-et: A TNC sajat alkalmazasaban

nyitia meg az Internet fajlt, a Bongész6 kiegészitd
eszkoz segitségével

Az ALT+TAB kombinaciéval mindig visszatérhet a
E> TNC felhasznaldi interfészbe, mikézben a PDF f3jl

megnyitva marad. Vagy, ha megfelelé szimbdlumra

kattint a talcan, akkor is visszatér a TNC interfészbe.

megjelenik egy szévegdoboz, ami a gomb
funkcidjanak leirasat tartalmazza. Tovabbi informacio
a Bongészo6 hasznalatardl a Sugoban érhetd el.

E> Ha az egér mutatéjat egy gomb folé viszi, akkor

Kovesse a kovetkez6ket a Bongészo6bdl valo kilépéshez:
» Az egérrel valassza a Fajl menut
» Valassza a Quit menlelemet: A TNC visszatér a fajlkezel6be

Ha nem hasznal egeret, akkor a kdvetkez6képpen zarhatja be az
internet bongészo6 segédeszkozt:

> » Nyomja meg a gombot a funkcidgombok
valtasahoz: A Bongész6 megnyitja Fajl legordiilé
menut
» Vaélassza a Kilépés menielemet, és nyugtazza az

ENT gombbal: A TNC visszatér a fajlkezel6be
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Munka ZIP archivumokkal

Kdvesse az alabbiakat a zip kiterjesztés(i ZIP archivumok
kézvetlen megnyitasahoz a TNC-n:

> A fajlkezel6 el6hivasa
» Valassza ki azt a kdnyvarat, amibe az archiv fajlt
elmentette
» Vigye a kurzort az archiv fajlra
enT » Nyomjon ENT-et: A TNC sajat alkalmazasaban

nyitja meg az archiv fajlt, a Xarchiver kiegészit6
eszkdz segitségével

TNC felhasznaléi interfészbe, mikdzben az archiv f4jl
megnyitva marad. Vagy, ha megfelel6 szimbdlumra
kattint a talcan, akkor is visszatér a TNC interfészbe.

E> Az ALT+TAB kombinacidéval mindig visszatérhet a ST &

Ha az egér mutatéjat egy gomb folé viszi, akkor

E> megjelenik egy szévegdoboz, ami a gomb
funkcidjanak leirdsat tartalmazza. Tovabbi
informaciot az Xarchiver funkcié hasznélatardl a
Suago alatt talal.

Ne feledje, hogy a TNC nem hajt végre semmilyen
binaris-ASCII vagy forditott iranyu atalakitast NC
programok és NC tablazatok témoritésekor, vagy
kibontasakor. Ha ilyen fajlokat olyan TNC-be kiild at,
ami mas szoftver verzidszamu, akkor a TNC nem
fogja tudni olvasni 6ket.

Kovesse a kdvetkez6ket az Xarchiver-bdl valo kilépéshez:
» Az egérrel valassza az Archivum men(t
» Valassza a Quit menlelemet: A TNC visszatér a fajlkezel6be

Ha nem hasznal egeret, akkor a kdvetkez6képpen zarhatja be az

Xarchiver segédeszkozt:

@ » Nyomja meg a gombot a funkciégombok
valtasahoz: Az Xarchiver megnyitja az Archive
legdrduld menat

» Valassza a Kilépés menlelemet, és nyugtazza az
ENT gombbal: A TNC visszatér a fajlkezel6be

140 HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaloi kézikinyv parbeszédes programozashoz | 03/2016



A fajlkezel6 alkalmazasa 3.4

Szoveg fajlok megjelenitése és szerkesztése
Hasznalja a belsd szévegszerkesztét a szdveg fajlok
megnyitasahoz és szerkesztéséhez (ASCII fajlok, pl. txt
kiterjesztéssel). Kbvesse az alabbiakat:
> A fajlkezel6 el6hivasa

» Valassza ki azt a meghaijtét és konyvarat, ahova a
szbveg fajlt elmentette
Vigye a kurzort a szévegfajira

Nyomja meg az ENT gombot: A TNC a szovegfajlt
a bels6 szovegszerkesztdvel nyitja meg

vy

segédeszkozzel is megnyithatdk. A Leafpad-on
belll elérhet6é parancsikonok ismerdsek lehetnek
a Windowsbdl, amikkel gyorsan szerkesztheti a
szovegeket (Ctrl+C, Ctrl+V,...).

Az ALT+TAB kombinacioval mindig visszatérhet a
TNC felhasznaldi interfészbe, mikbzben a szoveg fajl
megnyitva marad. Vagy, ha megfelelé szimbdélumra
kattint a talcan, akkor is visszatér a TNC interfészbe.

E> Egyébként az ASCII fajlok a Leafpad -

Kdévesse a kdvetkezbket a Leafpad megnyitasahoz:
» Az egérrel valassza a Menu HEIDENHAIN ikont a talcarol

» A legdrdiilé meniiben valassza a Tools és Leafpad
menlelemeket

Kdbvesse a kdvetkezbket a Leafpad-bél valo kilépéshez:
» Az egérrel valassza a Fajl meniit
» Valassza a Quit menlelemet: A TNC visszatér a fajlkezelébe

Videé6fajlok megjelenitése

? Ezt a funkcidt a gépgyarté engedélyezi és adaptalja.
Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

<
Kovesse az alabbiakat videofajlok kdzvetlen megnyitasahoz a
TNC-n:
» A Fajlkezeld el6hivasa
Valassza ki azt a kdnyvarat, amibe a video fajl el
lett mentve.

Vigye a kurzort a videé fajlra
Nyomjon ENT-et: A TNC a vide6fajlt a sajat
alkalmazasaban nyitja meg

v
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Grafikus fajlok megjelenitése
Kdvesse az alabbiakat bmp, gif, jpg vagy png kiterjesztési grafikus

Datel_Beateien_Ansichi_Gehezs Wik

fajlok kdzvetlen megnyitdsahoz a TNC-n: Hie»
> A Fajlkezel6 el6hivasa
» Valassza ki azt a kényvarat, amibe a grafikus fajlt
elmentette
» Vigye a kurzort a grafikus fajlra
EnT » Nyomja meg az ENT gombot A TNC sajat

alkalmazasaban nyitja meg a grafikus fajlt, a
ristretto segédeszkoz segitségével

Az ALT+TAB kombinaciéval mindig visszatérhet

E> a TNC felhasznaléi interfészbe, mikdzben a
grafikus fajl megnyitva marad. Vagy, ha megfelel6é
szimbolumra kattint a talcan, akkor is visszatér a

TNC interfészbe.

Tovabbi informaciot a ristretto funkcid hasznalatarol
a Sugo alatt talal.

Kovesse a kdvetkezbket a ristretto-bol valo kilépéshez:
» Az egérrel valassza a Fajl menit
» Valassza a Quit menlelemet: A TNC visszatér a fajlkezel6be

Ha nem hasznadl egeret, akkor a kdvetkez6képpen zarhatja be a

ristretto segédeszkdzt:

@ » Nyomja meg a gombot a funkcibgombok
valtasahoz: A ristretto segédeszkdz megnyitja
Fajl legordiilé menit

> Valassza a Kilépés menlelemet, és nyugtazza az
ENT gombbal: A TNC visszatér a fajlkezel6be
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ITC segédeszkdzok

A kdvetkez8 segédeszkdzok lehetdve teszik kuldnféle beallitasok
alkalmazasat a csatlakoztatott ITC-k érintéképernydihez.

Az ITC-k ipari PC-k sajat memoéria nélkul, ezért nincs sajat
operacios rendszeruk sem. Ez a tulajdonsag kuldnbdzteti meg az
ITC-ket az IPC-ktdl.

Az ITC-ket gyakran hasznaljak nagy gépeken, pl. mint az aktualis
vezérlérendszer egy klonjat.

A gép gyartdja hatdrozza meg és konfiguralja a
csatlakoztatott ITC-k és IPC-k kijelz6jét és funkcidjat.

<
Segédeszkoz Alkalmazas
ITC kalibracio 4 pontos kalibracio

ITC kézmozdulatok  Kézmozdulatos vezérlés konfiguracidja

ITC érintéképernyé  Erintési érzékenység kivalasztasa
konfiguracidja

A vezérld az ITC segédeszkdzoket csak az ITC-kel
kapcsolatos feladatokban jeleniti meg.

ITC kalibracié

Az ITC kalibracié eszk6z hasznalataval tudja 6sszehangolni az

egérmutato pozicidjat az ujjanak pillanatnyi pozicidjaval.

Az ITC kalibracié segédeszkozzel valo kalibralas a kdvetkezé

esetekben javasolt:

® Az érintbképernyd cseréje utan

Az érint6képernyd helyzetének megvaltoztatasakor (a latdszog
modositasa miatt fellép6 parhuzamos tengelyhiba)

A kalibracié magaba foglalja a kdvetkez6 1épéseket:

» Inditsa el az eszkozt a vezérlében a talcarol

> Az ITC megnyitja a kalibraciés képernyét, négy érintési ponttal a
képerny6 sarkaiban

» Erintse meg a négy tapintasi pontot egymas utan

> Az ITC bezarja a kalibracios képerny6t miutan sikeresen
elvégezte a kalibraciot

ITC kézmozdulatok

Az ITC kézmozdulatok segédeszkoz hasznalataval tudja a gép
gyartéja konfiguralni az érintéképerny6 kézmozdulatos vezérlését.

Ezt a funkciot csak a gépgyartd engedélyével lehet
hasznalni.
L
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ITC érintéképerny6 konfiguracidja

Az ITC Erint6képernyé Konfiguracié eszkoz segitségével
valaszthatja ki az érintéképernyd érzékenységét.

Az ITC a kdvetkezd opcidkat biztositja:

® Normal érzékenység (Cfg 0)

B Magas érzékenység (Cfg 1)

= Alacsony érzékenység (Cfg 2)

Hasznalja a Normal érzékenységet (Cfg 0), mint alapértelmezett
beallitast. Ha kesztyliben nehézkesnek talalja a készlilék kezelését

ezze a beallitassal, akkor valassza a Magas érzékenység (Cfg 1)
beallitast.

Ha az ITC érintéképernyd nem froccsenés allo, akkor

E> valassza az Alacsony érzékenység (Cfg 2) beallitast.
Ez megakadalyozza, hogy az ITC a rafréccsen
vizcseppeket érintésként értelmezze.

A kalibracié magaba foglalja a kdvetkez6 l1épéseket:

» Inditsa el az eszkozt a vezérlében a talcarol

> Az ITC megnyit egy felugré ablakot, harom opciéval
» Erintési érzékenység kivalasztasa

» Nyomja meg az OK gombot

> Az ITC bezérja a felugré ablakot
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Adatatvitel egy kiils6 adathordozéra vagy
adathordozérol

A kilsé adathordozéval torténd adatatvitel elétt be
kell allitani az adatinterfészt.

Tovabbi informacio: "Adatinterfész beallitas",
oldal 653

A hasznalt adatatviteli szoftvertdl flggéen esetenként
problémak jelentkezhetnek, ha az adatokat soros
interfészen keresztil tovabbitja. Ezeket az atvitel
megismeétlésével lehet kikliszdbolni.

» A F3ajlkezeld el6hivasa
AELAK » Valassza ki a képerny6felosztast az adatatvitelhez:
nyomja meg az ABLAK funkciégombot.

Hasznalja a nyilbillentylket a kurzor mozgatasahoz az atkildendé
fajlra:

» Felfelé vagy lefelé mozgatja a kurzort az ablakon
beltl
» A jobb oldali ablakbdl a bal oldali ablakba

mozgatja a kurzort, és forditva

Ha a TNC-rél masol &t a kils6 eszkozre, akkor vigye a kurzort a bal
oldali ablakban arra a fajlra, amelyiket szeretné atmasolni.

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

o—" » Valasszon egy masik meghajtot vagy konyvtarat:
MuTAT Nyomja meg a TREE-T MUTAT funkciégombot
» A nyilbillentylikkel valassza ki a kivant kényvtarat
ALOK > Vélassz’a ki a kivant fajlt: Nyomja meg a FAJLOK
muTATASA MUTATASA funkciégombot
resoLsS. » A nyilbillentylikkel valassza ki a fajlt
) » Egy f4jl atvitele: Nyomja meg a MASOLAS
funkciégombot

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

AELAK » Adatatvitel ledllitasa: Nyomja meg az ABLAK
funkciégombot. A TNC ismét megnyitja az

alapértelmezett fajlkezelé ablakot
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Programozas: Alapismeretek, fajlkezel6
3.4 A fajlkezel6 alkalmazasa

A TNC a halézatban

Manual operation EBProgramming one

E> Csatlakoztassa az Ethernet kartyat a halézathoz.

Tovabbi informacio: "Ethernet interfész ",
oldal 659

A TNC feljegyzi a hibatzeneteket a haldézati mikodés
folyaman.

Tovabbi informacio: "Ethernet interfész ",
oldal 659

Ha a TNC hal6zathoz van csatlakoztatva, akkor a baloldali kdnyvtar
ablak tovabbi meghajtdkat jelenit meg. Minden elézdleg leirt
funkcié (meghaijté kivalasztasa, fajlok masolasa stb.) a halozati
meghajtokra is érvényes, feltéve, hogy rendelkezik a megfeleld
jogosultsagokkal.

Halézati meghajté csatlakoztatasa és levalasztasa

> A fajlkezeld behivasahoz nyomja meg a PGM MGT
gombot

> A haldzati beallitasok kivalasztasahoz: Nyomja
meg a HALOZAT funkciégombot (masodik
funkcidsor)

HAL&ZAT

» Halézati meghajtdé kezel6: Nyomja meg a
HALOZATI KAPCSOLAT DEFINIAL. funkciégombot.
Az ablakban a TNC mutatja a hozzaférhetd
halézati meghajtékat. Az alabbi funkciogombokkal
meghatarozhatja a kapcsolatot mindegyik
meghajtéhoz.

Funkciégomb Funkcié

Csatlkozas Halozati kapcsolat Iétesitése. Ha a kapcsolat
aktiv, akkor a TNC kijel6li a Mount oszlopot.

Elkiilonit Haldzati kapcsolat befejezése

Auto Automatikus kapcsolat Iétrehozasa barmikor,

ha a TNC bekapcsolt allapotban van. A TNC
kijeloli az Auto oszlopot, ha a kapcsolat
automatikusan lett létesitve

Hozzafliz Uj halézati kapcsolat beallitasa
Eltavolit Létezd halozati kapcsolat térlése
Masolas Halodzati kapcsolat masolasa
Edit Halézati kapcsolat szerkesztése
Torlés Torolje az allapot ablakot
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A fajlkezel6 alkalmazasa

USB késziilékek a TNC-n

USB interfészt csak adatatvitelhez és mentéshez
hasznaljon, és ne program feldolgozasahoz, vagy
futtatasahoz.

' Vigyazat: Az adat elveszhet!
o

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

B Floppy-lemezes meghajtok, FAT/VFAT fajlrendszerrel

B Memoriakartydk, FAT/VFAT fajlrendszerrel

B Merevlemezek, FAT/VFAT fajlrendszerrel

B CD-ROM meghaijték, Joliet (ISO 9660) fajlrendszerrel

A TNC automatikusan felismeri ezeket az USB eszkdzoket, ha
csatlakoztatjak azokat. A TNC nem tamogatja a mas fajlrendszert
(pl.: NTFS) alkalmazé USB eszkdzoket. A TNC megjeleniti az USB-
t: a TNC nem tamogatja az egységet hibalizenetet jelzi, amikor
hasonlé egységet csatlakoztat.

csatlakoztatasakor, ellenérizze a SELinux biztonsagi
szoftver beallitasait.

Tovabbi informacié: "SELinux biztonsagi szoftver",
oldal 100

A TNC az USB-t is megjeleniti: A TNC nem
tamogatja az egységet hibailizenetet jelzi, ha 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 hasznélja.
Eléfordulhat, hogy egy USB eszkdzt nem ismer fel
helyesen a vezérlé. llyen esetekben hasznaljon
masik USB eszkdzt.

E> Ha hibalizenet jelenik meg egy USB adathordozo

Az USB eszkdz kiilén meghajtoként jelenik meg a
konyvtarszerkezetben, tehat a fajlkezel6 funkcidkat a korabbi
fejezetekben leirtak szerint tudja hasznalni.

A gépgyarto adhat allandé nevet az USB
eszkodzoknek. Tovabbi informacidkat a Gépkodnyvben

<33 talal.
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Programozas: Alapismeretek, fajlkezel6
3.4 A fajlkezel6 alkalmazasa

Tavolitsa el az USB eszkozt
Kovesse az alabbiakat az USB eszkoz eltavolitasahoz:

> A fajlkezeld behivasahoz nyomja meg a PGM MGT
gombot

» Valassza ki a bal oldali ablakot a nyilbillenty(ivel

A nyilbillenty(ikkel valassza ki az eltavolitani kivant
USB eszkozt

» Gorgessen at a funkcidgombsoron

NN -
v

s » Valassza ki a tovabbi funkciokat

MUVELETEK

» Gorgessen at a funkcidgombsoron

» Valassza az USB eszkdz eltavolitasa funkciot. A
- TNC eltavolitia az USB eszkozt a kdnyvtarfabdl,
ﬁ és jelenti, hogy The USB device can be removed
now.

&

» Tavolitsa el az USB eszkozt
> Kilépés a Fajlkezel6bol

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

» Valassza ki a kapcsolat visszaallitasa az USB
—
& eszkdzzel funkciét
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Programozas: Programozasi segédletek
41 Megjegyzések hozzafilizése

4.1 Megjegyzések hozzafiizése

Alkalmazas

Megjegyzéseket flizhet barmely alkatrészprogramhoz, hogy [@ezs szemmoa
magyarazza a program lépéseit vagy altalanos megjegyzéseket
tegyen.

aProg[amozés [one]
% progranozas

A lineBreak (no. 105404) gépi paramétertdl figgéen,
E> ha a TNC olyan megjegyzéseket jelenit meg, amik

nem tudnak teljesen megjelenni a képernydn, akkor

vagy tdébb sorban jelennek meg, vagy a >> karakter

jelenik meg a képernyén.

Egy megjegyzés mondatanak utolsé karaktere nem

tartalmazhat hullamvonalat (~).

A kovetkezd lehetéségek adottak megjegyzések hozzaflizéséhez.

Megjegyzések bevitele programozas soran

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

» [rja 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
hozzaf(izni

» Valassza ki a mondat utolsé szavat a jobb nyilbillentytvel, majd
nyomja meg a pontosvessz8 (;),gombot: A TNC megijelenit egy
parbeszéd ablakot: MEGJEGYZES?

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

Megjegyzés beirasa egy 6nallé6 mondatba

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

» Inditsa el a programozasi parbeszédet az alfabetikus
billenty(izet pontosvessz (;) gombjaval

> irja be a megjegyzését és fejezze be a mondatot az END
lenyomasaval
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Megjegyzések hozzafiizése 4.1

Funkciok a megjegyzések szerkesztéséhez

Funkciégomb Funkcio

Kezoes Ugras a megjegyzés elejére
Je=
vese Ugras a megjegyzés végére
—
ELoz0 Ugras egy sz6 elejére. A szénak egy szokdzzel
— kell elvalasztva lennie

KOVETKEZO Ugras egy sz6 végeére. A szonak egy szokdzzel
— kell elvalasztva lennie

Valtas a beillesztés és a fellliras mod kézott

FELUL iR
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Programozas: Programozasi segédletek
4.2 NC programok megjelenitése

4.2 NC programok megjelenitése

Szintaktikai kijelolés

A TNC a szintaktikai elemeket jelentésik szerint kilénb6z8

[@xézi azemmoa Qrrooramozas =
jetonzanc:

szinekkel jeleniti meg. A programok jobban olvashatok és
ertelmezhetdk szinkiemeléssel. i e

Szintaktikai elemek szinkiemelése oo o ;
N S !
Alkalmazas Szin

Szabvany szin Fekete R R : %

TN

Megjegyzések megjelenitése Zold o

WARAST WELYSFG 8

Szamértékek kijelzése Keék

Mondatszam Lila ot

15 cYer DFF 22 KTNAGYOLAS = Waana ey, 57 T35 oy
KEzoes. vioe 026 | koverkezo -
o | b oz ‘
= = FELOLTR

Gorditd sav
A képerny6 tartalmat az egér és a program ablak jobb szélén 1évé

gordité sav segitségével mozgathatja. Valamint, a goérdit6 sav
mérete és poziciodja jelzi a program hosszat és kurzor poziciojat.
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Program strukturak 4.3

4.3 Program strukturak

Meghatarozas és alkalmazasok

Ez a TNC funkcié médot ad arra, hogy megjegyzéseket irjon et tromoa Frogranores o
a programmondatok k6zé. A megjegyzések rovid, legfeljebb ]
252 karakteres szdvegek, amelyek magyarazzak a kdvetkez6

programsort.

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

Ez a funkcio kiilénésen kényelmes, ha a programot késébb
valtoztatni akarja. A megjegyzések az alkatrészprogramba barmely
ponton beillesztheték.

A struktdra mondatok kilon ablakban is megjelenitheték és
kivansag szerint szerkesztheték vagy kiegészitheték. Ehhez
hasznalja a megfeleld képernyé&felosztast.

A megjegyzéseket a TNC egy kuldn fajlban kezeli

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

A program felépitését mutaté ablak megjelenitése /
Aktiv ablak lecserélése

PROBRAM- » Programstruktura ablak megjelenitéséhez:

&

TAGOZ6DAS Valassza a PGM + SECTS képernyéfelosztast

» Valtson aktiv ablakot: Nyomja meg az
ABLAKCSERE funkciogombot

E

Megjegyzés beszurasa a program ablakban

» Valassza ki azt a mondatot, amely utan a megjegyzést szeretné

beilleszteni.
spec » Nyomja meg a SPEC FCT gombot.
» Nyomja meg a PROGRAMOZASI SEGITSEG
S funkciégombot
TAGoLe » Nyomja meg a TAGOLO MONDATOT BEILLESZT
S funkciégombot.

» [rja be a megjegyzés szdvegét
Ha szikséges, valtoztasson szintet a megfelel
funkciégombokkal.

v

il

Strukturalt mondatokat a Shift + 8
billentyllkombinacioval is be lehet szurni.

Mondatok kivalasztasa a program felépitését mutaté
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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44 Szamologép

4.4 Szamoloégép

Miikodés

A TNC rendelkezik egy szamologép funkciéval, mellyel elérheték az @z zemnoa
alapvet6 matematikai eljarasok. i

@rrooranozas =

BEGIN PGl EXT1 I |

» A CALC gombbal jelenitheti meg és rejtheti el a szamologépet b e 10

BLK FORM 0.2 X+30 Y+d0 Z+0

TOOL CALL 3 Z S1500
| 7:20 0 FuAX U3

>
s
n
5
5

» Valassza az aritmetikai funkcidkat: A szamolbégépet révid

o
5 NELYSEG
50 {ELOTOLAS SULLYSZTKOR

parancsokkal mikddtetheti a funkcibgombokkal vagy az o

‘

i

i
alfabetikus billentylzettel. Forac A —
1 L xe30 veo Ko FAX no (e

E s er" elérés s TooL caLL 6 z sa000 Fazez [ ane | sz cos | Tan]

gyszerii f e B ——
i1 cvet ber 14,0 KontuRaeout i

12 CYCL DEF 14.1 KONTURCIMKE! /2 |

(funkciogomb) 0]t e ke, 3

o=

Szamologép funkcid

Osszeadas +

FORGASIRANY o

Kivonas — PR

15 cvol DFF 27 kTNAGYOLAS 17350 LR 55 % COMAS

AKTUALTS
entek
Arvereee ||

ERTEKET

Arvesz || TenG. EnTeK

curT
oATA VEGE
GALCULATOR

Szorzas

Osztas

Zaréjeles szamitasok

Arkusz koszinusz

ARC

Szinusz SIN
Koszinusz COSs
Tangens TAN
Hatvanyozas XAY
Négyzetgydkvonas SQRT
Reciprokképzés 1/x

pi (3,14159265359)

Pl

Erték hozzaadasa a kdzbensd
memoriahoz

Erték mentése a kdzbensd
memoriaba

MS

Eléhivas a kozbens6 memoriabdl

MR

K6zbens6 memoaria tartalmanak
torlése

MC

Természetes alapu logaritmus

LN

Logaritmus

LOG

Exponencialis funkcio

e™x

Eldjel ellenbrzése

SGN

Abszolutérték képzése

ABS
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Szamolégép funkcid

Tizedesvessz6 utani érték elhagyasa

Szamoloégép

Egyszerii elérés
(funkciégomb)

INT

Tortrész képzése

FRAC

Modulo operator

MOD

Nézet kivalasztasa

Nézet

Erték torlése

CE

Mértékegység

MM vagy INCH

Szogeértekek megjelenitése
radianban (alapértelmezett: szog
fokban)

RAD

Valassza ki a szamértékek
kijelzésének maodjat

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 elé a szamolégépet a CALC gomb megnyomasaval, és

végezze el a kivant miveletet.

» A "Pillanatnyi pozici6 atvétele” gomb vagy az ERTEKET ATVESZ
funkciégomb megnyomasaval a TNC atveszi az értéket az aktiv
beviteli mezdbe, majd bezarja a szamoldgépet

Erték egy programbdl is atvineté a szamolégépbe.

|:> Amikor megnyomja az AKTUALIS ERTEK ATVETELE
funkcibgombot, vagy a GOTO gombot, akkor a TNC
atviszi az aktiv mez6 érték a szamolbégépbe.

A szamoldgeép lzemmod valtas utan is aktiv marad.
Nyomja meg a VEGE funkciégombot a szdmol6gép

bezarasahoz.
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Programozas: Programozasi segédletek
4.4 Szamologép

A szamologép funkcidi

Funkciégomb Funkcio

Toltse be az adott tengelypozicié névleges
vagy referencia értékét a szamolégépbe

TENG.ERTEK

AKTUALTS Toltse be az aktiv mez8 szamértékét a
ERTEK 3 . .
S szamoldgépbe
ERTERET Toltse be a szamoldgép mezé szamértékét az

ATVESZ

aktiv beviteli mez6be

PILLNTNYT Masolja a szamértéket a szamoldgépbdl
ERTEKET
EHé:UL
mASOLT Szurja be a kimasolt szamértéket a
ERTEKET 3 . 7
BEILLESZT szamologépbe
FORGACS Nyissa meg a forgacsolasi adatkalkulatort

ADATOK
KALKULATOR

A szamolbgép a billentylizet nyilbillentydivel
is mozgathato. Egér csatlakoztatasa esetén a
szamologép azzal is pozicionalhaté.
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Forgacsolasi adatok szamitasa

4.5 Forgacsolasi adatok szamitasa

Alkalmazas

A forgacsolasi adatkalkulatorral szamithaté ki a megmunkalashoz
szilkséges féorso fordulatszam és el6tolas. Az NC programban
megnyitott elStolasi és féorsé fordulatszdm parbeszédablakba a
szamitott értékek betdlthetdk.
Eszterga tzemmodban nem lehet semmilyen
A forgacsolasi adatszamitast végrehajtani a
forgacsolasi adatkalkulatorral, mert az el6tolas és
a féorso fordulatszam adatok kilonbdznek a maré
Uzemmod adataitél. Esztergalashoz az elétolast
altalaban mm/fordulatban (M136) hatarozzak meg,
mig a forgacsolasi adatkalkulator mindig mm/perc-
ben szamol. Ezen kivll, a forgacsolasi adatkalkulator
a szerszamra vonatkozo sugarértékkel szamol, de
eszterga miveletek esetén a szerszam atmeérdgjével
kell szamolni.

A forgacsolasi adatkalkulator megnyitasahoz nyomja meg
a FORGACS.ADATOK KALKULATOR funkciogombot. A TNC
megjeleniti a funkciogombot, ha

B megnyitja a szamologépet (CALC gomb)

B megnyitja a féorso fordulatszam beviteli ablakot a TOOL CALL
mondatban

B megnyitja az elbtolas beviteli ablakot pozicionalé mondatban,
vagy ciklusban

® kézi izemmoddban el6tolast ad meg (F funkcidgomb)

B Kézi izemmaddban féorsé fordulatszamot ad meg

(S funkcidbgomb)
A forgacsolo adatkalkulator kiilonféle beviteli mez&kkel jelenik meg,
attol figgden, hogy féorsoé fordulatszamot, vagy elétolast kivan
kiszamitani:

Ablak a féorso fordulatszam kiszamitasahoz:

4.5

Fulyamatns program.. Qngramozés
 Progranozds

I

I

Il

ol

11

VEGE

Betiikéd Jelentés

R: Szerszamsugar (mm)

VC: Forgacsolasi sebesség [m/perc]
S= Féorso fordulatszam eredmény

értéke [ford./perc]
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4.5 Forgacsolasi adatok szamitasa

Ablak az el6tolas kiszamitasahoz:

Betilikod Jelentés

S: Orso fordulatszama (ford./perc)

Z: Fogak szama a szerszamon (n)

FZ: Fogankénti el6tolas (mm/fog)

FU: Fordulatonkénti el6tolas (mm/1)

F= ElStolas eredmény értéke (mm/perc)

Az el6tolas a TOOL CALL mondat is kiszamithato,
E> és automatikusan atkerll a kbvetkez6 pozicionald
mondatba vagy ciklusba. Elétolas megadasahoz
pozicionalé mondatban, vagy ciklusban, valassza
az F AUTO funkciégombot. A TNC ezutan a TOOL
CALL mondat meghatarozott el6tolast alkalmazza.
Ha mdédositani kell késébb az elétolast, akkor csak a
TOOL CALL mondat el6tolasi értekét kell megadni.

A forgacsolasi adatkalkulator funkcioi:

Funkciogomb Funkcio

5 s A f6ors6 fordulatszam értékének bevitele
e a forgacsolasi adatkalkulatorbol egy nyitott
parbeszédablak mezdjébe.

w r Az el6tolas értékének bevitele a forgacsolasi
- adatkalkulatorbol egy nyitott parbeszédablak
mezé6jébe.

@ w A forgacsold sebesség értékének bevitele
- a forgacsolasi adatkalkulatorbol egy nyitott
parbeszédablak mezdjébe.

& rz A fogankénti el6tolas értékének bevitele a
iy forgacsolasi adatkalkulatorbdl egy nyitott
parbeszédablak mezdjébe.
@ ru A fordulatonkénti el6tolas értékének bevitele
B a forgacsolasi adatkalkulatorbdl egy nyitott
parbeszédablak mezdjébe.
szeRszaN- A szerszamsugar ertekének bevitele a
G forgacsolasi adatkalkulatorba
5 A f6orso fordulatszam értékének bevitele
e egy nyitott parbeszédablak mez&jébdl a
forgacsolasi adatkalkulatorba
- Az elbtolas értékének bevitele egy nyitott
ri parbeszédablak mezdjébdl a forgacsolasi

adatkalkulatorba

158
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Forgacsolasi adatok szamitasa

Funkciégomb Funkcié

ELOTOLAS
ALKALMAZ

D A fordulatonkenti el6tolas ertékének bevitele
i egy nyitott parbeszédablak mez&jébdl a
forgacsolasi adatkalkulatorba
& A fogankeénti el6tolas értékének bevitele

egy nyitott parbeszédablak mezbjébdl a
forgacsolasi adatkalkulatorba

AKTUALIS
ERTEK
ATVETELE

Erték bevitele egy nyitott parbeszédablak
mez6jébdl a forgacsolasi adatkalkulatorba

ZSEB-
SZAMOL 6GEP

Valtson a szamolbégépre

Mozgassa a forgacsolasi adatkalkulatort a
nyillal

Inch mértékegység alkalmazésa a forgacsolasi
adatkalkulatorban
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4.6 Programozott grafika

4.6 Programozott grafika

Hozzon/ne hozzon létre grafikat programozas alatt

Amig az alkatrészprogramot irja, a TNC-vel grafikusan [@Fez Gzomsa
megjelenitheti a programozott konturt 2D-s vonalas rajzként.

» Valtsa at a képerny6t, hogy a programmondatokat a bal oldalon,
a grafikat a jobb oldalon lassa: Nyomja meg képernyéfelosztast
és az PROGRAM+ GRAFIKA funkciégombot

@rrooranozas =

I

AuTon. > Allitsa az AUTOM. RAJZOLAS funkciégombot BE J& ) [—
T e allasba. Programozas soran a TNC minden egyes 3/ —
programozott palyakontir megjelenit a jobb oldali .
grafikus ablakban. —

Il

Ha nem akarja a programozas alatt a grafikus abrazolast, allitsa az
AUTOM. RAJZOLAS funkciégombot Kl-re. I — 2

D vonalas grafika létrehozasakor a vezérld nem veszi
figyelembe a kdvetkezéket:

B Programrész ismétlések

® Ugrasparancsok

® M funkcidk, mint M2 vagy M30
® Ciklushivasok

Automatikus rajzolas hasznalata csak
konturprogramozas alatt.

E> Ha az AUTOM RAJZOLASBE allasban van, akkor a 2-
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Programozott grafika 4.6

Grafika létrehozasa mar meglévé program esetén

» Hasznalja a nyilbillenty(iket annak a mondatnak a
kivalasztdsahoz, ameddig szeretné a grafikat el6allitani, vagy
nyomja meg a GOTO gombot és adja meg a kivant mondat

szamat.
RESET » Grafika el6éallitasahoz nyomja meg a RESET +
START funkciégombot.

Tovabbi funkciok:

Funkciégomb Funkcié

RESET Teljes grafika létrehozasa

START
STRRT MON Programozott grafika mondatonkénti
DATONKENT 7 z

F=] | létrehozasa

Teljes grafika létrehozasa vagy befejezése
a RESET + START utanRESET + START

START

Grafika programozasanak megszakitasa.
Ez a funkcibgomb csak a programozasi
grafika el6éallitasa alatt jelenik meg.

STOP

Felllnézet kivalasztasa

El6Inézet kivalasztasa

Oldalnézet kivalasztasa

|| (| LR
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4.6 Programozott grafika

Mondatszam kijelzés BE/KI
@ » Valtson funkciégombsort

HONDATSZAN » Mondatszamok kijelzéséhez: Allitsa a SHOW OMIT
BLOCK NO. funkciégombot MEGJELEN.-RE

» Mondatszamok elrejtéséhez: Allitsa a SHOW OMIT
BLOCK NO. funkciégombot ELREJTES-RE

Grafika torlése
@ » Valtson funkcibgombsort

— > Grafika torlése: Nyomja meg a GRAFIKA TORLESE
TORLESE funkci()gombot

Racsvonalak megjelenitése

@ » Valtson funkciégombsort
i » Racsvonalak megjelenitése: Nyomja meg a SHOW
P GRID LINES funkciogombot
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Programozott grafika 4.6

Részlet nagyitasa vagy kicsinyitése

Kivalaszthatja a grafikus megjelenitést [@kezs azommes
» Valtson funkcidgombsort

gprogramoza’s
% progranozds

Az alabbi funkciok allnak rendelkezésére:

Funkciégomb Funkcié

1 A keret mozgatasahoz nyomja meg a kivant

- funkciégombot

e Nyomja meg a funkcidgombot a részlet
L kicsinyitéséhez BE

Nyomja meg a funkciégombot a részlet
nagyitasahoz

A RESET WORKPIECE BLANK funkciégombbal visszaallithatja az
eredeti részletet.

A grafikus megjelenitést az egérrel is médosithatja. Az alabbi
funkciok allnak rendelkezésre:

» A megjelenitett modell eltolasahoz: Tartsa lenyomva a kdzépsé
egérgombot, vagy gorgét és mozgassa az egeret. Ha ezzel
egyidejlleg a shift gombot is lenyomja, akkor a modellt csak
vizszintesen, vagy csak fuggélegesen tudja eltolni

» Meghatérozott terulet nagyitdsahoz: A bal egérgomb
nyomvatartasaval, jeldljon ki egy nagyitasi tertletet. Miutan
elengedte az egérgombot, a TNC kinagyitja a meghatarozott
teriletet

> Tetszbleges teriilet gyors nagyitdsahoz vagy kicsinyitéséhez:
Mozgassa az egér gorgdjét elére, vagy hatra
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4.7 Hibauizenetek

4.7 Hibalizenetek

Hibak megjelenitése

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

m | ogikai hibak a programban

B Nem megmunkalhato konturelemek

B Tapinték nem megfeleld hasznalata

Amikor hiba 1ép fel, az piros szinben jelenik meg a fejlécben. A
hosszu és tobb soros hibalzenetek roviditett formaban jelennek
meg. A fuggdben Iévé hibak minden informacidja a hibaablakban
jelenik meg.

Ha a ritkan el6fordulé "processzor ellenérzés hiba" [ép 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 hibailizenet addig lesz a fejlécben, amig ki nem térlédik vagy ki
nem cserélédik egy magasabb prioritasu hibara.

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

A hiba ablak megnyitasa

» Nyomja meg az ERR gombot. A TNC megnyitja
a hiba ablakot és megjeleniti az eddig
felhalmozodott hibalizeneteket teljes egészében.

A hiba ablak bezarasa
» Nyomja meg a VEGE funkciégombot; vagy

VEGE

» Nyomja meg az ERR gombot. A TNC bezarja a
hiba ablakot.
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Részletes hibaiizenetek

A TNC megijeleniti a hiba lehetséges okait és javaslatait a hiba

elharitasara:

» Nyissa meg a hiba ablakot

TOVABBI
INFO

» Informaciok a hiba okardl és annak javitasarol:

Alljon a kurzorral a hibalizenetre és nyomja meg a
TOVABBI INFO funkciégombot. A TNC megnyitja
a hiba okara és annak kijavitasara vonatkoz6
informaciokat tartalmazé ablakot.

Info ablak elhagyasa: Nyomja meg a TOVABBI
INFO funkciégombot

Funkciégomb: BELSO INFO

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

van szlikség.

» Nyissa meg a hiba ablakot

BELSO
INFO

» Részletes informécié a hibaiizenetrsl: Alljon az

emelt fény(l jeldl6vel a hibalizenetre és nyomja
meg a BELSO INFO funkciégombot. A TNC
megnyit egy ablakot, ami a hiba belsd informacioit
tartalmazza

A Részletek"ablak elhagyasahoz ismét nyomja
meg a BELSO INFO funkcidogombot

Hibalizenetek

4.7

Fnlyamatos program.. @Programtesz:
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4.7 Hibauizenetek

Hibak torlése
Hibak torlése a hiba ablakon kiviil

» Torolje a hibakat/Uzeneteket a fejlécben: Nyomja
meg a CE gombot

Néhany esetben, a CE gomb nem alkalmazhato
hibatorlésre, mivel a gomb mas funkcidk
végrehajtasara van fenntartva.

Hibak torlése
» Nyissa meg a hiba ablakot

> Egyedi hibak torlése: Jelolje ki a hibalizenetet és
nyomja meg a TORLES funkciégombot.

TORLES

T > Valamennyi hibalizenet torléséhez: Nyomja meg a
ToRLESE OSSZES TORLESE funkcidgombot.

Ha a hiba okat nem haritottak el, a hibatzenet
nem torolhetd. Ebben az esetben a hibalizenet az
ablakban marad.

Hibanaplé

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

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

» Nyissa meg a hiba ablakot.

s » Nyomja meg a NAPLOFAJLOK funkciégombot.
. > Hibanapld fajl megnyitasa: Nyomja meg a
NAPLO HIBANAPLO funkciégombot.
Loz > Ha az el6z6 napldfajlra van szilksége: Nyomja
FaJL meg az ELOZO FAJL funkciégombot.

TUALTS » Haaz aktuélislnapléf’éjlra van sziksége: Nyomja
FasL meg az AKTUALIS FAJL funkciégombot.

A legrégebbi bejegyzés a naplo6fajl elején talalhatd, a legujabb
pedig a végén.
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Billentydilelités naplé

A TNC a billentyllelitéseket és a fontos eseményeket (pl.
rendszerfelallas) egy billenty(ilelités napléban tarolja. A
billentylleltés napl6 kapacitasa korlatozott. Ha a billentylettés
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
billentytileiités-torténet megtekintéséhez valtson az AKTUALIS
FAJL és az ELOZO FAJL kozott.

e » Nyomja meg a NAPLOFAJLOK funkciégombot
E— > BiIIentyt’]IeUtgs n_gaplpféjl megnyjtésa: Nyomja meg
NAPLG a BILLENTYULEUTES NAPLOFAJL funkciégombot
TToen » Ha az"elc’?’,zé papléféjlra van sziiksége: nyomja meg
FaJL az ELOZO FAJL funkciégombot.
TR » Haaz aktuélis’napléf’éjlra van sziksége: nyomja
FaJL meg az AKTUALIS FAJL funkciégombot

A TNC a miivelet alatt megnyomott 6sszes billenty(it elmenti
a billenty(lleltés napléba. A legrégebbi bejegyzés a fajl elején
talalhato, a legujabb pedig a végén.

Billentylik és funkciogombok attekintése a napléfajlok
megtekintéséhez

Funkciégomb/ Funkcié

gombok
KezDes Ugras a billentylleltés napléfajl elejére
vese Ugras a billentyileltés naplofajl végére
cencass Szoveg keresése
crueLTs Aktudlis billentydleltés naplo
ELozo El6z6 billentyllettés naplo

Egy sorral feljebb/lejjebb

IIII IIII

EE—— Visszatérés a fémeniibe

= i
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4.7 Hibauizenetek

Informacioés szovegek

Egy hibas muvelet utédn - mint pl. egy funkcié nélkili gomb
megnyomasa vagy az érvényes tartomanyon kivili érték megadasa
- a TNC egy (z6ld) szbveget jelenit meg a fejlécben, hogy
figyelmeztesse a helytelen miveletre. A TNC a kévetkez6 érvényes
ertékmegadas utan torli ki ezt az informacis széveget.

Szerviz fajlok mentése

Ha szilikséges, elmentheti a "TNC aktualis allapotat”, és elérhetévé
teheti a szerviz részére kiértékelésre. A szervizfajlok egy csoportja
el van mentve (hiba és billenty(ileltés napldk, illetve mas fajlok,
melyek a gép és a megmunkalasi mivelet aktualis allapotardl
tartalmaznak informaciot).

Ha megismétli a Szervizadat mentése funkciét ugyanazon

a fajlnéven, akkor az el6z6leg elmentett szervizadat fajlok
felllirodnak. Ennek elkerlléséhez hasznaljon mas fajlnevet a
funkcio ismétlésekor.

Szervizfajlok mentése
» Nyissa meg a hiba ablakot.

» Nyomja meg a NAPLO FAJLOK funkciégombot
» Nyomja meg a SZERVIZ FAJLOK MENTESE
e funkciégombot: A TNC megnyit egy felugré

ablakot, amiben megadhatja a szervizfajl nevét,
vagy a teljes elérési utvonalat

» Szervizfajlok mentése: Nyomja meg az OK
funkciégombot

0K

A TNCguide sugo6 rendszer behivasa

A TNC sugérendszere funkcidégomb segitségével hivhaté be. A
s@gé’rendszer 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

&  GEPGYARTO funkciégombot is, amelynek
segitségével ezt a kiilbn sugodrendszert behivhatja. Itt
tovabbi, részletesebb informaciot talal a széban forgd
hibalizenettel kapcsolatban.

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

TNCguUide

ver- » A HEIDENHAIN gép-specifikus hibailizenetek
svige sugojanak behivasa, ha elérhets
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TNCguide szovegkornyezet érzékeny sugérendszer 4.8

4.8 TNCguide szovegkornyezet érzékeny
sugorendszer
Alkalmazas

A TNCguide hasznalata elétt le kell toltenie a
sugofajlokat a HEIDENHAIN honlapjardl.

Tovabbi informacié: "Aktualis sugoéfajlok letdltése"”,
oldal 174

A TNCguide kornyezetfiiggd sugérendszer a felhasznaloi
dokumentaciét HTML formatumban tartalmazza. A TNCguide
rendszert a SUGO gombbal hivhatja be. A TNC idénként azonnal
megjeleniti az arra a helyzetre jellemzé informaciét, amelybdl

a sugot 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
funkciot irja le.

A TNC mindig azon a nyelven kisérli meg a

E> 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 felhasznaloi dokumentaciok allnak rendelkezésre a
TNCguide rendszerben:

B Felhasznaloi kézikdnyv parbeszédes programozashoz
(BHBKIartext.chm)

® |SO Felhasznaléi kézikonyv (BHBIso.chm)

B Felhasznaloi Kézikényv ciklusprogramozashoz
(BHBtchprobe.chm)

= Hibalzenetek listaja (errors.chm)

Ezenkivdl, rendelkezésre all a main.chm "kdnyv" fajl is, amely
egyutt tartalmazza az dsszes létez8 .chm f4jl tartalméat.

Opcioként a gép gyartdja beagyazhat gép-specifikus
? dokumentaciét is a TNCguide rendszerbe. Ezek
B 2 dokumentumok kilon kdnyvkent jelennek meg a
main.chm fajlban.
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4.8 TNCguide szovegkornyezet érzékeny sugoérendszer

Munkafolyamat a TNCguide-dal
Hivja meg a TNCguide-ot

Kilénb6z6 modokon lehet elinditani a TNCguide rendszert:

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

» El&szor kattintson a sugoé szimbolumra a képernyd jobb alsé
sarkaban, majd kattintson a megfelel6 funkciogombra

» Hasznalja a fajlkezel6t egy sugo fajl megnyitasahoz (.chm fajl).
A TNC minden .chm f3jlt meg tud nyitni, akkor is, ha az nem a

Ha egy vagy tébb hibalizenet varja, hogy észrevegye
azokat, a TNC kozvetlendl a hibalizenetekkel

kapcsolatos sugoét mutatja. A TNCguide inditasahoz

el6sz6r minden hibatzenetet nyugtazni kell.

Ha a sug6 rendszert a programozo allomason
hivja be, a TNC elinditja a belséleg meghatarozott
standard béngészét.

Sok funkciégombhoz tartozik egy kérnyezetfliggd behivas,
amelynek segitségével kdzvetleniil a funkciogomb funkciéjanak
leirasahoz jut. Ehhez a funkcidhoz egér hasznalata sziikséges.
Kbvesse az alabbiakat:

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

» Az egérrel kattintson a sugo6 szimbolumra, amit a TNC a
funkciégombsor f6l6tt jelenit meg: Az egérmutatd kérddjellé
valtozik

» Vigye a kérddjelet arra a funkcibgombra, amelynek a
magyarazatara kivancsi, és kattintson az egérrel: A TNC
megnyitja a TNCguide-ot. Ha a kivalasztott funkcibgombnak
nincs beviteli pontja, akkor a TNC megnyitja a main.chm
kényvfijlt. A kivant magyarazatra a teljes szévegben val6
kereséssel, vagy a navigacioé hasznalataval kereshet ra

A kornyezetfliggd sugé NC mondat szerkesztése kézben is
elérhetd:

» Valasszon ki egy NC mondatot

» Valassza ki a kivant szo6t

» Nyomja meg a HELP gombot: A TNC megnyitja a Sugé
rendszert és megjeleniti az aktiv funkcio leirasat Ez nem
vonatkozik a mellékfunkciokra, vagy a gépgyarté ciklusaira

170 HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaloi kézikinyv parbeszédes programozashoz | 03/2016



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 megfeleld beirasra kattintva megnyithatja

a megfelel6 oldalakat. Azonos médon lehet hasznalni, mint a
Windows Explorert.

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

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

Funkciégomb Funkcié

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

® Ha a jobb oldali széveg ablak aktiv:
Mozgassa az oldalt lefelé vagy felfelé, ha
a szbveg vagy grafika nem jelenik meg
teljesen

..

Ha a bal oldali tartalomjegyzék aktiv: Nyissa
meg a tartalomjegyzéket

® Ha a jobb oldali széveg ablak aktiv: Nincs
funkcidja

o
|

Ha a bal oldali tartalomjegyzék aktiv: Zarja
be a tartalomjegyzéket

® Ha a jobb oldali széveg ablak aktiv: Nincs
funkcidja

B
|

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

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

= 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 képernyéfélre valo attérés kozott

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

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

® Ha a jobb oldali szbveg ablak aktiv: Mozgas
a kovetkez6 hivatkozasra

D B
|

vissza Az utoljara megjelenitett oldal kivalasztasa
o=

ELore Lapozas elére, ha az "Utoljara megjelenitett
= oldal kivalasztasa" funkciot hasznalta
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Programozas: Programozasi segédletek
4.8 TNCguide szovegkornyezet érzékeny sugoérendszer

Funkciégomb Funkcié

oLoAL Mozgas egy oldallal feljebb
oLoAL Mozgas egy oldallal lejjebb
KoNvUTAR A tartalomjegyzék megjelenitése vagy elrejtése
B
Atkapcsolas a teljes képernyés és a kicsinyitett
_______ i képernyds megjelenités kdzott. Kicsinyitett

képernyds megjelenités esetén valamennyit
lathat a TNC ablak fennmarado6 részébdl

VALTAS A TNCguide fékuszat a TNC belséleg iranyitja,
|= a vezérlével a TNCguide megnyitasa alatt
is dolgozhat. Ha a teljes képernyd aktiv, a
fokuszvaltas el6tt a TNC automatikus csokkenti
az ablak méretét

Kilépés a TNCguide-bal

VEGE

Targymutaté

A kézikonyv legfontosabb témai fel vannak sorolva a
targymutatéban (Index fil). Ezek kdzvetlen kivalasztasahoz
kattintson rajuk az egérrel, vagy hasznalja a nyilgombokat.

A bal oldal aktiv.
> Vdlassza az Index filet
» Aktivalja a Kulcsszo beviteli mez6t
» Adja meg a keresendd sz6t, és a TNC

szinkronizalja a targymutatot és 1étrehoz egy listat,
amelyben kénnyebben megtalalhatja a targyat;

vagy
> Jeldlje ki a kivant kulcsszot a nyilbillentylikkel

» Hivja be az ENT gombbal a kivalasztott
kulcsszéval kapcsolatos informaciokat
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TNCguide szovegkornyezet érzékeny sugorendszer

Keresés a teljes szévegben

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

A bal oldal aktiv.
> Valassza a Keresés flilet
» Aktivalja a Keresés: beviteli mez6ét

» Adja meg a keresendd sz6t, majd nyugtazza az
ENT gombbal: A TNC felsorol minden, a kivant
sz6t tartalmazo forrast.

» Jeldlje ki a nyilbillentylkkel a kivant forrast

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

A teljes szOvegben torténd keresés csak egyes
E> szavaknal hasznalhato.
Ha aktivalja a Keresés csak a cimekben funkciot
(egérrel vagy kivalasztassal, majd a sz6kéz
megnyomasaval), akkor a TNC csak a cimekben
keres, és figyelmen kivil hagyja a szévegtdrzset.
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Programozas: Programozasi segédletek
4.8 TNCguide szovegkornyezet érzékeny sugoérendszer

Aktualis sugéfajlok letoltése

A TNC szoftverhez tartozé sugé fajlokat a www.heidenhain.de
HEIDENHAIN honlapon az aldbbiaknal talalja meg:

» Dokumentacio és informacio

Felhasznaloi dokumentacio

TNCguide

Valassza ki a kivant nyelvet

TNC vezeérl6k

Sorozat, pl. TNC 600

Kivant NC szoftverszam, pl.TNC 640 (34059x-06)

Valassza ki a kivant nyelvi verziot a TNCguide online sugé
tablazatbol

Toltse le a ZIP f3jlt és bontsa ki

» Masolja a kibontott CHM fajlokat a TNC TNC:\tncguide\en
kényvtaraba, vagy a megfelel6 nyelvi alkdnyvtarba

vV vvyvVviVvyywyywy

v

Ha a TNCremo segitségével kivanja a .chm

E> fajlokat a TNC-hez tovabbitani, akkor az Extras
>Configuration >Mode >Transfer in binary
format(atalakitas binaris formatumra) meni-tételben
be kell irni a .CHM kiterjesztést.
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Nyelv

Német

TNCguide szovegkornyezet érzékeny sugorendszer

TNC konyvtar
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

TNC:\tncguide\sl

Norvég

TNC:\tncguide\no

Szlovak

TNC:\tncguide\sk

Koreai

TNC:\tncguide\kr

Torok

TNC:\tncguide\tr

Roman
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Programozas: Szerszamok
5.1 Szerszamadatok megadasa

5.1 Szerszamadatok megadasa

Eloétolas F

Az F el6tolas az a sebesség, amely a szerszam kdézéppontjanak
palyamozgasara vonatkozik. A maximalis el6tolas az egyes
tengelyek esetén eltérd lehet, és a gépi paraméterek hatarozzak
meg.

Bevitel

Az el6tolas megadhat6é a TOOL CALL mondatban és minden
pozicionalé mondatban.

Tovabbi informacié: "NC mondat létrehozasa palyafunkcio
gombokkal”, oldal 220

Felbontasi okok miatt, az F el6tolast mm/percben kell megadni a
milliméteres programok, és 1/10 inch/percben az inch programok
esetében. Vagy, a megfelel6 funkciogombokkal, meghatarozhatja
az el6tolast mm/fordulatban FU is, vagy mm/fogban is FZ.

Gyorsjarat
A gyorsmenet az F MAX értékeként adhaté meg. Az FMAX
megadasahoz nyomja meg az ENT gombot vagy az FMAX

funkcidgombot, mire az ELOTOLAS F = ? parbeszédablak jelenik
meg a vezérld képernydjén.

A gyorsjarat megadasa torténhet a megfelel§
szamérték programozasaval is, pl. F30000.

Eltér6en az FMAX-t4l, ez a gyorsjarat nem csak az
adott mondatra vonatkozik, hanem addig marad
érvényben, amig Uj elétolast nem ad meg.

Ervényességi id6tartam

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

Programfutas kdézben az elétolas az F potméterrel szabalyozhaté.

Az el6tolas potmétere a programozott el6tolast csékkenti, nem a
vezérld altal szamitott el6tolast.
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Szerszamadatok megadasa

Foéorso-fordulatszam S

Az S féorsoé fordulatszam percenkénti fordulatban (f/p) adhaté meg
a TOOL CALL mondatban (szerszamhivas). Vagy meghatarozhatja
a Vc forgacsolasi sebességet m/perc-ben is.

Programozott valtoztatas

Az alkatrészprogramban megvaltoztathatja a féorsé fordulatszamot
a TOOL CALL mondatban, csak az Uj féorsé fordulatszam értékének

megadasaval:
TOOL |
CALL
>
>
>

Programozzon egy szerszamhivast: Nyomja meg
a TOOL CALL gombot

Hagyja figyelmen kivil a Szerszam szama?
kérdést a NO ENT gombbal

Hagyja figyelmen kiviil A féorso6 tengelye X/Y/Z?
kérdést a NO ENT gombbal

Adja meg az Uj orsésebességet az Orsosebesség
S= ? parbeszédben, és erdsitse meg a VEGE
gombbal, vagy kapcsoljon a VC funkciégombon
keresztll a vagésebesség megadasahoz.

Valtoztatas program futasa kézben
Programfutas kézben a féorsé fordulatszama az S potméterrel

szabélyozhato.
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Programozas: Szerszamok
5.2 Szerszamadatok

5.2 Szerszamadatok

Szerszamkorrekcié kovetelményei

A pélyakontur programozasat altalaban a miihelyrajz méretezése
alapjan készitik. Ahhoz, hogy a TNC kiszamolja a szerszam
kézéppontjanal koordinatait - azaz a szerszam kompenzaciét

- minden hasznalni kivant szerszadm esetén, meg kell adni a
szerszam hosszat és sugarat.

A szerszamadatok megadhatok kdzvetlenul az
alkatrészprogramban a TOOL DEF funkciéval, vagy egy kildn
szerszamtéblazatban. A szerszamtéblazatban tovabbi adatok is
megadhatdk az egyes szerszamokhoz. A TNC figyelembe veszi a
szerszam 0sszes megadott adatat programfutas kézben.

Szerszam szama, szerszam neve

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

Engedélyezett kiilonleges karakterek: # $ % & ,-. 0
123456789 @ABCDEFGHIJKLMNOP
QRSTUVWXYZ_

Nem engedélyezett karakterek: <szokoéz>““ () * + :;
<=>?[/]*" abcdefghljklmnopqgrstuv
wxyz{|}~

A 0. szamu szerszadm (vagyis a bazisszerszam) automatikusan
L=0 hosszal és R=0 sugarral kerll 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
vonatkoz6 abszolut értékként kell megadni. A teljes szerszamhossz
elengedhetetlen a TNC szamara, mivel igy tud szamos funkciot
végrehajtani, beleértve a tdbbtengelyes megmunkalast.

R szerszamsugar
Az R szerszamsugar kdzvetlenul megadhato.

i
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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
alkatrészprogram TOOL CALL mondataban.

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

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

Beviteli tartomany: A megengedhetd maximalis delta érték
1 99,999 mm lehet.

A szerszamtablazat delta értékei befolyasoljak a
torlés szimulacio grafikus megjelenitését.

A TOOL CALL mondat delta értékei befolyasoljak
a poziciokijelzést, a progToolCallDL (124501 sz.)
opcionalis gépi paramétertdl fliggden.

Szerszamadatok bevitele a programba

A TOOL DEF funkcié hatokoérét a gépgyartd hatarozza
meg. Vegye figyelembe a Gépkdnyv elSirasait.
-

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

» A szerszadm meghatarozasahoz: nyomja meg a TOOL DEF
gombot.

» Szerszam szama: Minden szerszam egyedileg
azonosithato a szamaval

» Szerszamhossz: A szerszamhossz korrigalt értéke

» Szerszam radiusz: A szerszamsugar
kompenzacios értéke

megadhatja a programozasi parbeszédablakban.
Ehhez nyomja meg a kivant tengely funkciégombijat.

E> A szerszdm hosszat és sugarat kdzvetlendl is

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

Szerszamadatok bevitele a tablazatba

Egy szerszamtédblazatban 32 767 szerszamot és azok adatait
lehet meghatarozni, és tarolni. Lasd még a szerkesztd funkcidkat
a fejezet késBbbi részében. Azért, hogy tobb korrekciés adatot
lehessen a szerszamhoz megadni (szerszamszam indexelése),
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 Ha egy adott szerszamhoz, mint pl. Iépcsés furéhoz, tébb
hosszkorrekcios értéket akarunk hasznalni

B Ha a szerszamgépen automatikus szerszamcserélé van

® Ha alkalmazni kivanja az el6simitast Ciklus 22-vel
Tovabbi informacid: Felhasznaldi kézikonyv
ciklusprogramozashoz

B Ha a 251 - 254 kozotti ciklusokkal kivan dolgozni,
Tovabbi informacié: Felhasznaldi kézikdnyv
ciklusprogramozashoz

Ha tovabbi szerszamtablazatot hoz létre vagy kezel,
akkor a hozzajuk tartozé 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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Szerszamadatok 5.2

Szerszamtablazat: Standard szerszamadatok

Rovidités Bevitel Parbeszéd
T A szam, amellyel a szerszamot meghivjuk a -
programba (pl. 5, indexelt: 5.2)
NEV Név, amivel a szerszam meghivhaté egy programban Szerszam neve?
(max. 32 karakter, mind nagybeti, szokdz nélkul)
L L szerszamhossz korrekcios értéke Szerszamhossz?
R R szerszamsugar korrekcios értéke Szerszamsugar?
R2 A szerszdm R2 sugara téruszos maroknal (csak Szerszamsugar 2?
gOmbvégl mardkkal térténé megmunkalasi
miveletek grafikus megjelenitéséhez vagy 3D-s
sugarkompenzaciéhoz alkalmazhatd)
DL Az L szerszamhossz delta értéke Szerszamhossz rahagyasa?
DR Az R szerszamsugar delta értéke Szerszamsugar rahagyasa?
DR2 Az R2 szerszamsugar delta értéke Szerszamsugar rahagyas 2?
TL Szerszamtiltas beallitasa (TL: mint Tool Locked Tiltott szerszam?
Igen=ENT/Nem=NO ENT
RT A testvérszerszam szama - ha elérhetd - mint Testvérszerszam?
testvérszerszam (RT: mint Replacement Tool)
Az Gres mezd vagy a 0 beviteli érték azt jelenti, hogy
nincs testvérszerszam meghatarozva
TIME1 Maximalis éltartam percben. Ez egy géptipustol figgé  Maximalis éltartam?
funkcio. A gépkodnyvben b&vebb informaciot talal
TIME2 Maximalis éltartam percben TOOL CALL alatt: Ha az Max. éltartam TOOL CALL
aktualis szerszaméltartam eléri, vagy tullépi azt az esetén?
értéket, a vezérld automatikusan szerszamcserét hajt
végre TOOL CALL (lasd CUR_TIME).
CUR_TIME A szerszam aktualis kora percben: A TNC Aktualis éltartam?
automatikusan szamolja az aktualis éltartamot
(CUR_TIME: mint CURrent TIME - aktualis id).
Hasznalt szerszamoknal meg lehet adni egy kezd6
értéket
TYPE Szerszamtipus: Nyomja meg az ENT gombot a Szerszam tipusa?
mezd szerkesztéséhez; a GOTO gomb megnyit
egy ablakot, amiben ki tudja valasztani a szerszam
tipusat. Megadhat szerszamtipusokat a kijelzé
szlrébeallitasainak meghatarozasahoz, hogy csak a
kivalasztott tipust lassa a tablazatban
DOC Szerszamra vonatkoz6 megjegyzés (max. 32 karakter) Megjegyzés a szerszamhoz?
PLC A PLC-be kildendd informaciok az adott szerszamrol PLC allapot?
LCUTS Elhossz Ciklus 22-héz Elhossz a
szerszamtengelyen?
SZ0G Maximalis fogasvételi sz6g véaltakozd iranyu Maximalis fogasvételi szog?

megmunkalashoz Ciklus 22 és 208-nal
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Programozas: Szerszamok

5.2

Rovidités
NMAX

Szerszamadatok

Bevitel

Korlatozza a szerszam fordulatszamat. A rendszer
figyeli a programozott értéket (hibalzenet), és

a potméterrel gyorsitott orséfordulatszamot is.
Kikapcsolasa: Adja meg a kovetkezd jelet: -

Beviteli tartomany: 0 és +999 999 kd6zo6tt, ha a
funkcié nem aktiv: irjon be - jelet

Parbeszéd

Max. orso fordulatszam
[ford./perc]

LIFTOFF

Megadija, hogy NC stop esetén a TNC a konturtol
visszahlUzza-e a szerszamot a szerszamtengely
pozitiv irdnyaban, hogy az ne hagyjon nyomot a
konturon. Ha Y van meghatarozva, akkor a TNC
visszahlUzza a szerszamot a konturtol, feltéve, hogy az
M148 aktivalva van.

Tovabbi informacio: "Szerszam automatikus

visszahuzasa a konturtdl NC stop esetén: M148",
oldal 396

Visszahlzas megengedett?

Igen=ENT/Nem=NOENT

TP_NO

Hivatkozas a tapintdk szamara a tapinté tablazatban

Tapint6é szama

T-ANGLE

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

pontszog

PITCH

A szerszam menetemelkedése. A menetfuro ciklusok
esetén szukséges (Ciklus 206, Ciklus 207 és Ciklus
209). A pozitiv el6jel a jobb-menetet jelenti.

Szerszam
menetemelkedése?

AFC

Vezérlés beallitas az AFC adaptiv el6tolas
vezérléshez, amelyet az AFC.TAB tablazat

NEV oszlopaban adott meg. Vezérlé stratégiak
megjelenitése funkcidgombbal, KIVALASZT
megjelenitése és elfogadasa az OK funkciégombbal
(megjelenités a szerszam adminisztracioban a GOTO
gombbal és elfogadas a KIVALASZT funkciégombbal).

Beviteli tartomany: max. 10 karakter

Visszacsatol6 vezérlési
stratégia

AFC-LOAD

Szerszamfliggé standard referencia teljesitmény az
AFC adaptiv el6tolasszabalyzashoz. Ha megad egy
szerszamfiigg®, szabvanyos referencia teljesitményt,
az AFC-LOAD oszlopon keresztlil, akkor a vezérld
befejezi a teach-in forgacsolast. A vezérlé azonnal
felhasznalja a szabalyozas értékét. A szerszamfliiggd
standard referencia értékét egyszer, a teach-in
forgacsolasban elére kell meghatarozni. Az Adaptiv
elétolasszabalyzas 2%-nal kisebb értékeknél nem
lehetséges.

Az AFC referencia
teljesitménye [%]

UTOLJARA_HASZNALT

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

Az utolso6 szerszamhivas
datuma/ideje

PTYP Szerszamtipus kiértékeléshez a helytablazatban Szerszamtipus a
A funkciét a gépgyarté hatarozza meg. Tovabbi helytablazathoz?
informaciokat a gépkdnyvben olvashat

ACC Aktiv rezgéskompenzacio bekapcsolasa vagy ACC aktiv?
kikapcsolasa az adott szerszam esetén (oldal 427). Igen=ENT/Nem=NOENT
Beviteli tartomany: N (kikapcsolva) és |
(bekapcsolva)
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Rovidités
KINEMATIKA

Szerszamadatok

Bevitel Parbeszéd

Szerszamtartd kinematika megjelenitése a KIVALASZT A szerszamtarto
funkcidgombbal, és a fajl nevének valamint elérési kinematikaja
utjanak nyugtazasa az OK funkciégombbal(a

szerszamkezel6ben a megjelenitéshez hasznalja

a GOTO gombot és a nyugtazashoz a KIVALASZT

funkciégombot).

Tovabbi informacié: "Szerszamtartok paraméter

kiosztasa", oldal 413

Szerszamtablazat: Sziikséges szerszamadatok az automatikus
szerszammeéréshez

Automatikus szerszambemeérési ciklusok leirasa.
Tovabbi informacié: Felhasznaldi kézikdnyv
ciklusprogramozashoz

Rovidités
CuT

Bevitel

Parbeszéd

Forgacsoléélek szama (max. 99 él) Forgacsoléélek szama?

5.2

LTOL

Az L szerszamhossz megengedhets eltérése Kopasi tiirés: hossz?
kopéasérzékelésnél. Ha a megadott értéket tallépi,

a vezérlés letiltja a szerszamot (L allapot). Beviteli

tartomany: 0 és 0,9999 mm kozott

RTOL

Az R szerszamsugar megengedhetd eltérése Kopasi tiirés: sugar?
kopasérzékelésnél. Ha a megadott értéket tullépi,

a vezérlés letiltja a szerszamot (L allapot). Beviteli

tartomany: 0 és 0,9999 mm koz6tt

R2TOL

Az R2 szerszamsugar megengedhetd eltérése Kopasi tirés: Sugar 2?
kopasérzeékelésnél. Ha a megadott értéket tullépi,

a vezérlés letiltja a szerszamot (L allapot). Beviteli

tartomany: 0 és 0,9999 mm kozott

DIRECT

Szerszam forgasiranya dinamikus szerszambemérés Forgasirany?

esetén

M4=ENT/M3=NOENT

R-OFFS

Szerszamsugar bemérése: A szerszam kdzéppontjanak Szerszam eltolas: sugar?
és a bemér kdzéppontjanak eltérése. Alapértelmezett
beallitas: Nincs érték megadva (eltérés = szerszamsugar)

L-OFFS

Sugdr mérése: A szerszam szar felsé fellletének és Szerszam eltolas: hossz?
a szerszam alsé fellletének eltérése hozzaadva a
offsetToolAxis gépi paraméterhez. Alapérték: 0

LBREAK

Az L szerszamhossz megengedhetd eltérése Torési tlirés: hossz?
torésfigyeléskor. Ha a megadott értéket tullépi, a vezérlés

letiltja a szerszamot (L allapot). Beviteli tartomany: 0 és

3,2767 mm kozott

RBREAK

Az R szerszamsugar megengedhet§ eltérése Torési tiirés: sugar?
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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Szerszamtablazat szerkesztése

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

A tovabbi szerszamtablazatokat — archivalasahoz vagy
programteszthez — .T kiterjesztéssel, de mas névvel kell megadni.
Alapértelmezésként, a Programteszt és Programozas izemmodok
esetén a TNC szintén a TOOL.T szerszamtablazatot hasznalja.
Programteszt (izemmaodban nyomja meg a SZERSZAMLISTA
funkciogombot annak szerkesztéséhez.

A TOOL.T szerszamtablazat megnyitasahoz:
» Valasszon ki egy gépi izemmodot

SzZERSZAN- > Szerszamtablazat kivalasztasa: Nyomja meg a
LR SZERSZAMLISTA funkciégombot

TR » Allitsa a SZERKESZT funkciégombot BE allasba

k] Be

A szerszamtablazat szerkesztésekor a kivalasztott
E> szerszam zarolva lesz. Ha az NC programban ezt a

szerszamot kell hasznalni, akkor a TNC a kovetkezd

Uzenetet jeleniti meg: Szerszamtablazat lezarva.

Csak bizonyos szerszamtipusok megjelenitése (sziirébeallitas)
» Nyomja meg a TABLAZAT SZURO funkciégombot

» Valassza ki a szerszamtipust egy funkcibgomb megnyomasaval:

A TNC csak a kivalasztott tipusu szerszamokat mutatja
> Sz(ir6 visszavonasa: Nyomja meg a OSSZESET funkciégombot

A szerszamgépgyarté a géphez igazitja a
szlréfunkcio tulajdonsagait. Vegye figyelembe a
3B Geépkonyv eldirasait.

TNG: \ table\ ool ¢
T4

3

L

Edszerszamlista szerkesztése
" Folyamatos progranfutds» Szerszanlista szerkesztdse

e

oL
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Szerszamtablazat oszlopainak elrejtése vagy rendezése

A szerszamtablazat elrendezése a kezeld igényeire szabhatd. A

megjeleniteni nem kivant oszlopokat egyszerien el lehet rejteni:

» Nyomja meg az OSZLOPOK RENDEZESE/ELREJTESE
funkciégombot (negyedik funkcigombsor)

> Valassza ki a megfelel6 oszlopot a nyilbillentyGvel

» Nyomja meg az HIDE COLUMN funkciégombot az oszlop
eltavolitasahoz a tablazat nézetbdl

A tablazatban az oszlopok sorrendje is médosithato:

» A Mozgatas parbeszéddel tudja moédositani a tablazat
oszlopainak sorrendjét. A Megjelenitett oszlopokban kijelolt
bejegyzés ez elé az oszlop elé kertll

Az adatlapon egy csatlakoztatott egérrel, vagy a TNC

billentylizetével navigalhat. Navigacié a TNC billentylizetével:

» Nyomja meg az iranygombokat a beviteli mezdkbe

Iépéshez. A nyilbillentylikkel mozoghat a beviteli

mezdn belll. Nyomja meg a GOTO gombot a
legordild menik megnyitasahoz

A Fix oszlopszam funkcidval lehet meghatarozni,
E> hogy hany darab oszlop (0 -3) legyen rogzitve a

képernyd bal oldali éléhez. Ezek az oszlopok a

tablazatban valé jobbra navigalaskor is megjelennek.

Egyéb szerszamtablazat megnyitasa
» Valassza ki a Programozas tizemmaédot
» A Fajlkezel6 el6hivasa
» Valasszon ki egy fajlt vagy adjon meg Uj fajinevet.

Nyugtazza a bevitelt az ENT gombbal vagy a
KIVALASZTAS funkciégombbalKIVALASZT

Amikor egy szerszamtablazatot szerkesztésre megnyit, akkor a
nyilakkal vagy a funkcidgombokkal lehet Iéptetni kdzottik a kivant
pozicidig. A tarolt adatokat felulirhatja vagy bevihet Uj értékeket. A
mellékfunkciok az alabbi tdbladzatban vannak kifejtve.

Funkcidgomb Szerszamtablazat szerkeszté funkcioi

Kezoes Szerszamtablazat kezdetének kivalasztasa
veee Szerszamtablazat végének kivalasztasa
oLoAL Ugras a tablazat el6z6 oldalara

oLbAL Ugras a tablazat kdvetkezd oldalara

Szbveg vagy szam keresése

KERESES

SoR Ugras a sor elejére

KEZDETE
=
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Funkciégomb Szerszamtablazat szerkeszt6 funkcioi

SoR Ugras a sor végére
VEGE
=
PILLNTNYI KIJelOlt mez® masolasa
ERTEKET
MASOL
MASOLT Kimasolt mez8 beszurasa
ERTEKET
BEILLESZT
N SoRT A Megadott szamu sor (szerszam) hozzaadasa a
VEGERE 7 z z
sETLLESZT tabla végéhez
e Sor hozzaadasa szerszamszammal a
LESZTESE bevitelhez
on Aktualis sor (szerszam) torlése

TORLESE

Szerszamok rendezése oszlopok szerint

RENDEZES

Az dsszes furé megjelenitése a
szerszamtablazatban

FURo

Az dsszes vago megjelenitése a
szerszamtablazatban

MARG

MENET- Az dsszes csap/menetvagé megjelenitése a
FURG /- . 3 .
MARG szerszamtablazatban
T Az 6sszes tapintd megjelenitése a
RENDSZER szerszamtablazatban

Kilépés barmely szerszamtablazatbol

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

Szerszamtablazat eszterga szerszamokhoz

Eszterga szerszamok kezelésekor, a maro vagy furé szerszamoktol
eltéré geometriai leirasok lesznek figyelembe véve. Szerszamsugar
kompenzacié végrehajtasadhoz példaul meg kell hatarozni

a szerszam sugarat. A TNC ezen meghatarozasi folyamat
tdmogatasahoz egy specialis eszterga szerszam-kezel6t biztosit.

Tovabbi informacioé: "Szerszamadatok", oldal 515
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Szerszamtablazatok importalasa

A gépgyarto tudja adaptalni a TABLAZAT IMPORT
funkciét. Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

-

Ha exportal egy tablazatot az iTNC 530-bdl, és importalni

kivanja egy TNC 640-be, akkor a tablazat alkalmazéasa el6tt
el6szor adaptalni kell annak formatumat és tartalmat. A TNC
640-ben kényelmesen adaptalhatja a szerszamtablazatot a
TABLAZAT IMPORTALAS funkcidval. A TNC atalakitja az importalt
szerszamtablazat tartalmat a TNC 640-ben érvényes formatumra,
és elmenti a modositasokat a kivalasztott fajlba.

Kovesse az alabbiakat:

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

» Valassza a Programozas modotProgramozas
» Hivja be a fajlkezel6t: Nyomja meg a PGM MGT
gombot
» Vigye a kurzort az importalando tablazatra
> Vélassza a TOVABBI MUVELETEK
@ » Valtson funkcibgombsort
> Valassza a TABLAZAT IMPORTALAS
funkciégombot: A TNC rakérdez, hogy valdban

felUlirja-e a kivalasztott tablazatot

> Ne irja feliil a fajlt: Nyomja meg a MEGSE funkciégombot; vagy
» frja fellil a fajlt: Nyomja meg az OK funkciégombot
» Nyissa meg az atalakitott tablazatot és ellendrizze a tartalmat
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5.2 Szerszamadatok

szerszamtablazat Name oszlopaban: #$ % & ,-.0 1
23456789 @ABCDEFGHIJKLMNOPAQ
RSTUVWXYZ _

Az importélas soran a TNC pontra cseréli a vessz6t

a szerszam nevében.

A TNC felilirja a kivalasztott szerszamtablazatot
a TABLAZAT IMPORT funkci6 futtatasakor. Az
adatvesztés elkerllése érdekében mindenképpen
készitsen egy biztonsagi masolatot az eredeti
szerszamtéblazatrdl, az importalas elétt!

A szerszamtablazatok TNC fajlkezelbvel torténd
masolasdnak menete, a fajlkezelés részben van
leirva.

Tovabbi informacio: "Tablazat masolasa", oldal 131

Ha iTNC 530-as szerszamtablazatok kerulnek
importalasra, akkor valamennyi létez6 szerszam a
hozza tartoz6 szerszamtipussal lesz importalva. A
nem létez6 szerszamtipusok Meghatarozatlan-ként
lesznek importalva. Ellenérizze a szerszamtablazatot
az importalas utan.

E> A kovetkezd karakterek engedélyezettek a
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Helytablazat szerszamcserél6hoz

5

-

A gépgyarto a gép kdvetelményeihez igazitja a
helytablazat kivitelét. Vegye figyelembe a Gépkonyv
elGirasait.

Az automatikus szerszamcseréhez helytablazatra van sziikség. A
zsebtablazat hozzarendelése a szerszamcserél6hdz. A helytablazat
a TNC:\TABLE kdnyvtarban van. A helytadblazat nevét, elérési

utjat és tartalmat a gépgyarté tudja médositani. Ha kell, akkor
tébbféle nézet kdziil is valaszthat a TABLAZATSZURO menii
funkcidgombijaival.

Helytablazat szerkesztése Programfutas iizemmaédban
SZERSZAM-

> Szerszamtablazat kivalasztasa: Nyomja meg a
L SZERSZAMLISTA funkciégombot

» Valassza a helytablazatot: nyomja meg a POCKET
TABLE funkciégombot

» Allitsa a SZERKESZT funkciégombot BE allasba.
Lehet, hogy az On gépén ez nem sziikséges, vagy
akar nem lehetséges. Lasd a gépkdnyvet

HELYLISTR

SZERKESZT

la ] ee
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Programozas: Szerszamok

5.2 Szerszamadatok

Helytablazat kivalasztasa Programozas médban

» A F3jlkezel6 el6hivasa
» F3jltipusok 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 Téarhely fenntartas box tarak szamara Tarhely fenntart.:
Igen = ENT / Nem =
NOENT
ST Kulonleges szerszam ( ST); Ha a kulonleges szerszam elzarja Kiilonleges
az elbtte és a mogotte [évs 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 Locked pocket - Zarolt hely (L: Locked) Lezart tarhely: Igen
= ENT / Nem = NO
ENT
DOC A TOOL.T tablazatbol szerszamahoz tartozé megjegyzés -
kijelzése
PLC A PLC-be kuldendd informaciok az adott szerszamhelyrél PLC allapot?
P1...P5 A funkciét a gépgyartd hatarozza meg. Tovabbi informacidkata  Erték?
gépkoényvben olvashat
PTYP Szerszam tipusa. A funkciot a gépgyarté hatarozza meg. Szerszamtipus a

Tovabbi informaciokat a gépkdnyvben 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 tarhelytdl balra

Tiltva a tarhelytél
balra?

LOCKED_RIGHT

192

Box tar: Tiltva a tarhelytdl jobbra

Tiltva a tarhelytél
jobbra?
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Funkciégomb Helytablazat szerkesztd funkciobi

KEZDES

Szerszamtablazat kezdetének kivalasztasa

VEGE

Szerszamtablazat végének kivalasztasa

OLDAL

Ugras a tablazat el6z6 oldalara

OLDAL

Ugras a tablazat kévetkez6 oldalara

UJRA
HELYLISTR

Helytablazat visszaallitasa

TORLES
0SZLOoP
T

T szerszamszam oszlop torlése (reset)

SOR
KEZDETE
=

Ugras a sor elejére

SO0R
VEGE
=

Ugras a sor végére

SZIMULALT
SZERSZAM-
CSERE

Szerszamcsere szimulalasa

KIVALASZT

Szerszam kivalasztasa a szerszamtablazatbdl:
A TNC mutatja a szerszamtablazat tartalmat.
Szerszam kivalasztasahoz hasznalja a
nyilbillenty(iket. A helytablazatba valo
atmasolashoz nyomja meg az OK gombot.

AKTUALIS
MEZOT
SZERKESZT

Aktualis mezd szerkesztése

RENDEZES

5

N
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5.2 Szerszamadatok

Szerszamadatok hivasa

Egy TOOL CALL mondatot az alkatrészprogramban a kévetkez8
adatokkal hatarozhat meg:

» Valassza ki a szerszamhivas funkciét a TOOL CALL gombbal

» Szerszam sorszama: Adja meg a szerszam
szamat vagy nevét. A szerszadmot egy TOOL DEF
mondatban vagy a szerszamtablazatban kell
meghatarozni. A SZERSZAMNEYV funkciégombbal
adhat meg nevet. A QS funkciégombbal
adhat meg szévegparamétert. A TNC
automatikusan idézéjelbe teszi a szerszam
nevét. El6szdr egy szerszamnevet kell rendelnie
egy szdvegparameéterhez. A név mindig
az aktiv TOOL .T tablazat egy mezéjére
vonatkozik. Kulénb6zd korrekcios értékekkel
rendelkezd szerszdm hivasahoz, adja meg
a szerszamtablazatban a tizedespont utan
meghatarozott indexet. A KIVALASZT funkciégomb
megnyomasaval egy ablak jelenik meg,
ahol kdzvetlendl valaszthatja kia TOOL.T
szerszamtablazatban meghatarozott szerszamot,
a szerszam nevének vagy szamanak megadasa
nélkal

> Az ors6 tengelye X/Y/Z: Szerszamtengely
megadasa

» Foorso fordulatszam S: Adja meg az S féorsé
fordulatszamot percenkénti fordulatszamban
(f/p). Vagy meghatarozhatja a Vc forgacsolasi
sebességet m/perc-ben. Nyomja meg a VC
funkciégombot

» F el6tolas: Adja meg az F el6tolast mm/percben.
Vagy, meghatarozhatja az el6tolast fordulatonkénti
milliméterben (mm/1) FU, vagy fogankénti
milliméterben (mm/fog) FZ.Az el6tolas addig
lesz érvényben, amig egy Uj el6tolds nem kerul
programozasra egy pozicionalé mondatban, vagy
egy TOOL CALL mondatban

» Szerszam hossz rahagyasa DL: A delta érték
megadasa szerszamhosszra

> Szerszamsugar rahagyasa DR: A delta érték
megadasa sugarra

» Szerszamsugar rahagyasa DR2: A delta érték
megadasa a 2. sugarra
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Szerszamadatok

ablakot, akkor a TNC a szerszamtarban elérhetd
szerszamokat zdlddel jeldli.

Szerszamra a felugré ablakban is lehet keresni.
Ehhez nyomha meg a GOTO vagy KERESES
funkcibgombot és adja meg a szerszam szamat
vagy nevét. Az OK funkcidégombbal téltheti be a
szerszamot a parbeszéd ablakba.

E> Ha megnyitja a szerszamvalaszté el6ugro

Példa: Szerszamhivas

Hivja meg az 5-6s szerszamot a Z szerszamtengelyen, 2500 ford./
perc féorso fordulattal és 350 mm/perc-es elétolassal. A szerszam
hosszat és sugarat 2 0,2 és 0,05 mm rahagyassal kell programozni,
a szerszam sugarat pedig 1 mm negativ rdhagyassal.

20 TOOL CALL 5.2 Z S2500 F350 DL+0.2 DR-1 DR2+0.05
A D karakter, ami az L, R és R2 karaktereket el6zi meg, a delta
értékeket jeldli.

Szerszamok elévalasztasa

A szerszamok TOOL DEF el6évalasztasa az adott
géptdl figgben valtozhat. Vegye figyelembe a
3B Gépkonyv eldirasait.

Ha szerszamtablazatokat hasznal, akkor a kovetkez6 szerszam
elévalasztasahoz alkalmazza a TOOL DEF mondatot. Egyszer{ien
adja meg a szerszamszamot, vagy a megfelel6 Q paramétert, vagy
a szerszamneyv tipusat idézbjelben.
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5.2 Szerszamadatok

Szerszamcsere

Automatikus szerszamcsere

Ez gépfiiggd funkcid. Vegye figyelembe a Gépkonyv
el6irasait.

-

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

Automatikus szerszamcsere a szerszaméltartam leteltekor:
M101

Az M101 funkcio fligg az egyes géptipusoktol. Vegye
figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

-

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.

Adja meg a megdfelel szerszaméltartamot a szerszamtablazat
TIME2 oszlopaba, aminek elérése utan a megmunkalas egy
testvérszerszammal folytatédik. 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 kovetkezé 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 Megmunkalé ciklusok végrehajtasa soran
Mikdzben a sugarkompenzacié (RR/RL) aktiv
Kdzvetlenul egy APRR megkdzelitési funkcid utan
Kozvetlentl egy DEP elhagyasi funkcié el6tt
Kdzvetlenil CHF és RND el6tt és utan

Makrék végrehajtasa alatt

Szerszamcsere végrehajtasa alatt

Kozvetlenil egy TOOL CALL vagy TOOL DEF utan
SL ciklusok végrehajtasa soran
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Szerszamadatok

Vigyazat: A szerszam és a munkadarab veszélybe
kerilhet!

Kapcsolja ki az automatikus szerszamcserét az
M102-vel, ha kilonleges szerszammal dolgozik (pl.
tarcsamard), mivel a TNC el6szor mindig elhizza
a szerszamot a munkadarabtdl a szerszamtengely
iranyaban.

Az NC programtdl flggéen a megmunkalas ideje megnéhet a
szerszaméltartam ellen6rzése, és az automatikus szerszamcsere
kiszamitasanak eredményeképpen. Ezt az opcionalis BT
(végrehajtas késleltetés) beviteli 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, figg az NC mondatok tartalmatdl (pl. elétolas,
palya). Ha nincs BT meghatarozva, akkor a TNC az 1 értéket
alkalmazza vagy, ha megfeleld, akkor a gépgyarto altal megadott
alapértelmezett értéket.

Minél nagyobb a BT értéke, annal kisebb lesz az
M101 hatasa a programra. Ne feledje, hogy az
automatikus szerszamcsere igy késik!

A BT megfelel6 kimeneti értékének kiszamitasahoz
hasznalja a BT =10 képletet: Egy NC mondat
atlagos megmunkalasi ideje masodpercben.
Kerekitse felfelé a kovetkez6 paratlan egészre. Ha
a szamitott eredmény nagyobb, mint 100, akkor a
maximalis 100 beviteli értéket alkalmazza.

Ha tordlni kivanja egy szerszam éltartamat (pl.
indexelt beszuras utan), akkor adjon meg 0-at a
CUR_TIME oszlopban.

Az M101 funkcié nem érhetd el eszterga szerszamok
és eszterga Uzemmod esetén.

Elofeltételek NC mondatokhoz feliileti normalvektorokkal és
3D korrekciéval

A testvérszerszam aktiv sugara (R + DR) nem kiilénb6ézhet 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 lizenet elhagyhaté az M107 funkcioval, és
Ujra aktivalhaté az M108 funkcioval.

Tovabbi informacié: "Harom dimenzids szerszamkompenzacié
(opcio6 9)", oldal 491
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Programozas: Szerszamok
5.2 Szerszamadatok

Szerszamhasznalati teszt

A szerszamhasznalati teszt funkciot a gép
gyartojanak kell engedélyeznie. Vegye figyelembe a
Gépkonyv elbirasait.

2

A szerszamhasznalati teszt funkcié nem érhet6 el
eszterga szerszamok esetén.

Egy szerszamhasznalati teszt végrehajtdsahoz szerszdmhasznalati
fajlokat kell létrehozni.

Tovabbi informacié: "Szerszamhasznalati fajl", oldal 648

Az NC programot teljes egészében szimulalni kell a Programteszt
Uzemmodban, vagy végrehajtani a Mondatonkénti vagy
Folyamatos programfutas izemmaddban.

Szerszamhasznalati teszt alkalmazasa

A SZERSZAMHASZNALAT és a SZERSZAMALKALMAZAS TESZT
funkciégombokkal, a Programfutas Gizemmod inditasa el6tt
ellenérizheti a programot, hogy a hasznalandé szerszamoknak
elég hosszu-e a hatralévd éltartama. A TNC ezutan 6sszehasonlitja
a szerszamtablazatban az éltartam pillanatnyi értéket a
szerszamhasznalati fajl névleges értékével.

Miutan megnyomta a SZERSZAMALKALMAZAS TESZT
funkcidgombot, a TNC a szerszdmhasznalati teszt eredményét egy
felugré ablakban jeleniti meg. A felugré ablak bezarasahoz nyomja
meg az ENT gombot.

A TNC a szerszamhasznalati id6ket egy kulén fajlba menti,
amelynek kiterjesztése pgmname.H.T.DEP. A 3]l csak akkor
lathato, amikor a dependentFiles (122101 szamu) gépi paraméter
KEZI-re van allitva. A létrehozott szerszamhasznalati fajl az alabbi
informaciokat tartalmazza:
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Oszlop
TOKEN

Szerszamadatok

Jelentés

= SZERSZAM: Szerszamhasznalati id6
SZERSZAMHIVASONKENT. Az adatok
idérendben vannak feltiintetve

B TTOTAL: egy szerszam 0sszes
hasznalati ideje.

®m STOTAL: Egy alprogram hivasa. Az
adatok idérendben vannak feltlintetve

® OSSZES IDO: Az NC program dsszes
megmunkalasi ideje a WTIME oszlopban
lesz feltiintetve. A PATH oszlopban a
TNC menti a megfelel6 NC programok
elérési utjanak nevét. A TIME oszlop
mutatja valamennyi TIME bejegyzés
Osszegét (el6tolasi id6 a gyorsjarati
elmozdulas nélkil). A TNC minden mas
oszlopnmal 0-t allit ba.

B TOOLFILE: A PATH oszlopban a

TNC menti annak a szerszam-
tabldzatnak az elérési utjat, amellyel a
Programtesztet végezték. Ez lehetévé
teszi a TNC szédmara, hogy az aktualis
szerszamhasznalat alatt észlelje, hogy
végeztek-e programtesztet a TOOL.T-
vel

TNR

Szerszamszam (-1: Még nincs szerszam
behelyezve)

IDX

Szerszam indexe

NEV

Szerszam neve a szerszamtablazatbol

IDG

Szerszamhasznalati id6 masodpercben
(el6tolasi id6 a gyorsjarati mozgasok
nélkal)

WTIME

Szerszamhasznalati idé6 masodpercben
(szerszamcserék kozotti 6sszes hasznalati
ido)

RAD

R szerszamsugar + DR szerszamsugar-
rahagyas a szerszamtablazatbol (mm-ben).

BLOCK

Az a mondatszam, amelyikben a TOOL
CALL mondatot programozta.

PATH

® TOKEN = SZERSZAM: az aktiv
féprogram, vagy alprogram elérési
utjanak a neve.

B TOKEN = STOTAL: az alprogram elérési
utjanak neve.

Szerszam szama indexszel
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Programozas: Szerszamok
5.2 Szerszamadatok

Oszlop Jelentés

OVRMAX Maximalis el6tolas, ami a megmunkalas
soran fellép. A TNC a 100 (%) értéket adja
meg programteszt alatt

OVRMIN Minimalis el6tolas, ami a megmunkalas
soran fellép. A TNC a -1 értéket adja meg
programteszt alatt

NAMEPROG E 0: A szerszam szama programozva
B 1: A szerszam neve programozva

Egy paletta fajl esetében két médja van a szerszamhasznalati teszt
futtatasanak:

® A kurzor a paletta fajlban egy paletta bevitelen van: ATNC a
szerszamhasznalati tesztet a teljes palettara lefuttatja

B A kurzor a paletta fajlban egy paletta bevitelen van: A TNC a
szerszamhasznalati tesztet a teljes palettara lefuttatja
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Szerszamkorrekcio 5.3

5.3 Szerszamkorrekcio

Bevezetés

A TNC a féorsé tengelye mentén, a szerszamhossz kompenzacios
értékével igazitja a szerszam palyajat. A megmunkalasi sikban
kompenzalja a szerszam sugarat.

Ha az alkatrészprogramot a TNC-vel allitotta el6, a szerszam
sugarkorrekcidjanak csak a munkasikban van hatasa.

A TNC a korrekcios értékeket 5 tengelyen (a forgétengellyel egylitt)
veszi figyelembe.

Szerszamhossz-korrekcio

A hosszkorrekcié automatikusan érvényesil, amint szerszadmhivas
torténik. A hosszkorrekcio térléséhez hivjon meg egy L=0 (pl. TOOL
CALL 0) hosszusagu szerszamot.

' Utkozésveszély!
Ha a TOOL CALL 0 segitségével torli a pozitiv
o hosszkorrekciot, akkor a szerszamot kdzelebb viszi a
munkadarabhoz.

A TOOL CALL mondat utan megvaltozik a
programozott szerszampalya a féorso tengelyében, a
két szerszam hossza kozotti kiildnbséggel.

Szerszamhossz-korrekciohoz a vezérl6 a delta értéket a TOOL
CALL mondatbdl és a szerszamtablazatbdl vett adatokbdl szamitja.

Kompenzacids érték = L + DL 1ooL caLL + DL taB

L: L szerszamhosszal a TOOL DEF mondatbdl vagy a
szerszamtablazatbdl

DL tooL caLL: DL hossz-tdlméret a TOOL CALL mondatban

DL 1pg: a szerszamtablazatban megadott DL hossz-
rahagyas
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Programozas: Szerszamok
5.3 Szerszamkorrekcio

Szerszamsugar kompenzacio

A szerszammozgasokat leir6 mondatok a kdvetkezéket
tartalmazzak:

® az RL vagy az RR értéket a sugarkorrekcidohoz

® az RO értéket, ha nincs sugarkomonpenzacio

A sugarkompenzacié akkor lesz érvényes, amint a szerszamot
meghivja, és egy egyenes elmozdulas mondattal hajt végre a
munkasikban, RLvagy RR kompenzacioval.

A TNC automatikusan torli a sugarkorrekciot, ha:
E> B egyenes mozgast leir6 mondatot programoz RO
segitségével
® elhagyja a konturt a DEP funkciéval
= egy PGM CALL MONDATOT PROGRAMOZ
® Valasszon egy Uj programot a PGM MGT-VEL.

Szerszamsugar-korrekciohoz a TNC a delta értéket a TOOL CALL
mondatbdl és a szerszamtablazatbdl vett adatokbdl szamitja:

Kompenzacids érték = R + DRtooL caLL + DR1as

R: R szerszamsugarral a TOOL DEF mondatbdl vagy a
szerszamtablazatbdl

DR to0L DR sugar-tulméret a TOOL CALL mondatban

CALL:

DR 1aB: a szerszamtablazatban megadott DR sugar rahagyas

Sugarkorrekcioé nélkuli kontur: RO

A szerszam kozéppontja elmozdul a megmunkalasi sikban a
programozott palya mentén, vagya programozott koordinatakkal
meghatarozott poziciéra.

Alkalmazasok: furas és kiesztergalas, el6pozicionalas
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Kontur sugarkorrekciéval: RR és RL

RR: A szerszadm a konturtél jobbra mozog
RL: A szerszdm a konturtdl balra mozog

A szerszam kozepe a programozott konturtdl sugarnyi tavolsagra
mozog. A "jobb" vagy a "bal" a szerszam haladasi iranyaban
értend6 a munkadarab kontur mentén.

Két eltér6 sugarkorrekcios ertékkel rendelkezé
E> programmondat k6z6tt (RR és RL) programozni kell

legalabb egy sugarkompenzacié nélkili atvezetd

mondatot a munkasikban (azaz, RO-et).

A mondatban programozott Uj sugarkorrekcids érték

a mondat utan lesz érvényes.

Az els6 olyan mondatban, amelyikben aktivélja a
sugarkorrekciot az RR/RL funkcidval vagy torli azt
az RO funkcidval, a TNC a szerszamot mindig a
programozott kezd6- vagy végpontra merélegesen
pozicionalja. Poziciondlja a szerszamot az elsé és
utolso konturponttdl megfeleld tavolsagra, a kontar
sérulésének elkerllése miatt.

Sugarkorrekcié megadasa

Sugarkompenzaciét az L mondatban kell megadni. Adja meg a
célpont koordinatait és nyugtédzza a bevitelt az ENT gombbal.
SUGARKORR.: RL/RR/NINCS KORR.?

» Szerszammozgas a programozott konturtdl balra:
Nyomja meg az RL funkcidgombot, vagy

RL

EE az RR funkciégombot, vagy

Nt » Szerszdmmozgas sugarkorrekcié nélkul, vagy
sugarkorrekcio torlése: Nyomja meg az ENT
gombot

m » A mondat befejezése: Nyomja meg az END
gombot

» Szerszdmmozgds a konturtdl jobbra: Nyomja meg

Szerszamkorrekcio

5.3

— et ——~

ol
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Programozas: Szerszamok
5.3 Szerszamkorrekcié

Sugarkorrekcio: Sarkok megmunkalasa

m Kulsé sarkok:
Sugarkorrekcié programozasakor a TNC a szerszamot a kiilsé
sarkok korl, egy atmeneti iven mozgatja. Ha sziikséges, a TNC
csokkenti az elétolast a kilsd sarkok koril, hogy csokkentse a
gép igénybevételét, pl. nagyobb iranyvaltasok esetén.

® Bels6 sarkok
:A TNC meghatarozza a szerszamkdzéppont palyainak
metszéspontjait a bels6 sarkoknal sugarkorrekcio esetén. Ebbdl
a pontbdl inditja a kbvetkezd konturelemet. Ezzel meggatolja
a munkadarab sérulését a bels6 sarkoknal. A megengedhetd
maximalis szerszamsugar ertékét a programozott kontur
geometridja korlatozza

' Utkdzésveszély!
Bels6 sarkok megmunkalasakor a sarok
o lemardsanak megel&zéséhez Ugyeljen arra, hogy
a kezd6 és végpoziciét ne programozza a kontur
sarkaiba.
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5.4

Szerszamkezel6 (opci6é azonosité 93) 5.4

Alapok

? A szerszamkezeld gépfliggd funkciod, amit részben,

vagy teljesen is ki lehet kapcsolni. A funkcidk pontos

B tartomanyata gépgyarté hatarozza meg. Vegye
figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

A szerszamkezel6ben a gépgyartd a szerszamok kezelésének
széles funkciovalasztékat tudja biztositani. Példak:
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Szerszamadatok kdnnyen olvashato, és szilkség szerint
adaptalhato abrazolasa kitdlthet6 adatlapokon

Az egyes szerszamadatok tetsz6leges leirasa az Uj tdblazat
nézetben

A szerszamtablazat és a helytablazat adatainak vegyes
megjelenitése

Szerszamadatok gyors valogatasa egérrel

Grafikus segédletek hasznalata, pl. szerszamok vagy tarak
allapotanak kodolasa szinekkel

Valamennyi elérhetd szerszam programspecifikus listaja
Szerszamok programspecifikus hasznalati sorrendje

Valamennyi szerszamadat masolasa és beillesztése, ami egy
szerszamhoz tartozik

Az elérhet6 szerszamtipusok a jobb attekinthet6ség érdekében

grafikusan vannak abrazolva a tablazat és a részlet nézetben

A szerkeszt6ben, szerkesztésre kivalasztott

E> szerszam zarolasra kerul. Ha az NC programban
ezt a szerszamot kell hasznalni, akkor a TNC a
kovetkezd lizenetet jeleniti meg: Szerszamtablazat
lezarva.

Szerszamkezel6 (opcidé azonosito 93)

@Expanaea tool management
a fod ool wanagenent

BProgramozas 7T

ol
ol
ol
o
of
of
ol
ol
ol
ol
ol
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Programozas: Szerszamok
5.4 Szerszamkezel6 (opcié azonosité 93)

Szerszamkezel6 hivasa

@Expanaea tool management BProgramozas
5] ds b Exp led tool management

A szerszamkezeld az alabbiak szerint eltér lehet.
Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
<

szerszan- > Szerszamtablazat kivalasztasa: Nyomja meg a
L SZERSZAMLISTA funkciégombot
@ » Gorgessen at a funkcibgombsoron

> Valassza a SZERSZAMKEZELESE funkciogombot. A
KEZELESE TNC az uj tdblazat nézetbe lép

Szerszamkezel6 nézet

Az Uj nézetben a TNC a kdvetkezé négy fllben tarol minden
szerszamadatot:

B Eszkozok: Szerszamra vonatkoz6 informacié
B Zsebek: Szerszamhelyre (zsebre) vonatkozé informacio

= Osszevont lista: Az 6sszes Programfutas médban, az NC
programban kivalasztott szerszam felsorolasa (csak miutan
létrehozott egy szerszamhasznalati fajlt)
Tovabbi informacié: "Szerszamhasznalati teszt", oldal 198

B T hasznalati sorrend: Az 6sszes Programfutas
modban kivalasztott, a programban hasznalt szerszam
felsorolasa hasznalati sorrendben (csak ha lett Iétrehozva
szerszamhasznalati fajl)
Tovabbi informacié: "Szerszamhasznalati teszt", oldal 198
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Szerszamkezel6 (opci6é azonosité 93) 5.4

Szerszamkezel6 szerkesztése

A szerszamkezeld kezelése egérrel vagy gombokkal és [ r—— @t 7
funkcigombokkal lehetséges: N
Funkcidgomb Szerszamkezel6 szerkeszt6 funkcioi s
KEzoes Szerszamtablazat kezdetének kivalasztasa |
veee Szerszamtablazat végének kivalasztasa
oLbAL Ugras a tablazat el6z6 oldalara
oLoaL Ugras a tablazat kévetkez6 oldalara “TT
— Adatlap nézet hivasa a kijel6lt szerszamhoz.
SzERSzaN Alternativ funkcio: Nyomja meg az ENT gombot
= Fal médositasa:
= Szerszamok, Zsebek, Osszevont lista, T
hasznalati sorrend
Keresd funkcid: Itt valaszthatja ki azt az
KERESES . . .
oszlopot amiben keresni kell, valamint a
keresés maodjat egy listan keresztil vagy
kdzvetlen beirassal
Tt Szerszamok importalasa
IMPORT
szERSZAM- Szerszamok exportalasa
EXPORT
KIJELOLT Kijeldlt szerszamok torlése
N SoRT A Tobb sor hozzaadasa a tablazat végéhez
NezeT Tablanézet frissitése
PRG. 5ZERSZ A programozott szerszamok oszlop
e megjelenitése (ha a Zsebek fiil aktiv)
oszLop Bedllitasok meghatarozasa:
ELTOLAS = ., .
= OSZLOP RENDEZES aktiv: Kattintson az
oszlop fejlécére az oszlop tartalmanak
rendezéséhez
= OSZLOP MOZGATAS aktiv: Az oszlop a fogd
és vidd funkcidval mozgathato
ReseT Torolje a kézileg modositott beallitasokat
j (oszlopok mozgatasa) az eredeti allapothoz
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Programozas: Szerszamok
5.4 Szerszamkezel6 (opcié azonosité 93)

szerkesztheti, amit a SZERSZAM ADATLAP
funkcibgomb vagy az ENT gomb megnyomasaval
aktivalhat az aktudlisan kijelolt szerszamra.

Ha a szerszdmkezel6t egér nélkil hasznélja, akkor
a "-/[+" gombokkal lehet aktivalni vagy kikapcsolni a
funkcidkat.

A szerszamkezel6ben hasznalja a GOTO
funkciégombot a szerszamszam vagy zsebszam
kereséséhez.

E> A szerszamadatokat csak adatlap nézetben

Az alabbi funkciokat is hasznalhatja az egérrel:

B Rendezési funkcio. Ha a tablazat fejlécén egy oszlopra kattint,
az adatokat névekvd vagy csokkend sorrendbe is rendezheti (az
aktiv beallitastol figgben).

® Oszlopok rendezése. Az oszlopokat tetszéleges sorrendben
elrendezheti. Ehhez kattintson egy oszlopra a tablazat fejlécén,
majd az egérgomb lenyomasa kdzben mozgassa az oszlopot.
A szerszamkezel6bdl valo kilépéskor a TNC nem menti el az
aktualis oszlopsorrendet (az aktiv beallitastdl figgéen)

m Kiegészitd informaciok megjelenitése az adatlap nézetben: A
TNC szerszamokat kindl fel, ha tdbb mint egy masodpercig
egy aktiv beviteli mezén hagyja az egérmutatét, és ha a
SZERKESZTES BE/KI funkciégomb BE-RE van allitva
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Szerszamkezel6 (opcidé azonosito 93)

Szerkesztés aktiv adatlap nézetben
Ha az adatlap nézet aktiv, akkor a kdvetkez6 funkciok érhetdk el:

Funkcidgomb Szerkeszté funkciok, adatlap nézet

SZERSZAM

El6z6 szerszam szerszamadatainak
kivalasztasa

SZERSZAM

Kovetkez6 szerszam szerszamadatainak
kivalasztasa

INDEX

El6z6 szerszam index kivalasztasa (csak akkor
aktiv, ha az indexalas engedélyezett)

INDEX

Kovetkez8 szerszam index kivalasztasa (csak
akkor aktiv, ha az indexalas engedélyezett)

VALTOZAS
ELDOBASA

Az adatlap utolsé behivasa 6ta tortént
minden maédositas figyelmen kivil hagyasa
("Visszavonas" funkcio)

SOR BEIL-
LESZTESE

Sor beszurdsa (szerszam index)
(2. funkcibgombsor)

SOR
TORLESE

Sor térlése (szerszam index)
(2. funkcibgombsor)

ADATALL .
MASOLASR

A kivalasztott szerszam adatainak masolasa
(2. funkciégombsor)

ADATALL .
BESZURAS

A masolt szerszamadatok beillesztése
a kivalasztott szerszam adataiba
(2. funkciégombsor)

Kijelolt szerszamadatok torlése

Ezzel a funkcidoval egyszeriien tordlheti a tovabbiakban folésleges
szerszamadatokat.

Torléshez kdvesse az alabbi Iépéseket:

» A szerszamkezel8ben hasznalja a nyilbillenty(iket, vagy az
egeret az torlendd szerszamadatok kijeldléséhez

» Valassza a KIJELOLT SZERSZAMOK TORLESE funkciégombot,
miutan a TNC egy felugré ablakban a tordlhetd szerszamadatok
listajat jeleniti meg

» Nyomja meg a START funkciégombot a torlés elinditdsahoz:
A TNC az exportalas folyamat allapotat egy felugré ablakban

mutatja

> A torlés befejezéséhez nyomja meg az END gombot vagy a
VEGE funkciégombot

=

B A TNC a kivalasztott 6sszes szerszam
valamennyi adatat torli. Gy6z6djon meg arrol,

hogy valdban feleslegesek a szerszamadatok,
mert Undo (visszaallitas) funkcié nem érhet6 el!

A helytablazatban tarolt szerszamadatok nem
torélhetdk. El6szor vegye ki a szerszamot a
tarbol.
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Programozas: Szerszamok
5.4 Szerszamkezel6 (opcié azonosité 93)

Elérhet6 szerszamtipusok

A szerszamkezeld a kildnféle szerszamtipusokat egy ikonnal
jeleniti meg. A kdvetkez6 szerszamtipusok érhetdk el:

lkon Szerszamtipus

? Nincs definialva,****

ﬂ; Maroészerszam,MILL
Faro,DRILL
Menetfuro, TAP

NC kozp.furé,CENT

Eszt.szersz., TURN

Tapint6, TCHP

Dorzsar,REAM

) = | o &) 3 &

Kupos siilly,CSINK

=

Csapos siilly, TSINK

-
B

Kiesztergalo szerszam,BOR

Hatrafelé kiesztergalo,BCKBOR

Menetmaroé,GF

Menetmaro siilly. letoréssel,GSF

Menetmaré egy lapkaval,EP

Menetmaré forditos lapkaval, WSP

=1| 8| [=

Farémenetmaro,BGF

. Cirkular menetmaré6,ZBGF
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Szerszamkezel6 (opci6é azonosité 93) 5.4

lkon Szerszamtipus

?}" Nagyolé maré,MILL_R

¥ Simit6 maré,MILL_F

E‘E Nagyolo-/simité mar6,MILL_RF
¥ Fenéksimité maro,MILL_FD

¥ Oldalsimité maré,MILL_FS

@ Homlokmaré,MILL_FACE
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Programozas: Szerszamok
5.4 Szerszamkezel6 (opcié azonosité 93)

Szerszamadatok importalasa és exportalasa

Szerszamadatok importalasa

Ezzel a funkcidval egyszeriien importalhatja azokat a
szerszamadatokat, amiket pl. egy kilsé szerszambemérd
eszkodzzel mért. Az importalando fajl CSV formatumban legyen
(comma separated value). A CSV f3jl formatum szdvegfajl
strukturaju, ami az egyszer(ien rendezett adatok modositasat teszi
lehetévé. Ennek megfeleléen az import fajl strukturaja a kovetkezé
legyen:

m Sor 1: Az els6 sorban kell meghatarozni az oszlopok neveit,
amibe a sorban kdvetkez6 meghatarozott adatok kerlinek. Az
oszlopok neveit egy vessz§ valasztja el.

® Tovabbi sorok: Minden egyéb sor a tablazatba importadlandé
adatokat tartalmazza. Az adatok sorrendjének meg kell egyezni
az 1. sorban megadott oszlopok rendjével. Az adatokat
vessz§ valasztja el, a tizedes szamokat tizedesponttal kell
meghatarozni.

Importalashoz kdvesse az alabbi Iépéseket:

» A TNC merevlemezére importalandé szerszamtablazatot
masolja a TNC:\system\tooltab konyvtarba

> Bodvitett szerszamkezel6 inditasa

> Valassza a SZERSZAM IMPORT funkciégombot a
szerszamkezelSben: A TNC-n felugrik egy ablak a TNC:\system
\tooltab konyvtarba mentett CSV fajlokkal

» Az importalando fajl kivalasztasahoz hasznalja a nyilgombokat,
vagy az egeret, és nyugtazza az ENT gombbal: A TNC a CSV
fajl tartalmat egy felugroé ablakban jeleniti meg

» Importalas inditasa a START funkciégombbal

B Az importaland6 CSV f3jlt a TNC:\system\tooltab
kdnyvtarba kell menteni.

B Ha azon szerszamok szerszamadatait importalja,
melyek szama a helytablazatban van, akkor
a TNC hibalizenetet kild. Ekkor eldontheti,
hogy kihagyja-e ezt az adatot, vagy beszur
egy Uj szerszamot. A TNC az Uj szerszamot a
szerszamtablazat els6 Ures soraba szurja be.

B Ha az importalt CSV f4jl olyan tovabbi tablazat
oszlopokat tartalmaz, amiket nem ismer fel a
vezeérld, akkor az ismeretlen oszlopokrél egy
Uzenet fogja tajékoztatni az importalas soran
azzal a megjegyzéssel, hogy ezek az értékek
nincsenek nyugtazva.

B Gy6z8djon meg rola, hogy az oszlopkijeldlések
helyesen vannak meghatarozva.

Tovabbi informacié: "Szerszamadatok bevitele a
tablazatba", oldal 182

B Barmilyen szerszamadat importalhato; a
szerszamtdblazatban nem kell valamennyi
oszlopnak és sornak adatot tartalmaznia.

B Az oszlopok nevei barmilyen sorban lehetnek, az
adatok sorrendjét viszont ennek megfeleléen kell
meghatarozni.
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Szerszamkezel6 (opcidé azonosito 93)

Példa import fajl:

T,L,R,DL,DR 1. sor az oszlopok neveivel
4,125.995,7.995,0,0 2. sor a szerszamadatokkal
9,25.06,12.01,0,0 3. sor a szerszamadatokkal
28,196.981,35,0,0 4. sor a szerszamadatokkal

Szerszamadatok exportalasa

Ezzel a funkciéval egyszerlien lehet szerszamadatokat exportalni,
majd pl. a CAM rendszer szerszam adatbazisaval olvasni. A TNC
az exportalt fajlt CSV formatumba menti (comma separated value).
A CSV fajl formatum szovegfajl struktiraju, ami az egyszeriien
rendezett adatok modositasat teszi lehetévé. Az export fajl
strukturaja a kovetkezé:

® 1. sor: Az els6 sorban a TNC a meghatarozando, relevans
szerszamadatok oszlopainak neveit tarolja. Az oszlop neveket
vessz0 valasztja el egymastal.

B Tovabbi sorok: Minden egyéb sor az exportalt
szerszamadatokat tartalmazza. Az adatok sorrendje
megegyezik az 1. sorban megadott oszlopok rendjével. Az
adatokat vessz6 valasztja el, a TNC a tizedes szamokat
tizedesponttal jeleniti meg.

Exportalashoz kévesse az aldbbi lépéseket:

» A szerszamkezel6ben hasznélja a nyilbillenty(iket, vagy az
egeret az exportaland6 szerszdmadatok kijeldléséhez

> Valassza a SZERSZAM EXPORT funkciégombot, majd a TNC
felugré ablakaban hatarozhatja meg a CSV f4jl nevét, és
nyugtazhatja az ENT gombbal

» Nyomja meg a START funkcidégombot az exportalas
elinditasahoz: A TNC az exportalas torlése folyamat allapotat
egy felugro ablakban mutatja

> Az prortélés befejezéséhez nyomja meg az END gombot vagy
a VEGE funkciégombot

A TNC az exportalt CSV fajlokat mindig a TNC:
\system\tooltab kényvtarba menti.
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Programozas: Konturok programozasa
6.1 Szerszammozgasok

6.1 Szerszammozgasok

Palyafunkcidk

Egy munkadarab konturja altaldban szamos konturelembdl tevédik
0ssze, ilyenek az egyenes és a koriv. A szerszdmmozgasokat a
palyafunkcidkkal programozhatja egyenesek és korivek mentén.

FK szabad kontur programozas

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 mellékfunkcidok

A TNC mellékfunkcidival szabalyozhato:

® a programfutast, pl. a program megszakitasa

B a gépi funkciokat, pl. a féorsoé forgasiranyanak valtasa és a
hltés be- és kikapcsolasa

B a szerszam palyamenti mikodését

L
L &C
L
C
Yi
80
CC
60 D
&)
40 g
— \ =
EE 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 alkatrészprogrambél egy kilén
programot is meghivhat.

Tovabbi informacié: "Programozas: Alprogramok és
programrészek ismétlése", oldal 287

Q paraméteres programozas

A megmunkald programban a szamadatok helyett valtozdkat 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.

Valamint, a Q paraméteres programozas lehetévé teszi a 3-D
tapintéval valé mérést a programfutas alatt.

Tovabbi informacié: " Programozas: Q praraméterek”, oldal 305
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Programozas: Konturok programozasa
6.2 A palyafunkciok alapismeretei

6.2 A palyafunkcidk alapismeretei

Szerszammozgas programozasa munkadarab
megmunkalasahoz

Megmunkald programhoz bontsa elemekre a palyat, és

egymas utan programozza azokat. Ezt a miihelyrajzon talalhat6
konturelemek végpont-koordinatainak megadasaval teheti

meg. Ezekbdl a koordinatakbdl, a szerszam adataibdl és a
sugarkorrekciébol a TNC kiszamolja a szerszam pillanatnyi
palyajat.

A TNC az NC mondatban programozott palyafunkcio valamennyi
geépi tengelyét szimultdn mozgatja.

Mozgatas a gép tengelyeivel parhuzamosan

Az NC mondat csak egy koordinatat tartalmaz. llyenkor a TNC
a programozott gépi tengellyel parhuzamosan mozgatja a
szerszamot.

Géptipustdl fliggben, a vezérlé vagy a szerszamot mozgatja,
vagy az asztalt, amire a munkadarab fel van fogva. A palyamenti
mozgasokat ugy kell programozni, mintha a szerszam mozogna.

Példa:

50 L X+100
50 Mondatszam
L Palyafunkcié "egyenes "
X+100 A végpont koordinataja

A szerszam Y és Z koordinatdja nem valtozik és az X=100
pozicibba mozog.

Mozgatas a fésikokban

Az NC mondat két koordinatéat tartalmaz. llyenkor a TNC a
programozott sikon mozgatja a szerszamot.

Példa
L X+70 Y+50

A szerszam Z koordinataja nem valtozik és az XY sikban az X=70, 50
Y=50 poziciéba mozog.
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A palyafunkciok alapismeretei

Mozgatas a térben

Az NC mondat harom koordinatat tartalmaz. llyenkor a TNC a
térben mozgatja a szerszamot a programozott 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 CC értékével hatarozhaté meg.
Amikor egy kort programoz, a vezérld valamelyik fésikban értelmezi

azt. A TOOL CALL ezen fésikjat az orsé tengelyének beallitasakor
kell meghatarozni:

6.2

Féorsé tengelye Fésik

Y4 XY, valamint UV, XV, UY
Y ZX, valamint WU, ZU, WX
X YZ, valamint VW, YW, VZ

A fésikokkal nem parhuzamosan fekvé kort
E> a Munkasik dontése funkcidval, vagy Q
paraméterek hasznalataval lehet programozni.
Tovabbi informacié: Felhasznaloi kézikdnyv
ciklusprogramozashozTovabbi informacié: "A
funkciok alapelve és attekintése", oldal 306

Koérmozgasok forgasiranya DR

Amikor a kdrpalya és a kdvetd konturelem kdzotti atmenet nem
érint6 iranyu, akkor a forgasiranyt a kbvetkez6képpen adja meg:
Orajarassal egyez6 forgasirany: DR-

Orajarassal ellentétes forgasirany: DR+
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Programozas: Konturok programozasa
6.2 A palyafunkciok 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. Egy el6z6 egyenes
mondatban kell aktivalni.

Tovabbi informacid: "Konturpalyak - Derékszdgi koordinatak”,
oldal 232

Tovabbi informacid: " Konturra allas és elhagyas”, oldal 222
Elépozicionalas
' Utkozésveszély!

A program futtatasa el6tt egy el6poziciora kell allni az
o utkozés elkerulése érdekében.

NC mondat létrehozasa palyafunkcié gombokkal

A szirke palyafunkcié gombok megnyomasara megjelenik egy [ e
parbeszédablak. A TNC bekér minden sziikséges informaciot, és
beilleszti az NC mondatot a megmunkalé programba.

aProg[amoza’s
“\ Programozas

E)

M H M94 M103 H M118 M120 H
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A palyafunkciok alapismeretei

Példa — egyenes programozasa

» Nyissa meg a parbeszédablakot, pl. egy egyenes
programozasahoz

KOORDINATAK?

» Adja meg az egyenes végpontjanak koordintajat,
pl. =20, X-ben

KOORDINATAK?

» Adja meg az egyenes végpontjanak koordinatait,
pl. 30, Y iranyban, és nyugtazza az ENT gombbal

Sugarkorr.: RL/RR/nincs korr.?

» Adja meg a sugarkorrekciot (ha az RO
funkciégombot nyomja meg, a szerszam korrekcio
nélkdl mozog)

RO

El6tolas F=? / F MAX = ENT
Nt » Adjon meg 100-AT (elStolasnak pl. 100 mm/percet;
inch-ben vanlé programozas esetén: adjon meg
100-at 10 inch/perc elétolashoz) és nyugtazza a
bevitelt az ENT-TEL; vagy

» Mozogjon gyorsjaratban: Nyomja meg az FMAX
funkciégombot; vagy

» Elmozdulas a TOOL CALL mondatban
meghatarozott elétolassal: Nyomja meg az F

F MAX

F RUTO

AUTO funkciégombot.
M MELLEKFUNKCIO?
» Adjon meg 3-AT (mellékfunkcio pl. M3), és zarja le

a parbeszédet az END gombbal

Az alkatrészprogram most a kévetkez6 sort tartalmazza:
L X-20 Y+30 RO FMAX M3
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Programozas: Konturok programozasa
6.3 Konturra allas és elhagyas

6.3 Konturra allas és elhagyas

"-tol" és "-ig" pontok

A szerszam a kontur elsé pontjat a kezd6pontbdl kdzeliti meg. A
kezddpont legyen:

® Sugarkorrekcio nélkil programozva

m Utkdzésveszély nélkiil megkdzelithetd

m Kozel az els6 konturponthoz

Példa a jobb oldali abran:
Ha a kezd8pontot a sotétszirke terileten veszi fel, akkor a kontur
megseérulhet az els6 kontdrelem megkdzelitésekor.

Elsé kontirpont

A szerszam elsd konturpontra mozgasakor sziikséges a
sugarkorrekcié programozasa.

Kezdépont megkozelitése a féorsé tengelyén

A kezd6pont megkdzelitésekor a szerszammal a megmunkalasi
mélységre kell allnia a féorsoé tengelyén. Ha (itk6zés veszélye all

fenn, akkor kiilén kozelitse meg a kezdépontot a f6orso tengelyén.

NC mondatok
30 L Z-10 RO FMAX
31 L X+20 Y+30 RL F350

ol
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Konturra allas és elhagyas 6.3

Végpont

A vélasztott végpont legyen:

m Utkdzésveszély nélkil megkozelithetd
. Kozel az utolsé konturponthoz

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

Példa a jobb oldali abran:
Ha a végpontot a sotétszirke tertleten veszi fel, akkor a kontur
megsérulhet a végpont megkdzelitésekor.

Végpont elhagyasa a féorsé tengelye mentén:
Programozza kiilén a végpont elhagyasat a f6orsétengely mentén.

NC mondatok

50 L X+60 Y+70 RO F700
51 L Z+250 RO FMAX

Kozos kezdd- és végpontok

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

Annak érdekében, hogy a kontur ne sériljon meg, az optimalis
kezd6pontnak az elsé és az utolsé konturelem meghosszabbitasa
kozott kell lennie.

Példa a jobb oldali abran:
Ha a végpontot a sotétszirke terlileten veszi fel, akkor a kontar
megsérilhet a kontur megkdzelitésekor/elhagyasakor.
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Programozas: Konturok programozasa

6.3 Konturra allas és elhagyas

Attekintés: Kontir megkozelitési és elhagyasi
palyainak tipusai
Az APPR megkdzelités és a DEP elhagyas funkciok az APPR/

DEP gombbal aktivalhatok. A megfelelé funkcidgombokkal lehet
kivalasztani a kdvetkez6 palya alakot:

Raallas Elhagyas Funkcié
APPR LT DEP LT Egyenes érintéleges csatlakozéssal
«
FPPR LN DEP LN A kontur egy pontjara meréleges
] o~ egyenes
APPR CT DEP CT Koriv érintéleges csatlakozassal
0 S0
APPR LCT DEP LCT Koriv, érint(’jleges csatlakozassal
\ﬁD a konturhoz. Egy konturon kivdli

segédpont megkdzelitése és
elhagyasa egy érint egyenesen

Csavarvonal megkozelitése és elhagyasa

A szerszam egy, a konturhoz érintélegesen csatlakozé koériv
mentén kozelit meg és hagy el egy csavarvonalat annak
meghosszabbitasan. Csavarvonalas megkozelitést és elhagyast az
APPR CT és a DEP CT funkcidkkal programozhat.

224

[@xez1 uzenmoa

TNG: \nc_prog\2 Flanscn flange.H

@rrogramozas
*\ Programozas

2 Flansen

223-+100
16 cYeL cALL W3
17 % - AUSRAEMMERKZEUGI 4,0MM:

2 ves2
TOOL CALL "FACE NILL D40
0 R0 FNAX W3

Tango.n
BEGIN PGI 2_FLANSCH_FLANGE Wl
PoM . \reset.

200
" 2 s1000

12 % - SCHLICHTUERZEUG WM
13 T00L CALL “MILL_DG_FINISH" Z $1000

LIGHTEN

KLSZDARAL ATHLROJL

2
21 CYCL DEF 14.0 KONTURGEOUETRTA

2B

EIEIEIEIER
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A megkozelités és az elhagyas fontos pozicidi

Kezdbpont Pg

Ezt a poziciét az APPR mondat el6tti mondatban kell
programozni. A Pg pont a konturon kivil van és megkdzelitése

sugarkorrekcio nélkil (RO) torténik.

PH

segédpont 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 értékét (pozicionalas gyorsjaratban) a megkdzelités

Kontuarra allas és elhagyas 6.3
,/J’ RL N
/ &
| il
i l P, RO
* P AL PRl Y, j/’
AR
P4 RO

funkcio elétti utolsé pozicionalé mondatban programozta, a TNC
a segédpontot Py is gyorsjaratban kozeliti meg.

Paelsé konturpont és Pg

utolsé konturpont Az elsé P konturpontot az APPR mondatban
kell programozni. Az utolsé konturpontot Pg barmely

palyafunkcioval programozhatja. Ha az APPR mondat is
tartalmazza a Z koordinatat, akkor a TNC a szerszamot
szimultan mozgatja a Pa els6 konturpontra.

Végpont Py
A Py végpont a kontaron kivill helyezkedik el és a DEP

mondatban megadott adatok hatarozzak meg. Ha a DEP
mondat is tartalmazza a Z koordinatat, akkor a TNC a
szerszamot szimultdn mozgatja a Py végpontra.

Rovidités Jelentés

APPR Megkdzelités

DEP Elhagyas

L Sor

o Kor

T Erint (egyenes kapcsolat)
N Normalis (meréleges)
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A TNC nem ellenérzi, hogy a Py segédpontra valé
E> mozgas kart tesz-e a munkdarabban vagy sem. A

grafikus programteszttel ellendrizheti.

Az APPR LT, APPR LN és APPR CT funkciokkal, a

TNC a segédpontra Py az utoljara programozott

el6toldssal mozgatja a tengelyeket. Az APPR

LCT funkciéval a TNC az APPR mondatban

megadott elétolassal mozgatja a segédpontra

Py a tengelyeket. Ha még nincs el6tolasi érték

programozva a megkdzelités mondat el6tt, a TNC

hibalizenetet kild.

\Oj
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Programozas: Konturok programozasa
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-b&l DEP PLCT lesz

Valasszon egy megkozelité vagy elhagyd funkciét a
funkciégombbal, majd nyomja meg a narancssarga P gombot.

Sugarkorrekcio
A sugarkorrekciot az elsd konturponttal Pa egyitt az APPR

mondatban adja meg. A DEP mondatok automatikusan torlik a
sugarkorrekciot.

APPR LN vagy APPR CTRO-nel valo
programozasakor, a vezérlé6 megallitja a

megmunkalast/szimulaciét egy hibalizenettel.

A funkcidnak ezen mddszere eltér az iTNC 530
vezérl6jétol!

226 HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaloi kézikinyv parbeszédes programozashoz | 03/2016



Kontuarra allas és elhagyas 6.3

Raallas érintd egyenes mentén: APPR LT

A szerszam a Pg kezd6pontbdl egy egyenes mentén mozog a Py
segédpontba. Az els6 konturpontra Py mozgas egy, a konturhoz
érintlegesen csatlakoz6 egyenes mentén térténik. A Py segédpont
a Py elsé konturponttél LEN tavolsagra van.

» Kozelitse meg valamely palyafunkciéval a kezdépontot Pg

» Kezdje a parbeszédet az APPR/DEP gombbal és az APPR LT
funkciégombbal

RAPPR LT

» Az elsé konturpont P koordinatai

» LEN: A Pysegédpont és a P elsé konturpont
kozotti tavolsag

» Sugarkorrekcio RR/RL megmunkalashoz

NC példamondatok

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

10L...

Yi

35

Ps pozicidra allas sugarkorrekcio nélkul
Pa RR sugarkorrekciéval, Py - Pa tavolsag: LEN=15

Az els6 konturelem végpontja

Kovetkez6 konturelem

Raallas az els6 konturelemre merdleges egyenes
mentén: APPR LN
» Kobzelitse meg valamely palyafunkcioval a kezdépontot Pg.

» Kezdje a parbeszédet az APPR/DEP gombbal és az APPR LN
funkciégombbal

APPR LN

et

> Az els6 konturpont P koordinatai

» Hosszusag: Tavolsag a Py segédpontig. Mindig
pozitiv LEN értéket adjon meg

» Sugarkorrekcido RR/RL megmunkalashoz

NC példamondatok

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

10L...

Ps poziciora allas sugarkorrekcio nélkul
Pa RR sugérkorrekciéval

Az els6 konturelem végpontja

Kovetkezd konturelem
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Programozas: Konturok programozasa

6.3 Konturra allas és elhagyas

Raallas érint6 koriven: APPR CT

A szerszam a Pg kezd6pontbdl egy egyenes mentén mozog a Py
segédpontba. Ezutan a Py pontrdl az elsé Pp konturpontra az elsé 35
konturelemet érint6 kdriv mentén térténik a mozgas.

A Py és Pp kozotti korivet az R sugar és a CCA kézépponti szog

hatarozza meg. A kérpalya irdnya az elsé konturelemhez tartozé 20
szerszampalyabol automatikusan koévetkezik.

> Kozelitse meg valamely palyafunkciéval a kezdépontot Pg. 10
» Kezdje a parbeszédet az APPR/DEP gombbal és az APPR CT

funkciégombbal

Qo

» A koriv sugara R

apPR CT » Az elsé konturpont P koordinatai

® Ha a szerszammal a munkadarabot a
sugarkorrekcioval meghatarozott iranyban
kozeliti meg: Adja meg az R-t pozitiv értékkel

® Ha a szerszamnak a munkadarabot a
sugarkompenzaciéval ellentétesen kell
megkozelitenie: Adja meg az R-t negativ

értékkel.

» A koriv kbzépponti sz6ge CCA

A CCA értéke csak pozitiv lehet.

® Maximalisan megadhaté érték: 360°
» Sugarkorrekcid RR/RL megmunkalashoz

NC példamondatok
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

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

9L X+20 Y+35
10L...

228

Yi

PA

RR

CCA=
180°

Q

-y P

) 4 4 PS
) RO

20

Ps pozicidra allas sugarkorrekcio nélkul

Az els6 konturelem végpontja

Kovetkez6 konturelem

Pa RR sugarkorrekciéval, sugar R=10

40
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Kontuarra allas és elhagyas 6.3

Egyenes vonaltdél az els6 konturelemig tarté
korpalya, érintéleges csatlakozassal: APPR LCT

A szerszam a Pg kezd6pontbdl egy egyenes mentén mozog a Py vi

segeédpontba. Innen a szerszdm egy kdriven a Pa els6 konturpontig 35

mozog. Az APPR mondatban programozott elétolas a teljes palyara
érvényes, amelyet a TNC a megkodzelitési mondatban megtett (Pg

és Pp kozotti palya). 20

Ha a megkozelitési mondatban programozta mindharom fétengely:

X, Y és Z koordinatait, akkor a TNC a szerszamot az APPR 10
mondat elétt meghatarozott pozicidbdl mindharom tengely mentén
szimultan mozgatja a Py segédpontba. Ezutan a TNC csak a

N
munkasikon mozog Py-rol Pa-ra. “’@

A Kkoriv érintélegesen csatlakozik mind a Pg és Py kdzotti

egyeneshez, mind pedig az elsé konturelemhez. Amennyiben ezek
az egyenesek ismertek, a sugar egyértelmiien meghatarozza a
szerszam palyajat.

|:> Ne feledje, hogy a korabbi programokat adaptalni
kell.

A Kkoriv érint6legesen csatlakozik mind a Pg és Py kozotti

egyeneshez, mind pedig az els6 konturelemhez. Amennyiben ezek

az egyenesek ismertek, a sugar egyértelmiien meghatarozza a

szerszam palydjat.

» Kobzelitse meg valamely palyafunkcioval a kezdépontot Pg.

» Kezdje a parbeszédet az APPR/DEP gombbal és az APPR LCT
funkciégombbal

APPR LCT > Az els6 konturpont Pp koordinatai

o » Akériv sugara R. Adja meg az R-t pozitiv értékkel
» Sugarkorrekcié RR/RL megmunkalashoz

NC példamondatok
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100

9 L X+20 Y+35 Az els6 konturelem végpontja

10L... Kovetkez6é konturelem
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Pa RR sugarkorrekcioval, sugar R=10

Ps pozicidra allas sugarkorrekcio nélkul
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Programozas: Konturok programozasa
6.3 Konturra allas és elhagyas

Elhagyas érinté egyenes mentén: DEP LT

A szerszam a Pg utolsé konturpontbdl egy egyenesen mozog a Py

végpontba. Az egyenes az utols6 konturelem meghosszabbitdsan

fekszik. A Py és a Pg kozotti tavolsag: LEN.

» Programozza az utols6 konturelemet Pg végponttal és
sugarkompenzaciéval

» Kezdje a parbeszédet az APPR/DEP gombbal és az DEP LT
funkciégombbal

DEP LT » LEN: Adja meg a tavolsagot az utolsé konturelem-
5 t6l Pg a végpontig Py.

NC példamondatok
23 L Y+20 RR F100

24 DEP LT LEN12.5 F100

25 L Z+100 FMAX M2
vége

Elhagyas az utols6 konturelemre meréleges
egyenes mentén: DEP LN

A szerszam a Pg utolsé konturpontbdl egy egyenesen mozog

a Py végpontba. A Pg konturpontbdl a pélyat elhagy6 egyenes
merdleges az utolsd konturelemre. A Py és a Pg tavolsaga a LEN
tavolsag és a szerszamsugar dsszege.

» Programozza az utolsé6 konturelemet Pg végponttal és

sugarkompenzaciéval
» Kezdje a parbeszédet az APPR/DEP gombbal és a DEP LN
funkciégombbal
bEP LN » LEN: Adja meg a tavolsagot az utolso
4] konturelemtdl a Pn-ig. Fontos: Adjon meg pozitiv
LEN értéket

NC példamondatok
23 L Y+20 RRF100
24 DEP LN LEN+20 F100

25 L Z+100 FMAX M2
vége

230 HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaldi kézikinyv parbeszédes programozashoz | 03/2016

20

20

Utolso konturelem: Pg sugarkorrekcioval

Kontur elhagyasa LEN=12,5 mm-rel

Utolsé konturelem: PE sugérkorrekciéval

Kontur meréleges elhagyasa LEN=20 mm-rel

Visszahuzas Z iranyban, ugras az elsé mondatra, program

YA
RR
[ i
o ! RR
=
l o Py
“ .r RO o
X
Visszahuzas Z iranyban, ugras az elsé mondatra, program
vi
RR!
PN
RO 3,
1 - <<« P
L o RR
N o=
X



Elhagyas érinté koriven: DEP CT

A szerszam a Pg utolsé konturpontbdl kériven mozog a

Pn végpontba. A kdriv érintélegesen csatlakozik az utolsé

konturelemhez.

» Programozza az utolsé konturelemet Pg végponttal és
sugarkompenzaciéval

» Kezdje a parbeszédet az APPR/DEP gombbal és a DEP CT

funkciégombbal
» A koriv kézépponti sz6ge CCA
» A koriv sugara R
B Ha a szerszammal a munkadarabot a

DEP CT

0

Kontuarra allas és elhagyas 6.3
YA
RR:
PN
20 RO ¢ 4. )
e % Pe
P 4 RR
N ie

D) =
X

sugarkorrekcioval ellentétes iranyban hagyja el:

Adja meg az R-t pozitiv értékkel.
Ha a szerszammal a munkadarabot a

sugarkorrekcioval ellentétes iranyban hagyja

el: Adja meg az R-t negativ értékkel.

NC példamondatok
23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Utolsé konturelem: Pg sugarkorrekcioval
Kézponti sz6g=180°, iv sugara=8 mm

Visszahlzas Z iranyban, ugras az elsé mondatra, program
vége

Elhagyas egy érint6é koriven, ami a kontirhoz és egy

egyenes vonalhoz kapcsolodik: DEP LCT

A szerszam a Pg utolsd konturpontbdl egy kdériv mentén mozog a
Py segédpontba. Ezutan egy egyenesen mozog a Py végpontba.
A koriv az utolsé konturelemhez és a Py és Py kdz6tti egyeneshez

is érintélegesen csatlakozik. Amennyiben ezek az egyenesek
ismertek, a R sugér egyértelmiien meghatarozza a szerszam

palyajat.
» Programozza az utolso konturelemet Pg végponttal és
sugarkompenzaciéval

» Kezdje a parbeszédet az APPR/DEP gombbal és a DEP LCT

funkciégombbal
» Adja meg a Py végpont koordinatait

DEP LCT

0

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

20

» A koriv sugara R. Adja meg az R-t pozitiv értékkel

LB -
X
10
Utolso konturelem: Pg sugarkorrekcioval
PN koordinatai, koriv sugara=8 mm
Visszahuzas Z iranyban, ugras az elsé mondatra, program
vége
231



Programozas: Konturok programozasa

6.4 Konturpalyak - Derékszogi koordinatak

6.4 Konturpalyak - Derékszogli

koordinatak

Palyafunkcidk attekintése

Palyafunkcié Funkcié Szerszammozgas Sziikséges adatok Oldal
gomb
L e Egyenes vonal L Egyenes Az egyenes 233
végpontjanak koordinatai
e ¢ Letorés: CHF Letorés két egyenes Letorés oldalanak hossza 234
kozott
cc 4 Kor kdzéppont CC Nincs Korkézéppont vagy polus 236
koordinatai
Kériv C Koriv a kdrkézéppont Kériv végpontjanak 237
CC kérul a megadott koordinatai, forgasirany
végpontig
e Kériv CR Kériv adott sugarral Kériv végpontjanak 238
koordinatai, koriv sugara,
forgasirany
e Kériv érintéleges Kériv érintéleges A kériv végpontjanak 240
csatlakozassal CT csatlakozassal az koordinatai
el6z6 és a kdvetkezd
konturelemhez
RND g Sarok lekerekités Koriv érintbleges Lekerekitési sugar R 235
RND csatlakozassal az
el6z6 és a kdvetkezd
konturelemhez
FK szabad kontur Egyenes vagy "Palyakonturok — 254

2

programozas

koriv tetszbleges

csatlakozassal az el6z6

konturelemhez

FK szabad kontur
programozas ",
oldal 251
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Konturpalyak - Derékszogi koordinatak 6.4

L egyenes elmozdulas

A TNC a szerszamot a pillanatnyi poziciébdl az egyenes vi
végpontjdba egy egyenes mentén mozgatja. A kezd6pont az el6z8
mondatban szerepl6 végpont. 40 >
» Nyomja meg az L gombot egy linearis mozgasra ol |© .
vonatkoz6 programmondat megnyitasahoz L
» Az egyenes végpontjanak koordinatai, ha = -
szukséges i
» Sugarkompenzacio RL/RR/R0O
» F elﬁto!és B @) -
» M mellékfunkci6 20— X
60

NC példamondatok
7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 1Y-15
9 L X+60 1Y-10

Pillanatnyi érték atvétele

Létrehozhat egy egyenes mondatot (L mondatot) a PILLANATNYI

POZICIO ATVETELE gombbal is:

» Mozgassa abba a pontba a szerszamot Kézi tzemmaddban,
amelyet szeretne atvenni

» Kapcsolja a képernydt programozasra.

» Valassza ki azt a programmondatot, amelyik utan szeretné az
egyenes mondatot beszurni

» Nyomja meg a PILLANATNYI POZICIO ATVETELE
gombot: A TNC general egy egyenes elmozdulas
mondatot az aktualis pozicié koordinataival.
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Programozas: Konturok programozasa

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 kdvetd egyenes mondatoknak a
letdréssel azonos munkasikban kell lennik.

® A CHF mondat elétti és utani sugarkorrekcidonak meg kell
egyeznie

m A letdrésnek az aktualis szerszammal megmunkalhaténak kell
lennie

> Letorés oldalanak hossza: a letdrés hossza, és ha
szikséges:

> F el6tolas (csak a CHF mondatban érvényes)

NC példamondatok
7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 1Y+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 letorés levagja, igy az nem része a
kontdrnak.

A CHF mondat programozott elétolasa csak az adott
CHF mondatban érvényes. A CHF mondat utan az
el6z6leg programozott elStolas lesz ujra érvényes.

Yi

30424

o2

Yo

40
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Konturpalyak - Derékszogi koordinatak

lekerekitett sarkok RND

Az RND funkcidval a konturok sarkai kerekitheték le.
A szerszdm mind a megel6z6, mind pedig a kdvetkez8
konturelemekhez érintélegesen csatlakozo6 kdriven mozog.

A lekerekitett ivnek a meghivott szerszammal megmunkalhatonak
kell lennie.

» Lekerekitési sugar: adja meg a sugarat, és ha
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+10 Y+5

A megel6z6 és a kdvetd konturelemekben, mindkét

E> koordinatanak a lekerekitend® sarkok sikjaban kell
lennie. Ha a konturt sugarkorrekcié nélkil munkalja
meg, akkor mindkét koordinatat a munkasikban kell
programoznia.

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

Az RND mondatban programozott el6tolas csak
abban az RND mondatban érvényes. Az RNDG25
mondat utan az el6zéleg programozott elétolas lesz
Ujra érvényes.

Az RND mondat érint§ konturra allasra is
alkalmazhato.
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Programozas: Konturok programozasa
6.4 Konturpalyak - Derékszogi koordinatak

Korkozéppont CC
Meghatérozhatjg_ olyan korok k(:_jzépporltjét,’ melyeket a C gombbal z A
programozott (kdrpalya C). A kdvetkezé modokon teheti meg: Y
m A kérkdzéppont derékszdgil koordinatainak megadasa a

munkasikban, vagy S
= Egy korabbi mondatban meghatarozott korkézéppont

hasznalata, vagy Yec
= Koordinatak atvétele a PILLANATNYI POZICIO ATVETELE

gombbal

cc 4 » Adja meg a korkdzéppont 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 programsor nem felel meg az illusztracionak.
Ervényesség
A korkdzéppont addig érvényes, amig Uj kdzéppontot nem ad meg.

A korkozéppont inkrementalis megadasa

Az inkrementdlis koordinatak megadasa az el6z8 pozicionald
mondatban szerepl6 koordinataktdl valé tavolsagot adja meg.

A CC 6sszes funkcidja annyi, hogy meghataroz egy
poziciét, mint kdrkézéppontot a szerszam nem

mozog arra a poziciéra.

A korkdzéppont a poluskoordinatak polusaként is
szolgal.
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Konturpalyak - Derékszogi koordinatak 6.4

C korpalya CC KORKOZEPPONT KORUL

Koriv programozasa elétt el6bb meg kell adnia a CC
kérkdzéppontot. Az utoljara programozott szerszampozicié lesz az
iv kezd6pontja.

» Mozgassa a szerszamot a kor kezdépontjara

» Adja meg a korkozéppont koordinatait
» Adja meg a koriv végpontjanak koordinatait, és

ha szikséges:
» DR forgasirany
» F elGtolas
» M mellékfunkcio

A TNC normal esetben kdrmozgast végez az aktiv

E> munkasikban. Ha olyan kériveket programoz,
amelyek nem az aktiv munkasikban fekszenek, pl.C
Z... X... DR+ a Z szerszamtengellyel, és egyidejlileg
elforgatja ezt a mozgast, akkor a TNC a szerszamot
egy térbeli iv mentén mozgatja, ami egy korivet jelent
3 tengely mentén (szoftver opcio 8).

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 kezdépontnak.

E> A kezd6- és végpontnak a kériven kell lennie.

A beviteli tlirés maximalis értéke 0.016 mm. A beviteli
tirést a circleDeviation (200901 szamu) gépi
paraméterben lehet beallitani.

A lehetd legkisebb kor, amit a TNC mozgatni tud:
0.0016 mm.
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Programozas: Konturok programozasa
6.4 Konturpalyak - Derékszogi koordinatak

Koér CR meghatarozott sugarral

A szerszam egy R sugaru kdrpalyan mozog.

» A koriv végpontjanak koordinatai
» R sugar (az el6jel meghatarozza az iv nagysagat)
» DR forgasirany Megjegyzés: Az eléjel

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 els6é kezd&pontja.

CCA kozépponti szog és R ivsugar

A kontar kezdé- és végpontjat 4 azonos sugaru iv kotheti 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

239
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Programozas: Konturok programozasa
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 csatlakozé konturelemet a CT mondatot
kézvetlentl megel6z6 mondatban kell programozni. Ehhez legalabb
két pozicionalé mondat szikséges.

s » 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
10L Y+0

Az érintd iv egy kétdimenziés mivelet: a CT
mondatban és a megel6z6 konturleiré mondatban a
koordinatadknak a kériv sikjaban kell lennitk!
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Konturpalyak - Derékszogli koordinatak 6.4

Példa: Egyenes mozgatas és letorés derékszogii
koordinatakkal

10
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Programozas: Konturok programozasa
6.4 Konturpalyak - Derékszogl koordinatak

Példa: Kérmozgas derékszogli koordinatakkal

T T T T 1 X
5 30 40 70 95

N
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Konturpalyak - Derékszogli koordinatak 6.4

Példa: Teljes kor derékszogi koordinatakkal
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Programozas: Konturok programozasa
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(i polarkoordinatakat hasznalni a kbvetkez6khoz:

m Koriven lévé pozicidk

B Muhelyrajzon szdgméretekkel megadott poziciok, pl. furatkdrok
Palyafunkcidk attekintése polarkoordinatakkal

Palyafunkcié Szerszammozgas Sziikséges adatok Oldal
gomb

+ @ Egyenes Sugar, az egyenes 245

végpontjanak polarszége

+ @ Korpalya a korkozéppont/pdlus  Koriv végpontjanak 246
kordl a koriv végpontjaig polarszoge, forgasirany
+ @ Kériv érintéleges Sugar, koriv végpontjanak 246
csatlakozéssal az el6z6 polarszége
konturelemhez
+ @ A kdérmozgas és az egyenes Sugar, koriv végpontjanak 247
mozgas kombinacioja polarszdge, a
végpont koordinatai a
szerszamtengelyen
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Nullapont polarkoordinatakhoz: pélus CC

A CC polust a megmunkal6 programban barhol beéllithatja
azelbtt, hogy jelezné a polarkoordinatak pontjait. Adja meg a pdlust
ugyanugy, ahogy a kérkézéppontot programozna.

» Koordinatak: Adja meg a poziciét derékszogi
koordinatarendszerben, vagy ha az utolsé
programozott poziciét kivanja haszndlni, ne adjon
meg koordinatat. Miel6tt polarkoordinatakkal
programoz, hatarozza meg a polust. 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

Konturpalyak — Polarkoordinatak 6.5
4\
Yee 1 OCC
e\ -
L ¢ - X
Xee

Egyenes elmozdulas LP

A szerszam a pillanatnyi pozicidbol az egyenes végpontjaba
egy egyenes mentén mozog. A kezd6pont az el6z6 mondatban
szerepld végpont.

» Polar koordinata sugara PR: Adja meg az
egyenes végpontjanak tavolsagat a CC polustdl.
@ » Polarkoordinata szog PA: Az egyenes

végpontjanak szoge a referenciatengelyhez képest
(-360° és +360° kozotti érték)

A referenciatengellyel bezart szog alapjan a PA el6jele:

B Ha a referenciatengely és a PR altal bezart sz6g az 6rajarassal
ellentétes: PA>0

= Ha a referenciatengely és a PR altal bezart sz6g az 6rajarassal
egyezd: 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: Konturok programozasa
6.5 Konturpalyak — Polarkoordinatak

CP korpalya CC

A polarkoordinata sugar PR a koriv sugara is egyben. A PR sugarat
a kezd6pont és a CC polus kdzotti tavolsaggal hatarozhatja meg. Az
utoljara programozott szerszampozicié lesz az iv kezdépontja.

c s » Polar koordinata szoge PA: A koriv végpontjanak
szoge a referenciatengelyhez képest, amely
@ -99999,9999° és +99999,9999° koz6tt van.

» DR forgasirany

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

Noévekményes méretek esetén a DR és a PA el§jele
legyen azonos.

Jusson eszébe ez a mikodési elv, programok
korabbi vezérlébél valé importalasakor. Ha
szikséges, adaptalja a programot.

CTP érintd koriv
A szerszam a megel6z6 konturelemtél érintélegesen induld
kérpalyan mozog.

T p » Polar koordinata sugara PR: A koriv végpontja és
a poluspont kozotti tavolsag CC
@ > Polar koordinata szoge PA: A koriv végpontjanak

szdgpozicidja.

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 kérpalyat programozza
valamelyik f8sikban.

A csavarvonalat csak polarkoordinatakkal tudja programozni.

Alkalmazas
B Nagy atmér6ji belsé 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 magasséag: P menetemelkedés x n csavarvonal
menetszam

Novekmeényes teljes szog Csavarvonal menetszam x 360° +

IPA: kiindul6 menetszog + menetkifutas
szOge

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
sugarkorrekcioé.

Belsd menet Megmunkalas iranya Forgasirany Sugarkorrekcié
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: Konturok programozasa
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 szégre -99 999.9999° és +99 999.9999° 25
kozotti értéket adhat meg.

» Polarkoordinata szog: Adja meg a szerszam
csavarvonal mentén végzett elforgasat inkremens

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

» Koordinata: Adja meg a csavarvonal
magassaganak koordinatait ndvekményes
méretben

» DR Forgasirany
Orajaras szerint: DR-

Orajarassal ellentétesen: DR+

» Adja meg a sugarkorrekciot a tablazatnak

megfeleléen

NC példamondatok: Menet M6 x 1 mm, 5 fordulattal
12 CC X+40 Y+25
13LZ+0F100 M3
14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 IZ+5 DR-
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Konturpalyak — Polarkoordinatak 6.5

Példa: Egyenes mozgatas polarkoordinatakkal
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Programozas: Konturok programozasa
6.5 Konturpalyak — Polarkoordinatak

Példa: Csavarvonal

M64 x 1,5
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Palyakonturok — FK szabad kontur programozas 6.6

6.6 Palyakonturok — FK szabad kontur
programozas

Alapismeretek

A nem az NC szamara méretezett mihelyrajzok gyakran
tartalmaznak kézvetetten megadott koordinata adatokat,
melyeket nem lehet egyszerlien programozni a szirke parbeszéd
gombokkal.

Az FK szabad kontur programozas funkcio segitségével pl.
kézvetlenul megadhat hasonldé méretadatokat.

® Ha vannak ismert koordinatak a kontdrelemen, vagy annak
kdzelében

® Ha a koordinata adatok egy masik konturelemre vonatkoznak
B Ha az irdnyadatok és a kontur ivére vonatkozé adatok ismertek

A TNC az ismert adatokbdl megrajzolja a konturt, valamint a
parbeszédablakban az FK programozasi grafika tAmogatast
nyujt. A jobb felsd abra egy olyan m{ihelyrajzot mutat, ahol az FK
programozas a legalkalmasabb programozasi modszer.
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Programozas: Konturok programozasa
6.6 Palyakonturok — FK szabad kontur programozas

A kovetkezé eléfeltételeket 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 kdvetkezd
hierarchia szerint kerll meghatarozasra:

® 1. Az FPOL mondatban meghatarozott sik
hasznalataval

B 2. Az Z/X sikban, ha az FK sorrend eszterga
modban fut

® 3. Munkasik alkalmazasa elére meghatarozva a
TOOL CALL (pl. TOOL CALL 1 TOOL CALLZ = X/Y
sik)

B 4. Az alap X/Y sik lesz aktiv, ha a fentiek kozdil
egyik sincs alkalmazva

Az FK funkciégombjainak megjelenése a nyersdarab
meghatarozasban megadott orsétengelytdl figg. Ha
példaul féorso tengelynek Z ad meg a nyersdarab
meghatarozasban, akkor a TNC csak az X/Y sikra
vonatkozo6 FK funkciégombokat 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 hasznalhaték minden FK elemnél,
kivéve a relativ koordinatakkal megadott elemeknél
(pl RX vagy RAN) vagy olyan elemeknél, amelyek pl.
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.
Kdzvetlenil az FK kontur 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 els6 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 kdézvetlenil ne programozzon FK
konturt.
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Palyakonturok — FK szabad kontur programozas 6.6

FK programozasi grafika

[@xez1 uzenmod Programozas fnc| 129

4 Progranozas.

megjelenitéshez valassza a PROGRAM+ GRAFIKA
képerny6 elrendezést.

Tovabbi informacié: "Programozas”, oldal 82

E> Az FK programozas kodzbeni grafikus

Nem teljes koordinata adatok gyakran nem elegendéek a
munkadarab konturjanak hianytalan meghatarozdsahoz. Ebben :
az esetben a TNC lehetséges megoldasokat kinal fel az FK i |

grafikaban. Ezutan kivalaszthatja azt a kontart, ami megfelel a |

rajznak. Az FK grafika a konturelemeket kiilénb6z8 szinekkel : B

jeleniti meg: | | _H— 3 j | T o
= T

Kék: A konturelem teljesen meghatarozott ‘ =

Az utolsé FK elem csak az elhagyé mozgas utan
jelenik meg kéken, a teljes meghatarozas ellenére, pl.
CLSD- révén.

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
zolden jelenik meg, akkor valassza ki a megfelel konturelemet a

kovetkezbképpen:
» Nyomja meg a MASIK MEGOLDAS funkciégombot
MEGOLDAS tobbszdr, amig a helyes konturelemhez nem ér.

Hasznalja a zoom funkciét (2. funkcibgombsor),
ha nem tudja megkulénbdztetni a lehetséges
megoldasokat alapbeallitasnal

EcoLoAST > Ha akivant elem megjelenik a képernydn, nyomja
KavaLaszT meg a MEGOLDAST KIVALASZT funkciégombot

Ha még nem akar valasztani a z6ld kontarelemek kozul, nyomja
meg a KIVALASZTAS VEGE funkciégombot az FK parbeszéd
folytatasahoz.

konturelemeket a MEGOLDAST KIVALASZT
funkciégombbal. Ezzel cstkkentheti a kdvetkezd
elemek félreérthetéségét.

A szerszamgépgyarté az FK grafikanal mas szineket
is hasznalhat.

E> A lehet6 leghamarabb valassza ki a z6ld

Mondatszamok megjelenitése a grafikus ablakban
A mondatszédmok grafikus ablakban térténd megjelenitéséhez:
HONDATSZAM » Allitsa a MONDATSZ. MUTAT ELREJT

MEGJELEN.

funkciégombot MUTAT allasba (3. funkciégombsor)
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Programozas: Konturok programozasa
6.6 Palyakonturok — FK szabad kontur programozas

FK parbeszéd inditasa

Ha a szirke FK funkciggombot megnyomja a TNC megjeleniti
azokat a funkcibgombokat, amelyeket az FK-programozaskor
hasznalhat. Az FK gomb ismételt megnyomasaval visszavonhatja a
funkcidgombok kivalasztasat.

Ha az FK programozast valamelyik funkciégombbal kezdi, akkor a
TNC tovéabbi funkcidgombsorokat kinal, amelyeket a kontar ismert
koordinatainak, iranyadatainak és a kontur iranyara vonatkozé
adatoknak a megadasara hasznalhat.

Funkciogomb FK elem

FZ Egyenes érintéleges csatlakozassal
FL@ Egyenes érintéleges csatlakozas nélkul
Fg Koriv érintéleges csatlakozassal

FCA Koriv érintéleges csatlakozas nélkul
FroL Pdlus FK programozashoz

Pélus FK programozashoz

i » A szabad kontur programozashoz tartozé
funkciégombok megjelenitéséhez nyomja meg az
FK gombot

FroL » A polusmeghatarozasi parbeszéd inditasahoz

nyomja meg az FPOL funkciégombot. A TNC ekkor
megjeleniti a tengely funkcidgombijait az aktiv
munkasikon

» Adja meg a po6lus koordinatait ezen
funkciégombok segitségével

Az FK programozas polusa mindaddig aktiv
marad, amig meg nem hataroz egy ujat az FPOL
segitségével.
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Palyakonturok — FK szabad kontur programozas

Szabad egyenes programozas

Egyenes érintéleges csatlakozas nélkiil

» A szabad kontur programozashoz tartozé
funkciégombok megjelenitéséhez nyomja meg az
FK gombot
AL » Egyenes szabad programozasakor a
— ] parbeszédablak megnyitasahoz nyomja meg az FL
funkciégombot. A TNC tovabbi funkciogombokat
jelenit meg

» Vigyen be minden ismert adatot a funkciégombok
segitségével. Az FK grafika egészen
addig pirossal jeleniti meg a programozott
konturelemeket, amig elegendé adatot nem vitt
be. Ha a bevitt adatokkal t6bb lehetséges kontur
rajzolhato, akkor a kontur zold lesz.
Tovabbi informacié: "FK programozasi grafika",
oldal 253

Egyenes érintdleges csatlakozassal

Ha egy egyenes egy masik konturelemhez érintélegesen
csatlakozik, a parbeszédablak megnyitasdhoz nyomja meg az FLT
funkciégombot:

» A szabad kontur programozashoz tartozé
funkciégombok megjelenitéséhez nyomja meg az
FK gombot
FLT » A parbeszéd inditasahoz nyomja meg az FLT
et funkciégombot

» Vigyen be minden ismert adatot a funkcigombok
segitségével
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Programozas: Konturok programozasa
6.6 Palyakonturok — FK szabad kontur programozas

Szabad korpalya programozas

Koriv érintéleges csatlakozas nélkiil

» A szabad kontur programozashoz tartozé
funkciégombok megjelenitéséhez nyomja meg az
FK gombot
Fo » Koriv szabad programozasakor a parbeszédablak
= megnyitasahoz nyomja meg az FC funkcidgombot.

A TNC megjeleniti azokat a funkciégombokat,
amelyekkel kdzvetlenll megadhatdk 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 elegendé adatot nem vitt
be. Ha a bevitt adatokkal t6bb lehetséges kontur
rajzolhato, akkor a kontur z6ld lesz. Tovabbi
informacio: "FK programozasi grafika", oldal 253

Koriv érintéleges csatlakozassal

Ha egy koriv egy masik konturelemhez érintélegesen csatlakozik,
a parbeszédablak megnyitasdhoz nyomja meg az FCT

funkciégombot:
» A szabad kontur programozashoz tartozé
funkciégombok megjelenitéséhez nyomja meg az
FK gombot
Fer » A parbeszéd inditasahoz nyomja meg az FCT
J funkciégombot

» Vigyen be minden ismert adatot a funkcigombok
segitségével
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Palyakonturok — FK szabad kontur programozas 6.6

Beviteli opcidk
Végpont koordinatak

Funkciégombok Ismert adatok Yi
X és 'Y derékszdgi koordinatak N
PR ra | Polarkoordinatak az FPOL-hoz viszonyitva 0 )
@ AN J'/ 2
b
NC példamondatok .
7 FPOL X+20 Y+30 ad
8 FL IX+10 Y+20 RR F100 ’@E\/ - l— ;
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15 o 0
A konturelemek hossza és iranya
Funkciégombok Ismert adatok Yi
Lo Egyenes hossza /
= [
nN Egyenes délésszoge ,%
= o
LEN@ Kériv harjanak LEN hossza
AN @ Kezdd érinté AN dblésszdge -@ 7 =
X
ooa Kériv kdzépponti szége
Yi
Vigyazat: A szerszam és a munkadarab veszélybe
keriilhet! [‘10
)
o Azok a gradiens szogek, amiket ndvekményesen <

hatarozott meg (IAN), azokat a TNC az utolso
pozicionalé mondat iranyara vonatkoztatja.

Nem kompatibilisek azok a programok, amelyek
névekmeényes gradiens szégeket tartalmaznak, és
egy iTNC 530-on, vagy egy korabbi TNC-n lettek
létrehozva.

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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Programozas: Konturok programozasa
6.6 Palyakonturok — FK szabad kontur programozas

CC korkozéppont, sugar és forgasirany az FC/FCT

mondatokban

A TNC a szabadon programozott iveknél a megadott adatok Y A

alapjan kiszamitja a kor kdézéppontjat. Ez teszi lehetévé, hogy egy

FK programmondatban teljes kroket programozzon.

Ha a kor k6zéppontjat polarkoordinatakkal akarja megadni, akkor //ﬁ

az FPOL-t kell hasznalnia, nem a CC-t. Az FPOL-t derékszdgi e

koordinatarendszerben kell megadni, és egészen egy masik FPOL-t R

tartalmaz6 mondatig érvényes. Q\//\’

. o FPOL 40° <

A hagyomanyosan kiszamitott vagy programozott 15 B <
kérkdzéppont egy Uj FK kontar esetén mar nem 'y
érvényes polusként vagy korkézéppontként: Ha

hagyomanyos polarkoordinatédkat ad meg, amik az
el6z6leg meghatarozott CC mondatban levé polusra
vonatkoznak, akkor a pdlust ismét meg kell adnia egy
CC mondatban az FK kontur utan.

Y/

Funkciégombok Ismert adatok

Adp 4

Korkézéppont derékszdgi koordinatakkal

e = Ko6zéppont polarkoordinatakkal
DR- DR+ Koriv koruljarasi iranya
a a

@a 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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Palyakonturok — FK szabad kontur programozas 6.6

Zart konturok

Egy zart kontur elejét és végét a CLSD funkciogombbal tudja Y
azonositani. Ez lecsdkkenti az utolsé konturelemre vonatkozo

megoldasi lehetéségek szamat.

Adja meg a CLSD-t egy masik konturmegadas kiegészitéseként az

FK szakasz els6 és utols6 mondataban.

Kontur kezdete: CLSD+
Kontur vége: CLSD-

NC példamondatok

259
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Programozas: Konturok programozasa
6.6 Palyakonturok — FK szabad kontur programozas

Segédpontok

Mind a szabadon programozott egyeneseknél, mind pedig a
szabadon programozott kdriveknél megadhatja a konturon vagy
annak kozelében talalhatoé segédpontok koordinatait.

Segédpontok a kontliron

A segédpontok egy egyenesen, annak meghosszabbitdsan vagy vi
egy koriven talalhatok.

Funkciégombok Ismert adatok 60.071 ~ TR0
z

P1 vagy P2 segédpont X > y

Fﬁg %]3 koordinataja egy egyenesen y 70°
@ P1 vagy P2 segédpont Y ,/'
EVQ P2y koordinataja egy egyenesen :
B | Korpalya P1, P2 vagy P3 1A :
M M @ segédpontjanak X koordinataja @
?
50

PLY P2y PaY o Kérpalya P1, P2 vagy P3 42.929
r@ @—x @ segédpontjanak Y koordinataja

Segédpontok a kontur kézelében

Funkciégombok Ismert adatok

Egy egyenes kdzelében 1évé
bx rov segédpont X és Y koordinataja

Segédpont és egyenes tavolsaga

< [k

Egy koriv kdzelében 1évé
PoX POV segédpont X és Y koordinataja

Segédpont és koriv tavolsaga

e

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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Relativ adatok
Egy masik konturelemhez viszonyitott relativ adatok A relativ vi

bevitelek funkciégombijai és program-szavai R betlivel kezd6dnek.
A jobb oldali &bran azok a méretadatok lathatok, amiket relativ
adatokként kell programozni.

=

Relativ adatok koordinatait és szdgeit mindig
inkrementdlis értékekkel kell programozni.
A viszonyitasi alapként szolgald konturelem 10

mondatszamat is meg kell adni. R
A viszonyitasi alapként szolgald konturelem A@K'

Palyakonturok — FK szabad kontur programozas

6.6

20

20°

"FPOL

mondatszama legfeljebb 64 pozicionalé mondattal 10
el6zheti meg azt a mondatot, amelyikben arra
hivatkozik.

Ha olyan mondatot t6r6l, 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

Funkciégombok

Ismert adatok

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+O RPR 13

Az N mondathoz viszonyitott derékszogl
P | M Koordinatak

Polarkoordinatak az N
RPRlil| | Rl ondathoz viszonyitva
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Programozas: Konturok programozasa
6.6 Palyakonturok — FK szabad kontur programozas

Adatok az N mondathoz viszonyitva: A konturelem iranya és
tavolsaga

Funkciogomb Ismert adatok
Egyenes és egy masik elem kozotti szog,
) vagy kériv kezd érintéje és egy masik
elem kozotti szog
o Masik kontarelemmel parhuzamos egyenes
ﬁnp Egyenes és egy vele parhuzamos
konturelem 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 kork6zéppont
Funkciégomb Ismert adatok Yi
Kdrkézéppont derékszogl koordinatai az 20
Recxliesd]) [ Rersdl N mondathoz viszonyitva - I
Korkézéppont polarkoordinatai az / y =
RecPRis]  RecPAl)  Nmondathoz viszonyitva y 10
4 ec’
1 \ \
NC példamondatok 10 ‘\ )
12 FL X+10 Y+10 RL S i \
4—@ A ==
13 FL ...
' 10 18 X
14 FL X+18 Y+35
15 FL ...
16 FL ...

17 FC DR- R10 CCA+0 ICCX+20 ICCY-15 RCCX12 RCCY 14
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Palyakonturok — FK szabad kontur programozas 6.6

Példa: FK programozas 1
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Programozas: Konturok programozasa
6.6 Palyakonturok — FK szabad kontur programozas

Példa: FK programozas 2

30

w
o

N
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Palyakonturok — FK szabad kontur programozas

Példa: FK programozas 3
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Programozas: Konturok programozasa
6.6 Palyakonturok — FK szabad kontur programozas

266 HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaldi kézikdnyv parbeszédes programozashoz | 03/2016






Programozas: Adatatvitel CAD fajlokbdl
7.1 CAD megtekintd és DXF atalakito képernyo6felosztas

71 CAD megtekinté és DXF atalakito
képernyofelosztas

CAD megtekintd és DXF atalakité képernyo6felosztas

Ha megnyitja a CAD megtekint6t és a DXF atalakitét, akkor a
kovetkezd képernyéfelosztas jelenik meg:

Képernyd

TNC: /nc_prog/pleuel conrod DXF_2.dxf 5
MA@ OB 20k Do 2% @ (P o.001mm 1 XM
NG
&1
wo 7
w» B
o
®v B
&2 27

X 14 |
X15 oz
&s 2]
w1 L]
w1 2]
®eo 27
-
e 2]
x23 |5

nnnnnnnn

20 [ |4 xy

Menusor

Grafikus ablak

Lista nézet ablak
Ablak-elem informacié
Allapotjelz6 sav

a b~ wWwN -
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7.2 CAD nézet

Alkalmazas

A CAD megtekint6 lehetdvé teszi a szabvanyos CAD formatumok
megnyitasat kézvetlendl a TNC-n.

A TNC a kovetkez6 fajiformatumokat jeleniti meg:

Fajlok Tipus

Fogas .STP és .STEP
Iges AGS és .IGES
DXF .DXF

igy kénny( kivalasztani a fajlt a TNC fajlkezel6jén keresztill,
akarcsak az NC programokat. Ezzel lehetévé valik a modellek
gyors és konnyl megtekintése.

A nullapontot a modellen barhova lehet pozicionalni. ettdl a
nullaponttdl kezdve, az elem informaciok, mint pl. kérkézéppontok,
megjelenithetdk.

Az alabbi ikonok allnak rendelkezésére:
lkon Beadllitas

Listanézeti ablak megjelenitése vagy elrejtése
a Grafika ablak bévitéséhez

Kilonféle rétegek megjelenitése

Nullapont felvétele vagy felvett nullapont
torlése

Allitsa a nagyitast a teljes grafika lehetd
legnagyobb nézetére

Hattérszin modositasa (fekete vagy fehér)

0,01 Felbontas beallitasa: A felbontas

0,001 meghatarozza, hogy hany tizedesjegyet
kell a TNC-nek hasznalnia konturprogram
létrehozasakor.

Alapértelmezett beallitas: 4 tizedesjegy mm
esetén és 5 tizedesjegy inch esetén

Valtas a modell kiilonféle nézetei kozott
pl. Feliilnézet

' Racsvonalak vagy arnyékolas aktivalasa
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Programozas: Adatatvitel CAD fajlokbdl
7.3 DXF atalakité (opcio 42)

7.3 DXF atalakité (opcio 42)

Alkalmazas

A DXF fajlok kdzvetlenul megnyithatok a TNC-ben, igy kibonthatja
a konturokat vagy megmunkalasi pozicidkat, és elmentheti azokat
parbeszédes programokként vagy pontfajlokként. A parbeszédes
programok, ebben az esetben, régebbi TNC vezérl6kdn is
futtathatok, mivel ezek a konturprogramok csak L és CC/C
mondatokat tartalmaznak.

Ha Programozas moédban haijt végre DXF folyamatot, akkor a TNC
alapértelmezetten .H fajlkiterjesztéssel hoz Iétre kontdrprogramokat
és .PNT kiterjesztéssel pontfajlokat. Kivalaszthatja a kivant fajltipust
a mentési ablakban. A TNC vagodlapja segitségével adhat hozza
egy kivalasztott konturt vagy egy kivalasztott megmunkalasi
poziciét kdzvetlenil az NC programhoz.

A feldolgozandé fajlt a TNC merevlemezén kell
tarolni.
Mielétt betolti a fajlt a TNC-be, gy6z6djon meg arrdl,
hogy a fajl nem tartalmaz Ures szokdzdket vagy
szabalytalan specialis karaktereket.
Tovabbi informacié: "Fajinevek", oldal 122
A TNC a legaltalanosabb, R12-es DXF formatumot
tdmogatja (azonos az AC1009 formatummal).

A TNC nem tamogatja a binaris DXF formatumot.
Amikor CAD vagy rajzprogrambol hoz létre DXF
fajlt, bizonyosodjon meg arrol, hogy a fajlt ASCII
formatumban mentette el.
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DXF atalakité (opcid 42)

A DXF konverter alkalmazasa

=

A DXF atalakit6 nem hasznalhato6 egér, vagy
érintépad nélkul. Valamennyi tzemmad és funkcid,
valamint a konturok és megmunkalasi poziciok is
csak az egérrel vagy érintépaddal valaszthatok ki.

A DXF konverter egy kiilon alkalmazasként fut a TNC harmadik
asztalan. A képernyévalté gomb alkalmazasa teszi lehetévé a
gépi lzemmaddok, a programozasi modok és a DXF konverter
kozotti valtast. Ez leginkabb akkor hasznos, ha egy parbeszédes
programban konturokat vagy megmunkalasi poziciokat kivan
hozzaadni a vagolap segitségével.

DXF fajl megnyitasa

MGT

TiPUS-

VALASZTAS

MUTAT

» Valassza a Programozas modot

Vélassza a F3jl funkcidkat

A fajltipus kivalasztasahoz sziikséges
funkciégombsor megjelenitéséhez nyomja meg a
TIPUSVALASZTAS funkciégombot

Minden CAD fajl megjelenitéséhez nyomja meg a
CAD MEGJELENITES funkciégombot

Valassza ki azt a kbnyvarat, amibe a CAD f3jl el
lett mentve

» Valassza ki a kivant CAD fajlt
> Toltse be az ENT gombbal. A TNC elkezdi a

DXF konvertalast és a fajl tartalmat megjeleniti a
képernyén. A Listanézeti ablakban jeleniti meg a
TNC a rétegeket (sikokat), amik a rajzot jelenitik
meg a Grafika ablakban
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Programozas: Adatatvitel CAD fajlokbdl
7.3 DXF atalakité (opcio 42)

Alapbeallitasok

Az alabbi beallitdsok valaszthatok ki az eszkdztar ikonjaival.

lkon Beallitas

Listanézeti ablak megjelenitése vagy elrejtése
a Grafika ablak bévitéséhez

A kontur kivalasztasa

ﬁ Kilonféle rétegek megjelenitése

_F+— Furatpozicidk kivalasztasa

@ Nullapont beallitasa

Allitsa a nagyitast a teljes grafika lehetd
legnagyobb nézetére

Valtas a 2D és 3D nézet kozott. Az aktiv ablak
szinnel van kiemelve

n Hattérszin modositasa (fekete vagy fehér)

mm Allitsa be a f4jl mértékegységét:

inch mm vagy inch. Ezutan a TNC a
megadott mértékegységben dolgozik a
kontdrprogrammal és a megmunkalasi
poziciokkal. Az aktiv mértékegység pirossal
van kiemelve

0,01 Felbontas beallitasa: A felbontés

0,001 meghatarozza, hogy hany tizedesjegyet
kell a TNC-nek hasznalnia konturprogram
létrehozasakor. Alapértelmezett beallitas: 4
tizedesjegy mm esetén és 5 tizedesjegy inch

esetén
L‘;ﬂ Valtas a modell kilénféle nézetei kdzott
pl. Feliilnézet
Y Kontur kivalasztasa eszterga miivelethez. Az
IN@ aktiv megmunkalas szinnel van kiemelve
(opcio6 50)
' 3-D drétmodell rajzolas aktivalasa
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DXF atalakité (opcid 42)

A kovetkez§ ikonok jelennek meg a TNC-n egyes mdodokban.

lkon

o

Beallitas
Konturfelvételi mod:

A tlirés meghatarozza, hogy milyen

messze lehet egymastél két szomszédos
konturelem. A tliréssel kompenzalni tudja a rajz
létrehozasakor keletkezett pontatlansagokat.
Az alapértelmezett beallitas 0,001 mm

w

Pontfelvételi mod:

Hatarozza meg, hogy a TNC megjelenitse-

e a szerszampalyat egy szaggatott egyenes
vonallal, a megmunkalasi poziciok kivalasztasa
alatt

Palya optimalizaciés mdd:

A TNC optimalizélja a szerszdmmozgasokat,

a lehetd legrévidebb mozgasok eléréséhez két
megmunkalasi pozicié kdzott. Az optimalizalas
nullazodik (reset) az ismételt miveleteknél

c

\

CR

Koriv méd:

A kériv méd hatarozza meg, hogy a kérék C
vagy CR formatumban legyenek-e Iétrehozva,
pl. hengerpalast interpolaciohoz az NC
programban.

Ne feledje, hogy be kell allitania a helyes
mértékegységet, mivel a DXF fajl nem tartalmaz ilyen
informaciot.

Ha régebbi TNC vezérlék részére kivan programot
létrehozni, akkor a felbontas pontossaga legfeljebb
harom tizedesjegy. Ezenkivil, el kell tavolitania
azokat a megjegyzéseket, amiket a DXF konverter
szur be a konturprogramba.

A TNC az alapbeallitasokat a képernyd alsé
savjaban jeleniti meg.
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Programozas: Adatatvitel CAD fajlokbdl
7.3 DXF atalakité (opcio 42)

Rétegek beallitasa

Szabaly, hogy a DXF fajlok tdbb réteget tartalmaznak. A tervez6 a
rétegekkel csoportokba rendezheti a kulénb6zé tipusu elemeket,
mint példaul: aktualis munkadarab kontur, méretek, segéd- és
vazlat vonalak, arnyékolasok és szdvegek.

igy a legkevesebb sziikségtelen informacié jelenik meg a
képernydn a konturok kivalasztasakor, a DXF fajlban tarolt minden
felesleges réteg elrejthetd.

A feldolgozand6 DXF fajinak legalabb egy réteget

E> kell tartalmaznia. Azon elemek, melyek nincsenek
egy réteghez sem rendelve, automatikusan a
névtelen rétegre kertlnek.

Még egy konturt is kivalaszthat, ha a tervezd kildn
rétegbe mentette azt.

: » Valassza a rétegbeallitas modot: A TNC a
ﬁ Listanézeti ablakban jeleniti meg az aktiv DXF fajl
Osszes rétegét

> Réteg elrejtése: Valassza ki a réteget a bal
egérgombbal, és kattintson a megfeleld
jelolénégyzetbe az elrejtéshez Vagy hasznalja a
sz6kdz gombot

» Réteg megjelenitése: Valassza ki a réteget a
bal egérgombbal, és kattintson a megfeleld
jeldlénégyzetbe a megjelenitéshez. Alternativaként
hasznalja a sz6k6z gombot
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DXF atalakité (opci6 42) 7.3

Nullapont felvétele

A rajz nullapontja a DXF fajlban nem mindig ugy helyezkedik
el, hogy azt kdzvetlenul alkalmazni tudja a munkadarab
nullapontjaként. Ezért a TNC egy funkciéjaval eltolhaté a rajz
nullapontja egy megfelel helyzetbe, ha egy elemre kattint.

Referenciapontot az alabbi helyzetekben hatarozhat meg:

® A Listanézeti ablakban a szamértékek kézvetlen megadasaval

®m Egy egyenes kezdb-, vég- és kdzéppontjaban

= Egy koriv kezdd-, kdzép- és végpontjaban

m Két siknegyed koézotti atmenetben vagy egy teljes kor
kézéppontjaban

® A kdvetkezdk metszéspontjaban:

m Két egyenes, még akkor is, ha a metszéspont valéjaban az
egyik egyenes meghosszabbitasan van

® Egyenes - koriv
®m Egyenes - teljes kor
m KOor - kor (tekintet nélkdl arra, hogy egy koriv, vagy teljes kor)

Egy referenciapont meghatarozasahoz vagy az
érintdpadot vagy egy csatlakoztatott egeret kell
hasznalnia.

A referenciapontot akkor is megvaltoztathatja, ha
mar kivalasztotta a konturt. A TNC nem szamolja ki
a kontur pillanatnyi adatait addig, amig a kivalasztott
konturt el nem menti egy konturprogramba.
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Programozas: Adatatvitel CAD fajlokbdl
7.3 DXF atalakité (opcio 42)

Nullapont kivalasztasa egy 6nallé elemen

- » Valassza ki a nullapont-meghatarozasi
Uzemmodot

» Kattintson a kivant elemre az egérrel: A TNC
csillagokkal jelzi az elemen a nullapontok
lehetséges helyzeteit

» Nullapont kivalasztasahoz kattintson valamelyik
csillagra. A TNC a kivalasztott pozicidban jeleniti
meg a nullapont szimbdlumat. Ha a kivalasztott
elem tul kicsi, akkor hasznalja a nagyitas funkciét.

Nullapont kivalasztasa két elem metszéspontjaban

= » Valassza ki a nullapont-meghatarozasi
Uzemmodot

» Kattintson az els6 elemre (egyenes, teljes koér
vagy koriv) a bal egérgombbal. A TNC csillagokkal
jelzi az elemen a referenciapontok lehetséges
helyzeteit. Az elem szinesen van kiemelve

» Kattintson a masodik elemre (egyenes, teljes
kér vagy koriv) a bal egérgombbal. A TNC
a metszéspontban jeleniti meg a nullapont
szimbolumat

még akkor is, ha a metszéspont az egyik elem
meghosszabbitasan van.

Ha a TNC tdbb lehetséges metszéspontot talal, akkor
a masodik elemen tortént egérkattintds helyéhez
legkdzelebbit valasztja ki.

Ha a TNC nem tud metszéspontot szamitani, akkor
visszavonja az elemrdl a jeldlést.

E> A TNC kiszamitja két elem metszéspontjat,

Ha a nullapont fel lett véve, akkor az ikon szine megvaltozik@Egy
nullapont felvétele.

Nullapont torlése az & ikonra kattintassal.
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DXF atalakité (opci6 42) 7.3

Elem informacio

Az Elem informacids ablakban jelzi a TNC, hogy a kivalasztott
nullapont milyen messze van a rajzi nullaponttol.

Kontur kivalasztasa és mentése

Kontur kivalasztasahoz hasznélja a TNC
billentylizethez tartoz6 érintépadot vagy az USB
porton keresztul csatlakoztatott egeret.

Hatarozza meg a forgasiranyt a kontur kivalasztdsa
alatt, igy az egyezni fog a kivant megmunkalasi
irdnnyal.

Valassza ki az elsé konturelemet, ami Gtkozés nélkil
megkdzelithetd.

Ha a konturelemek tul kdzel vannak egymashoz,
hasznalja a nagyitas funkciot.

A kovetkez6 DXF elemeket valaszthatja ki konturként:
® LINE (egyenes vonal)

CIRCLE (teljes kor)

ARC (koriv)

POLYLINE

Az ellipszisek és spline-ok metszéspontok létrehozasara
hasznalhatdk, de nem valaszthatok ki. Ellipszisek vagy spline-ok
kivalasztasakor ezek pirosan jelennek meg.

Elem informacio

Az Elem informacioé ablakban, a TNC egy sor informaciét jelenit
meg az utolsé konturelemrdl, ami ki lett jelolve a Listanézet
ablakban, vagy a Grafika ablakban.

m Réteg: Azt réteget jeldli, amelyikben aktualisan benne van
B Tipus: Az aktuadlis elemtipust jeldli, pl. vonal

® Koordinatak: Egy elem kezd&pontjat és végpontjat, illetve adott
esetben a kdrkdzéppontjat és sugarat mutatja
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Programozas: Adatatvitel CAD fajlokbdl
7.3 DXF atalakité (opcio 42)

» Valassza ki konturkivalasztasi modot: A Grafika
G' ablak aktiv a konturkivalasztashoz

» Konturelem kivalasztasahoz: Kattintson a kivant
elemre az egérrel. A TNC a megmunkalasi
sorrendet szaggatott egyenes vonallal jeleniti meg.
A megmunkalasi sorrend moédositasahoz vigye az
egeret az elem kdzéppontjanak masik oldalara.
Valassza ki az elemet a bal egérgombbal.

A kivalasztott konturelem kékre valt. Ha a
kivalasztott megmunkalasi sorrendnek megfeleld
tovabbi konturelemek kivalaszthatok, akkor ezek
az elemek zdldre valtanak

» Ha a kivélasztott megmunkalasi sorrendnek
megfeleld tovabbi konturelemek kivalaszthatok,
akkor a TNC zo6lden emeli ki ezeket az elemeket
Eltérésekkel, de a legkisebb szdgtavolsagu
elem lesz kivalasztva. Kattintson a legutolsé
zold elemre, igy felveheti az 6sszes elemet a
konturprogramba

» A TNC a Listanézeti ablakban mutatja az 6sszes
kivalasztott konturelemet. A TNC olyan elemeket
jelenit meg, amelyek az NC oszlopban még zdldek,
ellendrzé jel nélkdl. A TNC nem menti el ezeket
az elemeket a kontdrprogramba. A kiemelt elemek
nyugtazasa a konturprogramba a Listanézeti
ablakba kattintassal is lehetséges

» Szlkség esetén visszavonhatja a korabban
x kivalasztott elemek kivalasztasat. amihez
kattintson ismét az elemre a Grafika ablakban,
mikdzben lenyomja a CTRL gombot. Az dsszes
elem kivalasztasanak visszavonasahoz kattintson
az eszkoztar ikonjara

» Mentse a kivalasztott konturelemeket a TNC
|_|_| vagoélapjara, igy ezutan a kontur beszurhaté egy
parbeszédes programba; vagy

i » A kivalasztott konturelemek parbeszédes
H programba térténé mentéséhez, adjon meg
barmilyen fajinevet, és célkdnyvtarat a TNC
kijelzéjén felugrd ablakban. Alapértelmezett
beadllitas: A DXF fajl neve. Vagy a fajl tipusat is
kivalaszthatja: parbeszédes program (.H) vagy
konturleiras (.HC)

» Nyugtazza a bevitelt: a TNC a kivalasztott
kényvtarba menti a kontarprogramot

» Ha tébb konturt akar kivalasztani, nyomja meg
x az Elemek kivalasztasanak visszavonasa ikont,
és valassza ki a kovetkezd konturt a fent leirtak
szerint
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DXF atalakité (opci6 42) 7.3

A TNC a két nyersdarab meghatarozast (BLK FORM)

E> is atviszi a konturprogramba. Az els6 meghatérozas
tartalmazza a teljes DXF fajl méreteit. A masodik
(ez az aktiv) csak a kivalasztott konturelemeket
tartalmazza, igy a nyers munkadarab mérete
optimalis lesz.

A TNC csak azokat az elemeket menti, amelyeket
aktualisan kivalasztott (kék elemek), vagyis amelyek
egy ellendrz6 jelet kaptak a Listanézeti ablakban.

Konturelemek felosztasa, meghosszabbitasa és leroviditése
Kovesse a kovetkezbket a kontlurelemek moédositasahoz:
G‘ » A Grafika ablak aktiv a konturkivalasztashoz

» A kezd8pont kivalasztasahoz: Valasszon egy
elemet, vagy két elem metszéspontjat (a shift
gombbal). A kezd6pontot egy piros csillag jelzi

» A kovetkezd konturelem kivalasztasahoz:
Kattintson a kivant elemre az egérrel. ATNC a
megmunkalasi sorrendet szaggatott egyenes
vonallal jeleniti meg. Miutan az elem ki lett
valasztva, a TNC-n kék szinben jelenik meg. Ha
az elemeket nem lehet 6sszekotni, akkor a TNC a
kivalasztott elemet szlrke szinben jeleniti meg

» Ha a kivalasztott megmunkalasi sorrendnek
megfelel6 tovabbi konturelemek kivalaszthatok,
akkor a TNC zolden emeli ki ezeket az elemeket
Eltérésekkel, de a legkisebb szbdgtavolsagu
elem lesz kivalasztva. Kattintson a legutolsé
z06ld elemre, igy felveheti az 6sszes elemet a
konturprogramba

i“ﬂi\ﬂﬁ

A

A kontur megmunkalasi sorrendjét az elsé
konturelemmel lehet kivalasztani.

Ha a meghosszabbitando vagy leroviditendé
konturelem egy egyenes, akkor a TNC ugyanazon
egyenes mentén meghosszabbitja/leroviditi azt. Ha
a meghosszabbitando vagy leroviditendé konturelem
egy koriv, akkor a TNC ugyanazon iv mentén
hosszabbitja meg/réviditi le azt.
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Programozas: Adatatvitel CAD fajlokbdl
7.3 DXF atalakité (opcid 42)

Kontur kivalasztasa eszterga miivelethez

Konturokat esztergalashoz a DXF (opcio azonositoé 50) atalakitoval
is kivalaszthat. Ha az ikon halvany, akkor az opcié azonosité 50
nincs engedélyezve. Eszterga kontur megadasa elétt a nullapontot
a forgétengelyen kell felvenni. Eszterga kontur kivalasztasakor, a Z
és X koordinatak kerllnek mentésre. Valamint, az eszterga kontur
valamennyi X koordinata értéke atmérére lesz atszamitva, pl. a
rajz X méreteit megkétszerezi. A forgétengely alatti konturelemek
nincsenek kivalasztva, ezért halvanyak.

XY » Valassza az eszterga kontur kivalasztdsahoz
IN@ tartoz6 Gzemmodot: A TNC csak a forgas
kdzéppontja feletti kivalaszthato elemeket jeleniti
meg

» Valassza ki a kivant konturelemeket a bal
egérgombbal: A TNC a kivalasztott konturelemeket
kék szinnel jeleniti meg, valamint a Listanézeti
ablakban egy szimboélummal (kér vagy egyenes)
jeloli

A fent meghatarozott ikonoknak azonos
funkcidi vannak maraskor és esztergalaskor. Az
esztergalaskor nem elérhet6 ikonok tiltottak.

Az eszterga grafikus megjelenitést az egérrel is médosithatja. Az

alabbi funkcidk allnak rendelkezésre:

» A megjelenitett modell eltolasahoz: Tartsa lenyomva a kdzépsé
egérgombot, vagy gorgét és mozgassa az egeret.

» Meghatérozott teriilet nagyitdsahoz: A bal egérgomb
nyomvatartdsaval, jeldljon ki egy nagyitasi tertletet. Miutan
elengedte az egérgombot, a TNC kinagyitja a meghatarozott
terlletet

> Tetszbleges terllet gyors nagyitasahoz vagy kicsinyitéséhez:
Mozgassa az egér gorgéjét elére, vagy hatra

» A standard kijelz6re val6 visszatéréshez: Kattintson duplan a
jobb egérgombbal
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DXF atalakité (opci6 42) 7.3

Megmunkalasi poziciok kivalasztasa és mentése

TNC billenty(izethez tartozé érintépadot vagy az USB
porton keresztll csatlakoztatott egeret.

Ha a kivalasztott pozicidk tul kézel vannak
egymashoz, hasznalja a nagyitas funkciot.

Szikseég esetén konfigurélja ugy az
alapbeallitdsokat, hogy a TNC a szerszampalyakat
mutassa.

Tovabbi informacié: "Alapbeallitasok”, oldal 272

E> Megmunkalasi pozicid kivalasztasahoz hasznalja a

A pontmintazat-generatorban a megmunkalasi pozicidék
meghatdrozasahoz harom lehetéség all rendelkezésre:

®m Egyszer( kivalasztas: Az egérrel valassza ki egyenként a kivant
megmunkalasi poziciokat.
Tovabbi informacié: "Egyenkeénti kivalasztas", oldal 282

B Furatpoziciok gyors kivalasztasa egérrel: Egy terllet egérrel
valé megrajzolasaval kivalaszthatja a tertleten beldl 1évé
valamennyi furatpoziciot.
Tovabbi informacié: "Furatpozicidk gyors kivalasztasa egérrel”,
oldal 283

® Furatpozicidk gyors kivalasztasa egy ikonon keresztil: Az
ikon hasznalataval a TNC valamennyi létez6 furatatmérét
megjeleniti.
Tovabbi informacid: "Furatpozicidk gyors kivalasztasahoz
ikonon keresztul", oldal 284

Fajl tipus kivalasztasa

A kovetkez§ fajltipusok érheték el:
B Ponttablazat (.PNT)
m Parbeszédes program (.H)

Ha a megmunkalasi pozicidkat parbeszédes programban menti el,
akkor a TNC egy kulén egyenes mondatot hoz Iétre, ciklushivassal
valamennyi megmunkalasi poziciora (L X... Y... M99). Ezt a
programot korabbi TNC vezérl6kbe is atviheti, majd futtathatja.

nem kompatibilisek egymassal. A masik vezérlére
valo atvitel és feldolgozas minden esetben
problémakhoz, és el6re nem lathaté mikodéshez
vezethet.

E> A TNC 640 és az iTNC 530 ponttablazatai (.PTN)
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Programozas: Adatatvitel CAD fajlokbdl
7.3 DXF atalakité (opcio 42)

Egyenkénti kivalasztas

_Fb— » Valassza ki a megmunkalasi pozicio

il kivalasztasi médjat. A Grafika ablak aktiv lesz
pozicidkivalasztashoz

» Egy megmunkalasi pozicio kivalasztasahoz:

Kattintson a kivant elemre az egérrel, és a TNC
az elemet narancssargan jeleniti meg. Ha ezzel
egyidejlleg a shift gombot is lenyomija, akkor a
TNC a lehetséges megmunkalasi pozicidkat az
elemen egy csillaggal jeldli. Ha egy koérre kattint,
a TNC atveszi annak kézéppontjat megmunkalasi
pozicioként. Ha ezzel egyidejileg a shift
gombot is lenyomija, akkor a TNC a lehetséges
megmunkalasi pozicidkat egy csillaggal jeldli. A
TNC bemasolja a kivalasztott poziciot a listanézeti
ablakba (egy pontszimbolum megjelenik)

x > Szikség esetén visszavonhatja a korabban

kivalasztott elemek kivalasztasat. Enhez ismét
kattintson ra az elemre a Grafika ablakban,
mikdzben lenyomja a CTRL gombot. Vagy,
valassza ki az elemet a Listanézeti ablakban, és
nyomjon DEL. Az dsszes elem kivalasztasanak
visszavonasahoz kattintson az eszkdztar ikonjara

» Ha meg akarja hatarozni a megmunkalasi
pozicidkat két elem metszéspontjaban, akkor
kattintson az elsé elemre a bal egérgombbal:

a TNC csillagokat jelenit meg a vélaszthat6
megmunkalasi pozicidkban.

» Kattintson a masodik elemre (egyenes, teljes kor
vagy koriv) a bal egérgombbal. A TNC betdlti
az elemek metszéspontjat a Listanézeti ablakba
(megjelenit egy pont szimbdlumot). Ha ott tobb
metszéspont talalhaté, akkor a TNC az egérhez
legk6zelebbi metszéspontot veszi.

Mentse a kivalasztott megmunkalasi poziciokat
a TNC vagolapjara, igy ezutan azok pozicionald
mondatokként szurhatdk be ciklushivassal a
parbeszéd programba; vagy

> A kivalasztott megmunkalasi pozicidk pontfajlban
torténd mentéséhez adja meg a célkdnyvtarat és
egy fajlnevet a TNC kijelz6jén felugré ablakban.
Alapértelmezett beallitas: A DXF fajl neve. Vagy a
fajl tipusat is kivalaszthatja

ENT » Nyugtazza a bevitelt: a TNC a kivalasztott
kényvtarba menti a kontarprogramot

I =

Ha tdbb megmunkalasi poziciét szeretne
kivalasztani, nyomja meg az Elemek
kivalasztasanak visszavonasa ikont, és valasszon
a fent leirtak szerint

b
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DXF atalakité (opci6 42) 7.3

Furatpozicidk gyors kivalasztasa egérrel

_Fb— » Valassza ki a megmunkalasi pozicio

il kivalasztasi médjat: A grafika ablak aktiv lesz
pozicidkivalasztashoz

» Megmunkalasi poziciok kivalasztasahoz, nyomja

meg a shift gombot, és hatarozzon meg egy
terlletet az egér bal gombjaval. A TNC az dsszes
teljes kort, ami teljesen a teruleten beldl van,
furatpozicidként értelmezi: A TNC megnyit egy
ablakot, amelyben elvégezheti a furatok méret
szerinti sz(rését

» Konfiguralja a szlrébeallitasokat, és kattintson az
OK-ra a nyugtazashoz: A TNC betdlti a kivalasztott
poziciokat a Listanézeti ablakba (megjelenit egy
pont szimbdlumot)

Tovabbi informacioé: "Sziré beallitasok”,
oldal 285

> Sziikség esetén visszavonhatja a korabban
kivalasztott elemek kivalasztédsat. Ehhez ismét
kattintson ra az elemre a Grafika ablakban,
mikézben lenyomja a CTRL gombot. Vagy,
vélassza ki az elemet a Listanézeti ablakban, és
nyomjon DEL. Sziikség esetén visszavonhatja a
korabban kivalasztott elemek kivalasztasat: ehhez
ismét rajzoljon egy terlletet, mikdzben lenyomja a
CTRL gombot

Mentse a kivalasztott megmunkalasi poziciokat
a TNC vagolapjara, igy ezutan azok pozicionald
mondatokként szurhatdk be ciklushivassal a
parbeszéd programba; vagy

» A kivalasztott megmunkalasi pozicidk pontfajlban
torténd mentéséhez adja meg a célkdnyvtarat és
egy fajlnevet a TNC kijelz6jén felugré ablakban.
Alapértelmezett beallitas: A DXF fajl neve. Vagy a
fajl tipusat is kivalaszthatja

ENT » Nyugtazza a bevitelt: a TNC a kivalasztott
kényvtarba menti a kontdrprogramot

I =

Ha tdbb megmunkalasi poziciét szeretne
kivalasztani, nyomja meg az Elemek
kivalasztasanak visszavonasa ikont, és valasszon
a fent leirtak szerint

X
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Programozas: Adatatvitel CAD fajlokbdl
7.3 DXF atalakité (opcio 42)

Furatpoziciok gyors kivalasztasahoz ikonon keresztiil

_Fb— » Valassza ki a megmunkalasi pozicio

il kivalasztasi médjat: A grafika ablak aktiv lesz
pozicidkivalasztashoz

» Az ikon kivalasztasa: A TNC megnyit egy ablakot,

@ amelyben elvégezheti a furatok méret szerinti
szlrését

» Ha sziikséges, konfiguralja a szlrébeallitasokat,
és kattintson az OK-ra a nyugtazashoz: A TNC
betdlti a kivalasztott pozicidkat a Listanézeti
ablakba (megjelenit egy pont szimbolumot)
Tovabbi informacioé: "Sziré beallitasok”,
oldal 285
Sziikség esetén visszavonhatja a korabban
kivalasztott elemek kivalasztéasat. Ehhez ismét
kattintson ra az elemre a Grafika ablakban,
mikézben lenyomja a CTRL gombot. Vagy,
vélassza ki az elemet a Listanézeti ablakban, és
nyomjon DEL. Az dsszes elem kivalasztasanak
visszavonasahoz kattintson az eszkdztar ikonjara

Mentse a kivalasztott megmunkalasi pozicidkat
a TNC vagolapjara, igy ezutan azok pozicional6
mondatokként szurhatdk be ciklushivassal a
parbeszéd programba; vagy

» A kivalasztott megmunkalasi poziciok pontfajlban
torténd mentéséhez adja meg a célkonyvtarat és
egy fajlnevet a TNC kijelz8jén felugré ablakban.
Alapértelmezett beallitds: A CAD f3jl neve. Vagy a
fajl tipusat is kivalaszthatja

Nt » Nyugtazza a bevitelt: a TNC a kivalasztott
kényvtarba menti a kontarprogramot

b

I =

Ha tdbb megmunkalasi poziciét szeretne
kivalasztani, nyomja meg az Elemek
kivalasztdsanak visszavonasa ikont, és valasszon
a fent leirtak szerint

X
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DXF atalakité (opci6 42) 7.3

Sziird beallitasok

A furatpoziciok kijeldlésére szolgal6 gyors kivalasztasi funkcio
hasznalata utan megjelenik egy felugré ablak, amelyben a
legkisebb atmérd a bal oldalon, a legnagyobb pedig a jobb oldalon
lathatd. Kdzvetlenll az atmérd kijelzés alatt talalhatdé gombokkal
bedllithatja az atmérét, igy azokat az atmérdket toltheti be,
amelyeket szeretné.

Az alabbi gombok allnak rendelkezésére:
Legkisebb atméro sziirébeallitasa

A legkisebb atmérd megjelenitése
(alapbeallitas)

Az eggyel kisebb atmérd megjelenitése

Az eggyel nagyobb atmérd megjelenitése

ok B9

5 A legnagyobb meglévd atméré megjelenitése.
A TNC a legkisebb atméréhoz tartozé sziird
értékét allitja a legnagyobb atméréhoz beallitott

értékre
lkon Legnagyobb atméré sziirébeallitasa
<< A legkisebb meglévé atmérd megjelenitése. A

TNC a legnagyobb atméréhoz tartozo sz(ird
ertékét allitja a legkisebb atméréhoz beallitott
értékre

Az eggyel kisebb atméré megjelenitése

|2

Az eggyel nagyobb atméré megjelenitése

551 A legnagyobb atméré megjelenitése
(alapbeallitas)

A szerszampalyakat a Szerszampalya ikonra kattintassal jelenitheti
meg.
Tovabbi informacid: "Alapbeallitasok”, oldal 272
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Programozas: Adatatvitel CAD fajlokbdl
7.3 DXF atalakité (opcio 42)

Elem informacio
Az Elem informacié ablakban, a TNC az egérrel a Listanézeti

ablakban, vagy a Grafika ablakban utoljara kivalasztott
megmunkalasi pozicié koordinatait jeleniti meg.

A grafikus megjelenitést az egérrel is modosithatja. Az alabbi
funkciok allnak rendelkezésre:

» A harom dimenzidban megjelend modell forgatasahoz: Tartsa
lenyomva a jobb egérgombot és mozgassa az egeret.

» A megjelenitett modell eltolasahoz: Tartsa lenyomva a kzépsé
egérgombot, vagy gorg6t és mozgassa az egeret.

» Meghatérozott teriilet nagyitdsdhoz: A bal egérgomb
nyomvatartasaval, jeldljon ki egy nagyitasi tertletet. Miutan
elengedte az egérgombot, a TNC kinagyitja a meghatarozott

teruletet

> Tetszbleges terilet gyors nagyitdsahoz és kicsinyitéséhez:
Mozgassa az egér gorgdjét elére, vagy hatra

» A standard kijelzére valo visszatéréshez: Nyomja meg a
shift gombot, és ezzel egyidejlileg kattintson kétszer a jobb

egérgombbal Az elforgatasi sz0g megmarad, ha a jobb
egérgombbal duplan kattint
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Programozas: Alprogramok és programrészek ismétlése
8.1 Alprogramok és programrész ismétlések

8.1 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 65535 kdzotti szam vagy egy On altal
megadott név azonositja. Minden CIMKE szam és CIMKE név csak
a programban allithaté be a CIMKE BEALLITAS gombbal funkciéval.
A megadhat6 cimkenevek szamanak csak a belsé memoria szab
hatart.

Ne hasznaljon egy cimkeszamot vagy -nevet egynél
tobbszor!

A 0. cimke (LBL 0) kizardlag az alprogramok végét jelzi és ezért
akarhanyszor el6fordulhat a programban.
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8.2 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
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A féprogram tetszéleges szamu alprogramot tartalmazhat

Az alprogramok tetszéleges sorrendben és alkalommal
meghivhatok

Egy alprogram nem hivhatja meg 6nmagat

Az alprogramokat az M02 vagy M30 mondatot kévetéen lehet
beirni.

Ha az alprogramok az M2 vagy az M30 funkciét tartalmazoé
mondat elétt allnak az alkatrészprogramban, akkor a vezérlé

legalabb egyszer végrehaijtja azokat, még akkor is, ha nem hivja
meg Oket

Alprogramok 8.2
0 BEGIN PGM ...
! CALL LBL1
: % A
' L 7+100 M2
. LBL1 <«
%) ®
! LBLO
. END PGM ...
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Programozas: Alprogramok és programrészek ismétlése
8.2 Alprogramok

Alprogram programozasa

» Az elejének megjeldléséhez: Nyomja meg a LBL
SET gombot
» Adja meg az alprogram szamat. Ha cimkenevet
szeretne hasznalni, nyomja meg az LBL NAME
funkciégombot a szévegbevitelhez

» [rja be a szdéveget

» Jeldlje meg a végét: Nyomja meg az LBL SET
gombot és adjon meg a cimkeszamra O-t.

Alprogram meghivasa

» Alprogram hivasa: Nyomja meg az LBL CALL
gombot
» Adja meg a hivandé alprogram alprogram-szamat.
Ha label nevet kivan hasznalni, nyomja meg a LBL
NAME funkciégombot a szévegbe irashoz.

» Ha cél cimként kivanja megadni egy
szOvegparaméter szamat, nyomja meg a QS
funkciégombot. A TNC ezutan arra a cimkére
ugrik, amelyik meg lett hatarozva a megadott
szOvegparaméterben

» REP ismétlések mell6zéséhez nyomja meg a
NO ENT gombot. A REP ismétlés kizardlag a
programrész ismétlésnél hasznalhato.

A CALL LBL 0 parancs nem megengedett, mivel ez
csak az alprogram lezérasara szolgal.
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Programrész ismétlések 8.3

8.3 Programrész ismétlések

Label

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 a LABEL-el megcimkézett mondattél megismétli a CALL

LBL n REPn programrész végrehajtdsat a REP utan megadott
szamszor.

3 A TNC az utols6 ismétlés utan folytatja az alkatrészprogramot

Megjegyzések a programozashoz

m Egy programrész legfeljebb 65 534 alkalommal ismételhetd meg

B A vezérld mindig eggyel tdbbszor hajtja végre a programrészt,
mint a programozott ismétlések szama, mivel az elsé ismétlés
az els6 megmunkalasi folyamat végrehajtasa utan indul.
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Programozas: Alprogramok és programrészek ismétlése
8.3 Programrész ismétlések

Programrész ismétlés programozasa

> A kezdet megjeloléséhez nyomja meg az LBL
SET gombot és adja meg a CIMKESZAMOT az
ismételni kivant programrészhez. Ha cimkenevet
szeretne hasznalni, nyomja meg az LBL NAME
funkciégombot a szévegbevitelhez

» Adja meg a programrészt

Programrész ismétlés meghivasa
L » Programrész meghivasa: Nyomja meg az LBL
CALL gombot

» Adja meg az ismétlendS programrész szamat. Ha
LABEL nevet szeretne hasznalni, nyomja meg az
LBL NAME funkcidégombot a szévegbevitelhez

» Adja meg a REP ismétlések szamat, és nyugtazza
az ENT gombbal
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Tetszéleges program, mint alprogram 8.4

8.4 TetszoOleges program, mint alprogram

Funkciégombok attekintése

Ha a PGM CALL gomb meg lett nyomva, akkor a TNC a kdvetkezé
funkcidgombokat jeleniti meg:

Funkciégomb Funkcié
eoaemn Programhivas: PGM CALL
NULLAPONT Nullaponttablazat kivalasztasa: SEL TABLE
PONT- Ponttablazat kivalasztasa: SEL PATTERN
oo Konturprogram kivalasztasa: SEL CONTOUR
R Program kivalasztasa: SEL PGM
vALASZTOTT Utoljara kivalasztott fajl kivalasztasa: CALL
ELonsvasa SELECTED PGM

Végrehaijtasi sorrend

1 A TNC végrehajtja az alkatrészprogramot addig a mondatig, 0 BEGIN PGM A 0 BEGIN PGM B
ahol a CALL PGM hivja a masik programot :

2 Ezutan a masik program kerul végrehajtasra az elejétdl a végéig @

3 A TNC folytatja az els6 (hivd) programot a program hivasat | CALL PGM B

kovetd mondattol
E> Ha klldnféle programhivast kivan programozni ; END PGM A END PGM B

szovegparaméterekkel, alkalmazza a SEL PGM
funkciot.

Megjegyzések a programozashoz

B A TNC-nek nincs sziksége semmilyen cimkére egy
alkatrészprogram hivasahoz

® A hivott program nem tartalmazhat M2 vagy M30 mellékfunkciot.
Ha a hivott alkatrész programban cimkéket tartalmazo
alprogramokat hatarozott meg, akkor helyettesitse az M2-t vagy
M30-at az FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 99 ugrasi funkcidval,
hogy ezt a programszakaszt atugorhassa.

® A meghivott alkatrész program nem tartalmazhat olyan CALL
PGM parancsot, melyben a hivo alkatrész program szerepel,
mivel az végtelen hurkot eredményezhet.
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Programozas: Alprogramok és programrészek ismétlése

8.4

Tetsz6leges program, mint alprogram

Tetszbleges program alprogramként valé meghivasa

Utkozésveszély!

A hivott programban meghatérozott koordinata-
transzformaciok a hivé programban is érvényben
maradnak, amig vissza nem allitja azokat.

Ha a kivant program ugyanabban a kdnyvtarban
talalhatd, mint az a program, amelybdl meghivja,
akkor elegendd csak a nevét megadni.

Ha a meghivott és a hivé program kilénb6zd
kényvtarban vannak, akkor meg kell adni a teljes
elérési utat, példaul: TNC:\ZW35\ROUGH\PGM1.H

Ha DIN/ISO programot hiv meg, akkor a f4jl 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 programhivas esetén. Emiatt mindig
vegye figyelembe, hogy a hivott programban
megvaltoztatott Q paraméterek hatassal lehetnek a
hivé programra.

Programhivas: PGM CALL

A PGM CALL funkcié barmely programot be tudja hivni
alprogramként. A vezérld a hivott programot attél a poziciétol
futtatja, ahol a programban meg lett hivva.

PGM
CALL

PROGRAM

ELOHiVAS

FaJL
VALASZTASA

294

» A programhivasi funkciok kivalasztdsdhoz nyomja
meg a PGM CALL gombot

» Nyomja meg a CALL PROGRAM funkciégombot,
hogy a TNC elinditsa a parbeszédet a meghivando
program meghatarozasahoz. Adja meg az utvonal
nevét a billentylzettel, vagy

» Nyomja meg a FAJL VALASZTASA funkciégombot:
A TNC megnyit egy ablakot, amiben kivalaszthatja
a meghivandd programot; nyugtazza az END
gombbal

HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaldi kézikdnyv parbeszédes programozashoz | 03/2016



TetszoOleges program, mint alprogram

Hivja meg a SEL PGM és CALL SELECTED PGM-mel
Hasznalja a SEL PGM funkcidt barmely program alprogramként

valé meghivasahoz. A vezérl6 a hivott programot attél a poziciotol
futtatja, ahol a programban meg lett hivva a CALL SELECTED PGM
funkcioval.

A SEL PGM funkcid szbvegparamétereket is tartalmazhat, igy

programhivasok dinamikusan vezérelhetdk.

A program kivalasztasahoz kdvesse az alabbiakat:

» A programhivasi funkciok kivalasztdsdhoz nyomja
meg a PGM CALL gombot

» Nyomja meg a PROGRAMVALASZTAS
KIVALASZT funkciégombot: A TNC elinditja a parbeszédet a
meghivandd program meghatarozasahoz
” » Nyomja meg a FAJL VALASZTASA funkciégombot:
vaLAs2TASA A TNC megnyit egy ablakot, amiben kivalaszthatja
a meghivandé programot; nyugtdzza az END
gombbal

A kivélasztott program hivasahoz kdvesse az aldbbiakat:
pom » A programhivasi funkcidk kivalasztasahoz nyomja
meg a PGM CALL gombot

VALASZTOTT > Nyo[nja meg az K|VALASZTOTT PROGRAM
o HIVASA funkciégombot: A TNC meghivja az
utoljara kivalasztott programot a CALL SELECTED

PGM funkcioval
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Programozas: Alprogramok és programrészek ismétlése
8.5 Egymasba agyazas

8.5 Egymasba agyazas

Egymasbaagyazas tipusai

®  Alprogramok hivasa alprogramokban

® Programrész ismétlések egy programrész ismétiésen belll
B Alprogramok hivasa programrész ismétlésekben

B Programrész ismétlések alprogramokban

Egymasbaagyazasi mélység

Az egymasbadgyazasi mélység az egymast kovetd szintek
szama, melyekben a programrészek vagy alprogramok tovabbi
programrészeket vagy alprogramokat hivnak meg.

® Maximalis egymasbaagyazasi mélység alprogramoknal: 19
B A maximalis egymasbaagyazasi mélység féprogramoknal: 19,
ahol a CYCL CALL utasitas megfelel egy féprogram hivasnak

® A programrész ismétlés tetszdleges gyakorisaggal
egymasbaagyazhaté
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Egymasba agyazas 8.5

Alprogram egy alprogramon beliil
NC példamondatok

Program végrehajtasa
1 Az UPGMS féprogram a 17-dik sorig lesz végrehajtva.
Meghivja az SP1 alprogramot és végrehajtja a 39. mondatig.

Meghivja a 2-es alprogramot és végrehajtja a 62. mondatig.

A 2-es alprogram végén az alprogrambdl visszatér a 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.

Végrehaijtja az UPGMS féprogramot a 18-35. mondatig.
Visszaugras az 1. mondatra és program vége.

w N

N

o
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Programozas: Alprogramok és programrészek ismétlése
8.5 Egymasba agyazas

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).

Végrehaijtja a REPS f6programot a 36. mondattol az 50.
mondatig. Visszatérés az 1. mondathoz és program vége

-_—

A WDN

()]

N
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Egymasba agyazas 8.5

Alprogram ismétlése
NC példamondatok

Program végrehajtasa

Az UPGREP féprogram végrehajtasa a 11-dik mondatig.

A 2-es alprogram meghivasa és végrehajtasa.

Kétszer megismétli a 10 és 12. mondatok kdz6tti programrészt.
Ez azt jelenti, hogy a 2-es alprogram kétszer megismétlédik.

Végrehaijtja az UPGREP féprogramot a 13. mondattél az 19.
mondatig. Visszatérés az 1. mondathoz és program vége

w N =

N
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Programozas: Alprogramok és programrészek ismétlése

8.6 Programozasi példak

8.6 Programozasi példak

Példa: Kontur marasa tobb fogassal

Programozasi sorrend:

Szerszam el6pozicionalasa a munkadarab felliletéhez
A fogasvételi mélység inkrementalis megadasa
Kontdr marasa

Fogasvétel ismétlése és a kontur marasa

100

75

30
20

20 50 75 100

w
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Programozasi példak 8.6

Példa: Furatcsoportok

Programozasi sorrend: Y
m A furatcsoport megkozelitése a fprogramban

® Hivja meg a furatcsoportot (alprogram 1) a
féprogramban

® A furatcsoport egyszeri programozasa az 1-es
alprogramban

T T T T
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Programozas: Alprogramok és programrészek ismétlése
8.6 Programozasi példak
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Programozasi példak 8.6

Példa: Furatcsoport tobb szerszammal

Programozasi sorrend:
B Fix ciklusok programozasa a féprogramban

B Hivja meg a teljes furatmintazatot (alprogram 1) a
féprogramban

B Furatcsoport megkozelitése (alprogram 2) az
alprogram 1-ben

® A furatcsoport egyszeri programozasa az 2-es
alprogramban

= y T X z
75 100
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Programozas: Alprogramok és programrészek ismétlése
8.6 Programozasi példak

w
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Programozas: Q praraméterek
9.1 A funkcidk alapelve és attekintése

9.1 A funkciodk alapelve és attekintése

A Q paraméterekkel teljes alkatrészcsaladokat lehet egy egyszeri
NC programban programozni, ha a programozas valtozé
Q paraméterekkel és nem szamértékekkel torténik.

Hasznalja a Q paramétereket,pl.:

m Koordinata értékeket

m El6tolasok

®  Orsofordulatszamok

® Ciklus adatokat

A Q paraméterekkel lehet6sége van:

®  Matematikai funkciokkal meghatarozott konturokat programozni

= Adott logikai feltételektdl fliggé megmunkalasi lépéseket
végrehajtani

B FK programokat kulénféleképpen megalkotni

A Q paramétereket mindig betlk és szdmok azonositjak. A
betlik a Q paraméter tipusat hatarozzak meg, mig a szdmok a
Q paraméter tartomanyt.

Tovabbi informacioért lasd az alabbi tablazatot:

Q paraméter Q paraméter Jelentés
tipus tartomany
Q paraméterek: A TNC memoriaban lévé valamennyi NC programot érinté
paraméterek
0-99 Paraméterek a felhasznalo részére, ha nincsenek atfedések a
HEIDENHAIN-SL ciklusokkal
100 - 199 A TNC rendszerinformaciés paraméterei, amiket az

NC programok vagy a ciklusok tudnak olvasni

200 - 1199 Elsésorban HEIDENHAIN ciklusokban hasznalt paraméterek
1200 - 1399 Els6sorban gyartéi ciklusokkal hasznalt paraméterek, értékek
felhasznaldi programba valé visszakiildésekor
1400 - 1599 Els6sorban gyartéi ciklusok beviteli paramétereiként hasznalt
paraméterek
1600 - 1999 Felhasznaléi paraméterek
QL A paraméterek egy NC programon beliil csak lokalisan
paraméterek: érvényesek
0-499 Felhasznaléi paraméterek
QR Paraméterek, melyek nem torlédnek a TNC memédria egyik
paraméterek: NC programjabol sem, pl. még aramkimaradas utan is
érvényben maradnak
0-499 Felhasznaléi paraméterek
306
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A funkciok alapelve és attekintése 9.1

A QS paraméterek (azS a string-et jelenti) szintén elérheték a TNC-
n és lehetéséget adnak szévegek feldolgozasara.

Q paraméter Q paraméter Jelentés
tipus tartomany
Qs A TNC memériaban lIévé valamennyi NC programot érinté
paraméterek: paraméterek
0-99 Paraméterek a felhasznalo részére, ahol nincsenek atfedések a
HEIDENHAIN SL ciklusokkal
100 - 199 A TNC rendszerinformacios paraméterei, amiket az
NC programok vagy a ciklusok tudnak olvasni
200 - 1199 Elsésorban HEIDENHAIN ciklusokban hasznalt paraméterek
1200 - 1399 Els6sorban gyartéi ciklusokkal hasznalt paraméterek, értékek
felhasznaldi programba valo visszakuldésekor
1400 - 1599 Els6sorban gyartéi ciklusok beviteli paramétereiként hasznalt
paraméterek
1600 - 1999 Felhasznalo6i paraméterek

Az alkalmazasok maximalis biztonsagot

A nyujtanak, ha csak a felhasznal6 részére javasolt
Q paraméter tartomany van hasznalva az
NC programokban.

Ne feledje, hogy a Q paraméter tartomany
meghatarozott hasznalata csak javaslat a
HEIDENHAIN részérél.

A gépgyarto vagy egy harmadik fél funkcioi

még mindig atfedésben lehetnek a felhasznaldi
NC programokkal. Errél bévebb informaciot a
gépkonyvben, vagy a harmadik fél leirasaban talal.
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Programozas: Q praraméterek
9.1 A funkciodk alapelve és attekintése

Megjegyzések a programozashoz

A Q paraméterek és a fix szamértékek az NC programon belill
keveredhetnek.

Q paraméterekhez —999 999 999 és +999 999 999 kdzotti
szamértékek rendelhetdk. A beviteli tartomany max. 16 szamjegy
lehet, amibdl 9 a tizedesjegy el6tt allé egész szam. A TNC belsé
feldolgozasa 10'° értékig torténik.

A QS paraméterekhez maximum 255 karaktert rendelhet.

QS paramétert rendel. Példaul a Q paraméter
Q108-HOZ mindig az aktualis szerszamsugar van
rendelve, lasd " El6re meghatarozott Q paraméterek”,
oldal 366.

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.

E> A TNC ugyanazon adathoz mindig néhany Q és
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A funkciok alapelve és attekintése

Q paraméter miiveletek hivasa

Megmunkald program irasakor, nyomja le a Q gombot (a szamok
beirasara szolgalé numerikus billentylizeten, a +/- gomb alatt).
Ekkor a TNC az alabbi funkciogombokat jelzi ki:

Funkciégomb Funkciécsoport Oldal

RALAP-
MUVELETEK

Aritmetikai alapmiveletek 311
(hozzarendelés, dsszeadas,

kivonas, szorzas, osztas,
négyzetgybkvonas)

SZOGFUGG—
VENYEK

Trigonometrikus fliggvények 314

=

KoR= Funkciok kor 315
Seanaiss meghatarozasahoz
, Feltétel vizsgalatok, ugrasok 316
o Egyéb funkciok 320
] Képletek kbzvetlen bevitele 351
ey Funkcio a komplex konturok Lasd
KEPLET megmunkalasahoz Felhasznaldi
kézikdnyv
ciklus
programozashoz

A TNC megjeleniti a Q, QL és QR funkcibgombokat,
egy Q paraméter meghatarozasakor, vagy
hozzarendelésekor. EI&sz0r nyomja meg ezen
funkciégombok egyikét a kivant paramétertipus
kivalasztasahoz, majd adja meg a paraméter szamat.
Ha USB billentylizet van csatlakoztatva, akkor
megnyomhatja a Q billenty(it a beviteli forma
parbeszéd megnyitasahoz.
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Programozas: Q praraméterek
9.2 Alkatrészcsaladok — Q paraméterek szamértékek helyett

9.2 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

Hozzarendelés
25 hozzarendelése a Q10 paraméterhez
Jelentése: L X +25

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 megfeleld
szameértékeket.

Példa: Henger Q paraméterekkel

Hengersugar: R=Q1

Henger magassaga: H=Q2

Z1 henger: Q1=+30
Q2 =+10

Z2 henger: Q1 =+10 al
Q2 = +50

02
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Konturok leirasa matematikai miiveletekkel

9.3 Konturok leirasa matematikai
muveletekkel
Alkalmazas

Az aladbbi Q paraméterek segitségével matematikai
alapmiveleteket programozhat egy megmunkalé programban:

» Q paraméter funkcié valasztdsa: Nyomja meg a Q gombot
(jobbra a numerikus billentylizeten). A funkcibgombsor mutatja a
Q paraméteres funkcidkat

> Matematikai miveletek kivalasztasa: Nyomja meg az
ARITMETIKAI ALAPMUVELETEK funkciégombot Ekkor a TNC az
alabbi funkcigombokat jelzi ki:

Attekintés

Funkciogomb Funkcio

— FN 0: MEGFELELTETES
x=v QI.FNO:Q5=+60
Erték kdzvetlen megfeleltetése
FN 1: OSSZEADAS
X ey eg.FN1:Q1=-Q2 +-5
Két érték 6sszeadasa
= FN 2: KIVONAS
X - v pl. FN 2: Q1 =+10 - +5
Két érték kilonbsége
FN 3: SZORZAS
X % p.FN3: Q1 =+3-+3
Két érték szorzata
— FN 4: OSZTAS pl. FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2 Két
x sy érték hanyadosa Nem engedélyezett: Osztas
0-val
o FN 5: NEGYZETGYOK pl. FN 5: Q20 = SQRT 4
NEGYZBYEK Egy érték négyzetgyoke Nem engedélyezett:

Negativ érték négyzetgyoke

Az "="-jeltd| jobbra megadhatoak:
B Két szam

m Két Q paraméter

B Egy szam és egy Q paraméter

Az egyenletben a Q paramétereket és szamértékeket meg lehet
adni pozitiv vagy negativ elgjellel.
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Programozas: Q praraméterek
9.3 Konturok leirasa matematikai miveletekkel

Alapmiiveletek programozasa

1. példa
n > Q paraméter miveletek kivalasztasa: Nyomja meg a NC beallitasok a TNC-ben
Q gombot 16 FN 0: Q5 = +10
e » Valassza a matematikai funkcidkat: Nyomja meg az 17 FN 3: Q12 = +Q5 * +7
MUVELETEK ARITMETIKAI ALAPMUVELETEK funkciégombot
» Vaélassza a HOZZARENDELES Q paraméter
X =v funkciét: Nyomja meg az FNO X =Y funkcidgombot

AZ EREDMENY PARAMETERSZAMA?

Nt » Adjon meg 12-T (Q paraméter szam) és nyugtazza
az ENT gombbal

ELSO ERTEK / PARAMETER?

Nt » Adjon meg 10-ET: Rendelje a 10-es szamértéket
Q5-héz, és nyugtazza az ENT funkciogombbal.

2. példa
n » Q paraméter miveletek kivalasztasa: Nyomja meg
a Q gombot
e > Valassza a matematikai funkciokat: Nyomja meg
MUVELETEK az ARITMETIKAI ALAPMUVELETEK funkciégombot
e » A SZORZAS Q paraméter funkcié kivalasztasahoz
X % ¥ nyomja meg az FN3 X * Y funkciégombot

AZ EREDMENY PARAMETERSZAMA?

enT » Adjon meg 12-T (Q paraméter szam) és
nyugtazza az ENT gombbal
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Konturok leirasa matematikai miiveletekkel

ELSO ERTEK / PARAMETER?
enT » Els6 értéknek adjon meg Q5-6t, és nyugtazza az
ENT gombbal

MASODIK ERTEK / PARAMETER?
» Masodik értéknek adjon meg 7-et, és nyugtazza az
ENT gombbal

ENT

Példa 3 — Q paraméterek nullazasa (reset)

n > Q paraméter miveletek kivalasztasa: Nyomja meg a
Q gombot

LAre » Valassza a matematikai funkciokat: Nyomja meg az
MUVELETEK ARITMETIKAI ALAPMUVELETEK funkciégombot

» A HOZZARENDELES Q paraméter funkcié
X =v kivalasztdsahoz nyomja meg az FNO X =Y
funkcibgombot

AZ EREDMENY PARAMETERSZAMA?
> Adjon meg 12-T (Q paraméter szam) és nyugtazza
az ENT gombbal

ENT

1. ERTEK VAGY PARAMETER?
» Nyomjon BEALLITAS MEGHATAROZATLAN-T

SET
UNDEFINED
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Programozas: Q praraméterek
9.4 Szo6g funkcidk

94 Szog funkcidk

Definiciok

Szinusz: sina=al/c

Koszinusz: cosa=b/c

Tangens: tana=a/b=sina/cosa
ahol

B c a derékszoggel szemkdzti oldal

B g az a szbggel 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 fliggvények programozasa

Nyomja meg a SZOGFUGGVENYEK funkciégombot a
trigonometrikus funkcidk hivasahoz. A TNC a jobb oldalon lathato
tablazatot jeleniti meg.

Funkciogomb Funkcio

.y FN 6: SINUS
SINOO pl. FN 6: Q20 = SIN-Q5
Egy szdg szinuszanak meghatarozasa és
hozzarendelése fokban (°)

o FN 7: COSINUS
£os X pl. FN 7: Q21 = COS-Q5
Egy sz6g koszinuszanak meghatarozasa és
hozzarendelése fokban (°)

= FN 8: ROOT SUM OF SQUARES
X LEN v e.g.FN 8: Q10 = +5 LEN +4
Hossz meghatarozasa és hozzarendelése két
értékbol
i FN 13: SZOG
X ANG v e.g. FN 13: Q20 = +25 ANG-Q1

Kiszadmitja a sz6get a szomszédos és a
mellette 1évd oldal arkusz tangensébdl, vagy a
sz08g szinuszabdl és koszinuszabdl (0 < szdg <
360°), és hozzarendeli egy paraméterhez
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Kor szamitasa

9.5 Kor szamitasa

Alkalmazas

A TNC a kor 3 vagy 4 adott pontjabol 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.

Funkciégomb Funkcio
Fiza FN 23: Egy KOR ADATAI-nak meghatarozasa

KOR 3

PONTBSL 3 pontb(')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 féorsé
tengelye a Z) a Q21 paraméterbe, és a kor sugarat a Q22
paraméterbe.

Funkciégomb Funkcié
Fnza FN 24: Egy KOR ADATAI-nak meghatarozasa

KOR 4

PONTBOL 4 pOﬂtbé'
pl. FN 24: Q20 = CDATA Q30

A kordn 1évd 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 praraméterek
9.6 Feltételes dontések Q paraméterekkel

9.6 Feltételes dontések Q
paraméterekkel

Alkalmazas

A TNC a Q paraméter értékeinek egy masik Q paraméterrel, vagy
egy szammal val6é dsszehasonlitasaval ha-akkor logikai feltételeket
képes vizsgalni. Ha a feltétel teljestl, akkor a TNC a feltétel utan
programozott cimkétél folytatja a megmunkalast.

Tovabbi informacid: "Alprogramok és programrész ismétlések”,
oldal 288

Ha a feltétel nem teljeslil, akkor a program a kévetkezé mondattal
folytatodik.

Egy masik program alprogramként valé meghivasahoz a cimke
meghatarozasa utan programozzon egy PGM CALL mondatot.

Feltétel nélkili ugras

Feltétel nélklli ugrashoz adjon meg egy olyan feltételt, ami mindig
teljesul. Példa:

FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

Hasznalt roviditések:

IF : Ha

EQU : Egyenld

NE : Nem egyenld
GT : Nagyobb mint
LT : Kisebb mint
GOTO : Ugras
UNDEFINED: Meghatérozatlan
DEFINED : Meghatéarozott
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Feltételes dontések Q paraméterekkel

Feltételes dontések programozasa

Nyomja meg az UGRAS funkciégombot a feltételes déntés funkcid
meghivasahoz. Ekkor a TNC az alabbi funkciégombokat jelzi ki:

Funkciogomb Funkcié

FNS
IF X EQ ¥
GOTO

EQU

FN 9: HA EGYENLO, UGRAS

pl. FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL
“UPCAN25“

Ha mindkét érték, vagy paraméter egyenld,
ugras a megadott cimkére

FNS
IF X EQ ¥
GOTO

IS
UNDEFINED

FN 9: HA MEGHATAROZATLAN

pl. FN 9: IF +Q1 MEGHATAROZATLAN GOTO
LBL “UPCAN25“

Ha az adott paraméter nincs meghatarozva,
akkor ugorjon a megadott cimkére

FNS
IF X EQ ¥
GOTO

IS
DEFINED

FN 9: HA MEGHATAROZOTT

pl. FN 9: IF +Q1 MEGHATAROZOTT GOTO LBL
“UPCAN25“

Ha az adott paraméter meghatarozott, akkor
ugorjon a megadott cimkére

FN1@
IF X NE ¥
GOTO

FN 10: HA NEM EGYENLO, UGRAS

pl. FN 10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10

Ha egyik érték, vagy paraméter sem egyenl6,
ugras a megadott cimkére

FN11
IF X BT ¥
GOTO

FN 11: HA NAGYOBB, UGRAS

pl. FN 11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5

Ha az els6 érték vagy paraméter nagyobb,
mint a masodik érték vagy paraméter, akkor a
meghatarozott cimkére ugrik

FN1Z
IF X LT ¥
GOTO
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FN 12: HA KISEBB, UGRAS

pl. FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL “ANYNAME“
Ha az els6 érték vagy paraméter kisebb, mint
a masodik érték vagy paraméter, akkor a
meghatarozott cimkére ugrik

9.6

317



Programozas: Q praraméterek
9.7 Q paraméterek ellenérzése és modositasa

9.7 Q paraméterek ellenérzése és
modositasa

Folyamat

Qmogramozés e
i progranozds

A Q paramétereket ellenérizheti valamennyi tzemmddban, és puzmunms ezt
szerkesztheti is azokat.

» Ha sziikséges, szakitsa meg a programfutast (e.g. nyomja meg h S o ! v e

T00L CALL 5 Z 52000

az NC STOP gombot és a BELSO STOP funkciégombot) vagy e

'
cveL oir 257 korcsap
223 KEszomR (01 = 0.0000  HIOURKA FREZOVANT

allitsa le a programtesztet e S

0.0000  PRIDAVEK PRO STRAN

0207-4500 :ELOTOLA | - 0.0000  PRIDAVEK PRO DNO
. L. fo . . QST MASEA oy 00000 SoumADMIEE POURGHD
> AQp teres funkciok meghivasahoz: nyomj L EEE =
a arameteres Tunkclok meghlvasanoz: nyomja T

Q200=2  pizTons jos = 0.0000 RADTUS 7AOBLENT

INFO meg a Q INFO funkciégombot vagy a Q gombot mo e D e wa oo

0.0000 HLOUBKA PRISUVU

HHHHIH

» A TNC kilistazza az 6sszes paramétert és azok s o o
: PN A - e e R b ¥
pillanatnyi értékeit. Az irdnybillentylkkel vagy a B
. . ;s , assseen e e ]
GOTO gombbal valassza ki a kivant paramétert. e ;

» Ha meg akarja valtoztatni a paraméter értéket, R
akkor nyomja meg az AKTUALIS MEZOT
SZERKESZT funkciégombot. Irjon be U] fajl nevet, - _

. . [ s 2T
majd nyugtazza az ENT-tel ‘&
&

» Ha valtozatlanul akarja hagyni az értéket, nyomja LB i 7

meg az AKTUALIS ERTEKET funkciégombot, és 55 Yol ner 414 ScL 01508 -
r . . 21 STOP ‘
zérja le a bevitelt az END gombbal. 22 GALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
i: éi; gGM STAT1 MM

TEST WELYSFG . T T35

AKTUALTS | aerusezs || PARANETER

e

vese ouaL

o b

Kezots. w

oLDAL H

Q-paranéter 1ista

a [30-40, 108
au [

A TNC éltal belséleg, vagy ciklusokban hasznalt s
paraméterekhez megjegyzések flizhetdk. ]

Ha lokalis, globalis vagy szévegparamétereket o% X{nml

0% Y[Nm] S1 12:43

szeretne ellendrizni vagy szerkeszteni, nyomja meg = . 1o 00
aQ QL QR QS PARAMETEREK MEGJELENITESE el —

PILLNTNYE || wAsoLT
ERTEKET || ERTERET
wsoL | eeriieser

funkciégombot. Ekkor a TNC a meghatarozott
paramétertipust jeleniti meg. A korabban leirt
funkciok szintén alkalmazhatok.

oK

e e e e e
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Q paraméterek ellendrzése és moédositasa

A Q paraméterek a kiegészit6 allapotkijelz6ben is megjelenithetdk,

valamennyi izemmodban (kivéve a Programozas izemmaodot).

» Ha szlikséges, szakitsa meg a’programfuta'st (pl. Nyomja meg
az NC STOP gombot és a BELSO STOP funkciégombot) vagy
allitsa le a programtesztet

O » Hivja be a képernyéfelosztas funkcidgombsort
PROGRAN- > Képernybfelosztas kivalasztasa kiegészitd
— ajllapotkijelzé’vel: a képernyd jobb felén, a TNC az

Attekintés allapotmeniit mutatja

p— > Nyomja meg a Q PARAM. ALLAPOT

ALLAPOT funkciégombot.Q PARAM. ALLAPOT

o- » Nyomja meg a QPARAMETER LISTA

et funkciégombot: A TNC egy felugré ablakot nyit

meg

» Valamennyi paramétertipus esetén (Q, QL,
QR, QS), hatarozza meg a vezérl. Az egyes Q
paramétereket vesszdvel kell elvalasztani, és az
egymast kovetd Q paramétereket kotdjellel kell
Osszekatni, pl. 1,3,200-208. A beviteli tartomany
132 karakter paramétertipusonként

A QPARA fll alatti kiejlzé mindig 8 tizedesjegyet

E> tartalmaz. Példaul Q1 = COS89.999 eredménye a
vezérlén 0.00001745. A nagyon nagy, vagy a hagyon
kis értékeket a vezérld exponencialis jeldléssel
jeleniti meg. A Q1 = COS 89.999 * 0.001 eredménye
a vezérlén, mint +1.74532925e-08 jelenik meg, ahol
e-08 a 108 tényezdnek felel meg.
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Programozas: Q praraméterek
9.8 Tovabbi funkciok

9.8 Tovabbi funkciok

Attekintés
Nyomja meg az EGYEB FUNKCIOK funkciégombot a tovabbi
funkcidk meghivasahoz. Ekkor a TNC az alabbi funkcigombokat

jelzi ki:
Funkciégomb Funkcié Oldal
— FN 14: HIBA 321
HIEA = Hibalzenetek megjelenitése
T FN 16: F-PRINT 325
F-nvorTAT Szbvegek és Q-paraméterek
formazott eredménye
FN1o FN 18: SYSREAD 329
e Rendszeradatok olvasasa
— FN 19: PLC 338
Erték atvitele a PLC-be
FN 20: VARAKOZAS 338
e NC és PLC szinkronizalas
— FN 29: PLC 339
PLC LIST= Max. 8 érték atvitele a PLC-be
o FN 37: EXPORT 339
EXPORT Lokalis Q paraméterek vagy QS
parameéterek exportalasa egy
hivd programba
"z FN 26: TABOPEN 445
e Szabadon meghatarozhato
tablazat megnyitasa
e Szabadon meghatarozhato
tablazat irasa
_ Fhzs FN 28: TABREAD 447
e Szabadon meghatarozhaté

tablazat olvasasa
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FN 14: HIBA: Hibaiizenetek megjelenitése

Az FN 14: ERROR funkcioval hivhat meg lUzeneteket
programvezérlés alatt. Az Uzeneteket a HEIDENHAIN vagy a
gépgyartok mar elére beallitottak. Amikor csak a TNC a kdvetkezd
mondathoz ér: FN 14: ERROR a Programfutas vagy Programteszt
mdédban, megszakitja a programfutast és egy Uzenetet jelenit meg.
A program futtatasat djra kell kezdeni.

Hiba szamok teriilete Hagyomanyos parbeszéd
0...999 Gépfliggd szdveg
1000 ... 1199 Belsd hibauzenetek

NC példamondat
A TNC az 1000-es hibaszam alatt elmentett Uzenetet jeleniti meg.

180 FN 14: ERROR = 1000

A HEIDENHAIN altal elére meghatarozott hibalizenetek

Hiba szama Szoveg

1000 Féorso?

1001 Szerszamtengely hianyzik

1002 Szerszamsugar tul kicsi

1003 Szerszamsugar tul nagy

1004 Tartomanytullépés

1005 Hibas kezdbpozicio

1006 FORGATAS nem megengedett
1007 MERETTENYEZO nem megengedett
1008 TUKROZES nem megengedett
1009 Nullponteltolas nem megengedett
1010 Elétolas hianyzik

1011 Hibas beviteli érték

1012 Hibas eljel

1013 Szogeérték nem megengedett

1014 Tapintasi pont nem elérhetd

1015 Tul sok pont

1016 Ellentmondé bevitel

1017 Ciklus nem teljes

1018 Sik meghatarozasa helytelen

1019 Tengely programozasa téves

1020 Téves fordulatszam

1021 Sugarkorrekcié nincs meghatarozva
1022 Lekerekités nincs meghatarozva
1023 Lekerekitési sugar tul nagy

1024 Programinditas nincs meghatarozva
1025 Tulzott egymasbaagyazas
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Programozas: Q praraméterek
9.8 Tovabbi funkciok

Hiba szama Szdveg

1026 Szoghivatkozas 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 egyenlé Q246-tal

1039 Szoégtartartomany legyen kisebb, mint 360°

1040 Q223 nagyobb legyen, mint Q222

1041 Q214: 0 nincs engedélyezve

1042 Elmozdulasi irdany nincs meghatarozva

1043 Nincs aktiv nullaponttablazat

1044 Pozici6 hiba: kézéppont az 1. tengelyen

1045 Pozicié hiba: kbzéppont a 2. tengelyen

1046 Furatatmérd tul kicsi

1047 Furatatméré tul nagy

1048 Csapatmérd tul kicsi

1049 Csapatméré tal nagy

1050 Zseb tul kicsi: Ujramegmunkalas a 1.
tengelyben

1051 Zseb tul kicsi: ujramegmunkalés a 2.
tengelyben

1052 Zseb tul nagy: tengelytoreés 1

1053 Zseb tul nagy: tengelytorés 2

1054 Csap tul kicsi: tengelytorés 1

1055 Csap tul kicsi: tengelytorés 2

1056 Csap tul nagy: ujramegmunkalés 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
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Hiba szama Szdveg

1060 TCHPROBE 426: hossz meghaladja a
maximumot

1061 TCHPROBE 426: hossz nem éri el a
minimumot

1062 TCHPROBE 430: atméré tual nagy

1063 TCHPROBE 430: atméré tul kicsi

1064 Nincs meghatarozva mérési tengely

1065 Szerszamtorés tlirése tullépve

1066 Q247: a beirt érték nem lehet 0

1067 Q247 nagyobb legyen, mint 5

1068 Nullaponttablazat?

1069 Q351: a beirt érték nem lehet 0

1070 Menetmélység tul nagy

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 Ellentmond6 mérési pontok

1082 Ervénytelen biztonsagi magassag

1083 Ellentmondasos fogasvételi tipus

1084 Ez a fix ciklus nem engedélyezett

1085 Sor irasvédett

1086 Rahagyas nagyobb, mint a mélység

1087 Nincs pontsz6g meghatarozva

1088 Ellentmond6 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 allithato vissza
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Programozas: Q praraméterek
9.8 Tovabbi funkcidk

Hiba szama Szdveg

1097 Funkcié nincs engedélyezve

1098 Nyersdarab mérete ellentmondasos

1099 Mérési pozicié nem engedélyezett

1100 Kinematika elérése nem lehetséges

1101 Mérési poz. az elmozd. tart. kivul

1102 Preset korrekcié nem lehetséges

1103 Szerszamsugar tul nagy

1104 Fogasvétel tipus nem lehetséges.

1105 Fogéasvételi sz6g hibasan van
meghatarozva.

1106 Szbéghossz ismeretlen

1107 Horonyszélesség tul nagy

1108 Mérettényez6k nem egyenlék

1109 Szerszamadat ellentmondas
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FN16: F-PRINT — Formazott szovegek és Q
paraméterek formazott kiadasa

Az FN16: F-PRINT funkcioval barmilyen Gzenetet
kiirathat a képerny6re az NC programbdl. Az
Uzenetek a TNC kijelz6jén egy felugré ablakban
jelennek meg.

Az FN16: Az F-PRINT funkcioval Q paraméterek és szévegek a
valaszthaté formatumban tovabbithatok. Ha elkildi értékeket, akkor
a TNC elmenti az adatokat abba a fajlba, amit az FN16 mondatban
meghatarozott. A kiadott fajl maximalis mérete 20 kilobyte lehet.

A formazott szoveg és Q paraméter kiadasahoz hozzon létre a TNC
szovegszerkesztdjével 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";
"NULLAPONT: %02d.%02d.%04d",NAP,HONAP,EV4;

"IDO: %02d:%02d:%02d",0RA,PERC,MASODPERC;

"NO. MERT ERTEKEK: = 1";

“X1 =%9.3LF", Q31;

"Y1 = %9.3LF", Q32;

"Z1 = %9.3LF", Q33;

Szovegdfajl Iétrehozasakor a kovetkez6 formazé funkcidkat
hasznalja:

Kilonleges Funkcié
karakterek

........... Az idézbjelek kozotti szovegek és valtozok
kimeneti formatumat hatarozza meg

%9.3LF Q paraméterek formatumanak
meghatarozasa: dsszesen 9 karakter
(beleértve a tizedespontot is), amibdl 3 hely
a tizedespont utan all, hossz, lebegé (tizedes

s$zam)
%S Szdévegvaltozé formatuma
%d Egész szam formatuma

, Elvalaszté karakter a kimeneti formatum és a
paraméter kozott

; Mondat vége karakter

\n Sortorés
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Programozas: Q praraméterek
9.8 Tovabbi funkciok

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 funkcid
talalhaté. Példa: "Measuring program:
%S",CALL_PATH,;

M_CLOSE Annak a fajlnak a bezarasa, amelyikbe az
FN16 funkcidval ir. Példa: M_CLOSE;

M_APPEND A log ismételt kiadasakor hozzaf(izédik a

mar meglévé log-hoz. Példa: M_APPEND;

M_APPEND_MAX

A log ismételt kiadasakor az a mér
meglévé log-hoz flizédik hozza, mindaddig,
amig a maximalisan megengedett
fajlméretet (kbyte) nem haladja meg. Példa:
M_APPEND_MAX20;

M_TRUNCATE A log ismételt kiadasakor felllirédik. Példa:
M_TRUNCATE;

L_ENGLISH Angol kijelzés esetén keril 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 kerul kiadasra

L_SWEDISH Svéd kijelzés esetén keril kiadasra

L_DANISH Dan kijelzés esetén kerul kiadasra

L_FINNISH Finn kijelzés esetén kerul kiadasra

L_DUTCH Holland kijelzés esetén kertl kiadasra

L_POLISH Lengyel kijelzés esetén kerll kiadasra

L_PORTUGUE Portugal kijelzés esetén kerll kiadasra

L_HUNGARIA Magyar kijelzés esetén kerll kiadasra

L_SLOVENIAN Szlovén kijelzés esetén kerul kiadasra

L_ALL Parbeszéd szbveg kijelzése a nyelvtél
figgetlendl

ORA Az 6ra a valds ideji 6rabal

PERC A perc a val6s ideji 6rabdl

MASODPERC A masodperc a valos ideji érabdl

NAP A nap a valos ideji érabol

HONAP A hénap szama a valds ideji érabal

STR_HONAP A hénap neve rdviditve a valds ideji érabdl

EV2 Az évszam utolsé két szamjegye a valds
idejd 6rabdl

EV4 Az évszam négy szamjeggyel a valos idejl
orabol
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Az alkatrészprogramban programozzon FN 16: F-PRINT
funkciét a kiadas aktivalasahoz:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/ TNC:\PROT1.TXT

Ekkor a TNC létrehozza a PROT1.TXT f3jlt:
MEASURING LOG OF IMPELLER CENTER OF GRAVITY
Datum: Jalius 15, 2015

IDO: 8:56:34 AM

NO. MERT ERTEKEK : = 1

X1 =149,360
Y1 =25,509
Z1 = 37,000

a TNC a mar kijelzett szovegek végéhez fiz hozza
minden szdveget a célfajlban.

Ha az adott programban t0bbszor is hasznalja az
FN16 funkciot, akkor a TNC az FN16 funkcidban
megadott fajlba menti az 6sszes szbveget. 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 FN16 mondatban adja meg a fajlformatumot és a
naplofajlt a megfelel kiterjesztéseikkel

Ha a log fajlnak csak a nevét vagy csak az elérési
utjat adja meg, a TNC a log fajl abba a kdnyvtarba
menti, amelyikben az NC program az FN16 funkci6t
elhelyezi.

Az fn16DefaultPath (102202 sz.) és az
fn16DefaultPathSim (102203 sz.) gépi
paraméterekben meghatarozhatja a protokoll fajlok
kiadasanak standard utjat.

E> Ha t0bbszo6r adja ki ugyanazt a fajlt a programban,
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Programozas: Q praraméterek
9.8 Tovabbi funkciok

Uzenetek megjelenitése a TNC képernydn

Az FN16: F-PRINT funkciot az NC programbdl tetszéleges
Uzenetek kijelzésére is hasznalhatja a TNC kijelzéjén egy felugré
ablakban. igy kénnyen lehet magyarazé szévegeket — akar hosszu
szbvegeket is — kijelezni a program tetszdleges pontjan ugy, hogy

a felhasznalonak azokra valaszolnia kelljen. A Q paraméterek
tartalmat is megjelenitheti, ha a protokollt leird fajl ilyen utasitasokat
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 Gzenet t6bb sort tartalmaz, mint amennyi a felugré ablakban
elfér, a nyilbillentylikkel 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:

Ha t0bbszo6r adja ki ugyanazt a fajlt a programban,
a TNC a mar kijelzett szovegek végéhez fliz hozza
minden szbveget a célfajlban.

Uzenetek exportalasa

Az FN 16 funkci6 a naplofajlok bels6 elmentését szintén lehetévé
teszi.

Adja meg a teljes elérési utvonalat az FN 16 funkciéban:
96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\MSK1.A / PC325:\LOG\PRO1.TXT

Ha t0bbszo6r adja ki ugyanazt a fajlt a programban,
a TNC a mar kijelzett szovegek végéhez fliz hozza
minden szbveget a célfajlban.

328 HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaldi kézikinyv parbeszédes programozashoz | 03/2016



FN 18: SYSREAD: Rendszeradatok olvasasa
Az FN 18: SYSREAD funkcidval lehet olvasni a rendszeradatokat, és

tarolni 6ket Q paraméterekben. A rendszeradatok egy csoportnév

(azonositészam), majd egy szam és egy index segitségével

valaszthatok ki.
Csoport neve, ID szam

Program informacié, 10

Szam
3

Index

Tovabbi funkciok 9.8

Jelentés

Az aktiv fix ciklus szama

103

Q paraméter-
szam

NC ciklusoknal fontos; érdeklédésre, hogy
az IDX alatt megadott Q paraméter vilagosan
lett megallapitva a vonatkozé CYCLE DEF-
ben.

Rendszer ugrascimek, 13

Ugras cimkéje M2/M30 alatt az aktualis
program befejezése helyett

Erték = 0: M2/M30 normalisan miikddik

Cimkeére ugras FN14: HIBA esetén NC
MEGSEM reakciéval ahelyett, hogy egy
hibalizenet megszakitotta volna a programot.
Az FN14 parancsban programozott
hibaszadm az ID992 NR14 alatt olvashaté.

Erték = 0: FN14-nek normalis hatasa van.

Ugras cimkéje belsé szerverhiba esetén
(SQL, PLC, CFQG), ahelyett hogy egy
hibalizenet megszakitotta volna a programot.
Erték = 0: A szerverhibanak normalis hatasa
van.

Gépallapot, 20

Aktiv szerszam szama

El6készitett szerszam szama

Aktiv szerszam tengelye
0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W

Programozott féorso-fordulatszam

Aktiv féorsé allapot: #1=meghatarozatlan,
0=M3 aktiv,
1=M4 aktiv, 2=M5 majd M3, 3=M5 majd M4

Attételi tartomany

Hiités allapota: 0=ki, 1=be

Aktiv el6tolas

El6készitett szerszam indexe

=] O

Aktiv szerszam indexe

Csatorna adat, 25

Csatorna szam

Ciklusparaméter, 30

Az aktiv fix ciklus biztonsagi tavolsaga

Az aktiv fix ciklus furasi/marasi mélysége

Wi N[220~

Az aktiv megmunkalasi ciklus fogasvételi
mélysége

Az aktiv fix ciklus mélyfurasi el6tolasa
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Csoport neve, ID szam Szam Index Jelentés
5 - Négyszdgzseb ciklusban az elsé oldal
hossza
6 - Négyszogzseb ciklusban a masodik oldal
hossza
7 - Horony ciklusban az elsd oldal hossza
8 - Horony ciklusban a masodik oldal hossza
9 - Sugar a kdrzseb ciklusban
10 - Az aktiv fix ciklus marasi el6tolasa
11 - Az aktiv fix ciklus forgasiranya
12 - Az aktiv fix ciklusban alkalmazott varakozasi
id6
13 - Menetemelkedés Ciklus 17, 18 esetén
14 - Az aktiv fix ciklus simitasi rahagyasa
15 - Az aktiv fix ciklusban alkalmazott nagyolasi
iranyszog
21 - Tapintd szbg
22 - Tapint6 utvonal
23 - Tapintasi elétolas
Oroklédo allapot, 35 1 - Méretek:
0 = abszolut (G90) 1 = névekményes (G91)
SQL tablazatok adatai, 40 1 - Az utolsé SQL parancs eredménykaddija
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
9 Szerszamszam  Max. éltartam TIME1
10 Szerszamszam  Max. éltartam TIME2
1" Szerszamszam  Aktualis éltartam CUR. TIME
12 Szerszamszam  PLC allapot
13 Szerszamszam  Max. élhossz LCUTS
14 Szerszamszam  Max. fogasvételi sz6g ANGLE
15 Szerszamszam  TT: Szerszamfogak szama CUT
16 Szerszamszam  TT: Hossziranyu kopastirés, LTOL
17 Szerszamszam  TT: Sugariranyu kopastiirés, RTOL
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Tovabbi funkcidk 9.8

Csoport neve, ID szam Szam Index Jelentés
18 Szerszamszam  TT: Forgasirany DIRECT
(O=pozitiv/-1=negativ)
19 Szerszamszam  TT: Eltolas sikban R-OFFS
20 Szerszamszam  TT: Hosszkorrekcio L-OFFS
21 Szerszamszam  TT: Torés-tlirés hosszirdnyban, LBREAK
22 Szerszamszam  TT: Torés-tlirés sugariranyban, RBREAK
23 Szerszamszam PLC érték
25 Szerszamszam  Tapinté kdzéppont eltérése a
melléktengelytél (CAL-OF5)
26 Szerszamszam  F&orso szoge kalibralas alatt (CAL-ANG)
27 Szerszamszam  Szerszamtipus a helytablazathoz
28 Szerszamszam  Maximum fordulatszam NMAX
32 Szerszamszam  Csucsszég T-ANGLE
34 Szerszamszam  LIFTOFF (kiemelés) engedélyezett (N=Nem,
Y=Igen)
35 Szerszamszam  Saroksugar kopastirése R2TOL
37 Szerszamszam  Megfelel§ sor a tapintd tablazatban
38 Szerszamszam  Utolsé hasznalat id6pecsét
Helytablazat adatai, 51 1 Hely szama Szerszam szama
2 Hely szdma 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 helyzet, 52 1 Szerszamszam  Zseb szam P
2 Szerszdmszam  Tar szdma
Fajl informacio, 56 1 - Sorok szama a kivalasztott
szerszamtablazatban
2 - Sorok szama a kivalasztott nullapont
tablazatban
4 - Sorok szama a nyitott, szabadon
meghatarozhaté tablazatban
Erték -1: Nincs tablazat nyitva
Kozvetlenil a TOOL CALL utan 1 - Szerszam szama T
programozott értékek, 60
2 - Aktiv szerszamtengely
0=X, 6=Y,
1=2Z, 7=U,
2=V, 8=W
3 - Fborso-fordulatszadm S

Szerszamhossz rahagyasa DL
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Csoport neve, ID szam Szam Index Jelentés
5 - Szerszamsugar rahagyasa DR
6 - Automatikus TOOL CALL

0 =igen, 1 =nem

- Szerszamsugar rahagyasa DR2

- Aktiv el6tolas

7
8 - Szerszam indexe
9
1

Kdzvetlenul a TOOL DEF utan
programozott értékek, 61

- Szerszam szama T

- Hossz

- Sugar

Index

AW
1

- Szerszamadatok megadasa TOOL DEF
1=Yes, 0=No

Aktiv szerszamkorrekcio, 200 1 1 =rahagyas Aktiv sugar
nélkal
2=
rahagyassal
3=
rahagyassal
es
Rahagyas
TOOL CALL-
bol

2 1 =rahagyas Aktiv hossz
nélkdl
2=
réahagyéassal
3=
réahagyéassal
és
Rahagyas
TOOL CALL-
bal

3 1 =rahagyas Lekerekitési sugar R2
nélkal
2=
rahagyassal
3=
rahagyassal
és
Rahagyas
TOOL CALL-
bol
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Csoport neve, ID szam

Aktiv transzformaciok, 210

Szam

Index

Tovabbi funkcidok

Jelentés

Alapelforgatas kézi tzemmaddban

9.8

Programozott elforgatas Ciklus 10
alkalmazasaval

Aktiv tikrozott tengely

0: Tukrozés inaktiv

+1: X tengely tikrézve

+2: Y tengely tikrozve

+4: Z tengely tukrézve

+64: U tengely tikrézve

+128: V tengely tikrdzve

+256: W tengely tikrozve

Kombinacié = az egyes tengelyek
Osszevonasa

X tengelybeli aktiv mérettényez6

Y tengelybeli aktiv mérettényezd

Z tengelybeli aktiv mérettényezé

U tengelybeli aktiv mérettényez6

V tengelybeli aktiv mérettényez6

W tengelybeli aktiv mérettényez6

3D-ROT A tengely

3D-ROT B tengely

WIN| 2| OO N W|IN| -

3D-ROT C tengely

o|loa|lalalalsa|a|r|ar

Dontétt munkasik aktiv/inaktiv (—1/0)
Programfutas izemmaodban

Dontétt munkasik aktiv/inaktiv (—1/0) Kézi

Uzemmodban

Aktiv nullaponteltolas, 220

X tengely

Y tengely

Z tengely

A tengely

B tengely

C tengely

U tengely

V tengely

O O N W |IDN| =

W tengely
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9.8 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 végallaskapcsolo 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

O | N[O~ WIDN

Aktualis pozicio az aktiv 1
koordinatarendszerben, 270

X tengely

Y tengely

Z tengely

A tengely

B tengely

C tengely

U tengely

V tengely

W tengely

O | N[O~ WIDN

X
<
N

Koordinatak interpolalasa 20
eszterga miveletekben, 310

Koordinatak megadasa a kévetkezdkre
tekintettel:
0 = atméré6, -1 = sugar

TS kapcsol6 tapinto, 350 50 1 Tapinto tipusa

2 Sor a tapinté tablazatban

51 Effektiv hossz

52 Tapintogdmb effektiv sugara

Lekerekitési sugar

53 Kbézépponteltolas (referenciatengely)

N =~ IDN| -

Kbzépponteltolas (melléktengely)

54 - F6orso orientacié szége fokban (kdzép
eltérése)

55 1 Gyorsjarat

2 Mérési el6tolas

56 1 Max. mérési tartomany
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Csoport neve, ID szam

Szam

Index

Tovabbi funkciok

Jelentés

Biztonsagi tavolsag

9.8

57

Féorsé orientacio lehetséges: 0=Nem,
1=Igen

F6orso orientacio szbge

TT szerszamtapintd

70

Tapinto tipusa

Sor a tapint6 tablazatban

71

=N =DN

Kbzéppont a referenciatengelyen
(referenciarendszer)

Kdzéppont a melléktengelyen
(referenciarendszer)

Kdzéppont a szerszamtengelyen
(referenciarendszer)

72

Lemez sugara

75

Gyorsjarat

Mérési el6tolas allo féorsonal

Mérési el6tolas forgd féorsonal

76

Max. mérési tartomany

Biztonsagi tavolsag hosszméréshez

WIN[ 2| W[N]~

Biztonsagi tavolsag sugariranylu méréshez

77

Orsofordulatszam

78

Tapintasi irany

Referenciapont a
tapintdciklusbél, 360

ox =
c<o
<N
§>

Kézi tapintéciklus utolsé referenciapontja,

vagy Ciklus 0 utolsé tapintasi pontja

hosszkorrekcié nélkuli, de sugarkorrekciéval

(munkadarab koordinatarendszer)

Kézi tapintéciklus utolsé referenciapontja,
vagy Ciklus 0 utolsé tapintasi pontja a tapinté

hossz- és sugarkorrekcidja nélkil (gépi
koordinatarendszer)

Tapintéciklus 0 és 1 méréseinek eredménye,

tapinté sugar-, vagy hosszkompenzacié

nélkul

Kézi tapintdciklus utolso referenciapontja,

vagy Ciklus 0 utolso tapintasi pontja

tapinté hossz- és sugarkorrekciéja nélkul

(munkadarab koordinatarendszer)

10

Orientalt féorsé stop

11

Elnyomott hibauzenet hiba allapota
0 = Tapintéasi folyamat sikeres
-1 = Tapintasi pont nincs elérve

Az aktiv nullaponttablazat értéke
az aktiv koordinatarendszerben,
500

Sor

Oszlop

Ertékek olvasasa
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9.8 Tovabbi funkcidk

Csoport neve, ID szam Szam Index Jelentés

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 szamanak olvasasa

—_

Aktualis szerszam adatainak - Szerszamhossz L

olvasasa, 950

2 - Szerszamsugar R
3 - Szerszamsugar R2
4 - Szerszamhossz rahagyasa DL
5 - Szerszamsugar rdhagyasa 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 - Aktualis éltartam CUR. TIME
12 - PLC allapot
13 - Max. élhossz LCUTS
14 - Max. fogasvételi sz6g ANGLE
15 - TT: Szerszamfogak szama CUT
16 - TT: Hossziranyu kopastirés, LTOL
17 - TT: Sugariranyu kopastirés, RTOL
18 - TT: Forgasirany DIREKT
0 = Pozitiv, —1 = Negativ
19 - TT: Eltolas sikban R-OFFS
20 - TT: Hosszkorrekcio L-OFFS
21 - TT: Térés-tlirés hossziranyban, LBREAK
22 - TT: Térés-tlrés sugariranyban, RBREAK
23 - PLC érték
24 - Szerszamtipus TYP
0 = Maré szerszam, 21 = Tapinto
27 - Megfeleld sor a tapinté tablazatban
32 - Csucsszog
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Tovabbi funkcidk 9.8

Csoport neve, ID szam Szam Index Jelentés
34 - Kiemelés
Tapintéciklusok, 990 1 - Raallas maodja:
0 = Alapértelmezett mikodés
1 = Ervényes sugar, Biztonsagi tavolsag
nulla
2 - 0 = Nyomogomb felligyelet ki
1 = Nyomaégomb fellgyelet be
4 - 0 = a tapintészar nem mozdult ki
1 = a tapintészar kimozdult
8 - Aktualis f6orsé szdg
Végrehaijtasi allapot, 992 10 - Kbzbens6é mondattél térténd inditas aktiv
1 =Igen, 0 = Nem
11 - Keresési fazis
14 - Az utolsé FN14 hiba szama
16 - Valddi végrehajtas aktiv
1 = Végrehaijtas , 2 = Szimulacié
31 - Sugarkompenzacié MDI médban,

Példa: a Z tengelyre vonatkoztatott aktiv mérettényezé6
értékének hozzarendelése a Q25 paraméterhez.

55 FN 18: SYSREAD Q25 = 1D210 NR4 IDX3

tengelyparhuzamos pozicionalé mondatokkal
engedélyezett
0 = Nem engedélyezett, 1 = Engedélyezett
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Programozas: Q praraméterek
9.8 Tovabbi funkciok

FN 19: PLC — Ertékek atvitele a PLC-be

Ezt a funkcidt csak a szerszamgépgyarto
engedélyével lehet hasznalni.
o

Az FN 19: PLC funkciéval két szamot vagy Q paramétert kildhet at
a PLC-be.

FN 20: VARAKOZAS — NC és PLC szinkronizalas

Ezt a funkcidt csak a gépgyartd engedélyével lehet
hasznalni.

Az FN 20: WAIT FOR funkcidval programfutas alatt az NC és PLC
szinkronizalhaté. Az NC addig blokkolja a megmunkalast, amig az
FN 20: WAIT FOR mondatban programozott feltétel nem teljesdl.
A SYNC funkcié minden olvasaskor hasznalatban van, példaul
rendszeradatok FN18: SYSREAD segitségével torténd, valds idejl
szinkronizalast igényl6 olvasasakor. A TNC leallitja az el6zetes
szamitast és csak akkor hajtja végre a kévetkez6 NC mondatot, ha
az NC program eléri azt a mondatot.

Példa: Belso el6zetes szamitas leallitasa, aktualis pozicié X
koordinatajanak kiolvasasa

32 FN 20: WAIT FOR SYNC
33 FN 18: SYSREAD Q1 =1D270 NR1 IDX1
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FN 29: PLC — Ertékek atvitele a PLC-be

Ezt a funkcidt csak a szerszamgépgyarto
engedélyével lehet hasznalni.

Az FN 29: PLC funkciéval nyolc szamot vagy Q paramétereket
vihet at a PLC-be.

FN 37: EXPORT

Ezt a funkciét csak a szerszamgépgyarto
engedélyével lehet hasznalni.

Sziksége van az FN 37: EXPORT funkcid, ha |étre kivanja hozni a
sajat ciklusait és integralni akarja 6ket a TNC-be.
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Programozas: Q praraméterek
9.9 Tablazatok elérése SQL parancsokkal

9.9 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 2z SQAL parancsoknak, szintén meg vannak
hatarozva.

A kovetkezd elnevezéseket hasznaljak:

® Tablazat: egy tablazat x oszlopot és y sort tartalmaz. Faljként
van elmentve a TNC Fajlkezel6jében, és elérési cime az ut
és a fajl neve (= tablazat neve). A cimzéshez szinonimakat is
hasznalhat az elérési ut és fajinév helyett

®m Oszlopok: az oszlopok szama és neve a tablazat
konfiguralasakor hatarozhaté meg. Az oszlop név kilénbdzé
SQL parancsok kezelésére szolgal

= Sorok: A sorok szama valtozé. Uj sorok beszlrasa lehetséges.
Nincsenek sorszamok vagy egyéb megjeldlések. Bar sorokat
az oszlop tartalma alapjan is kivalaszthat. Sorokat csak a
tablazatszerkesztében torélhet, NC programmal nem

m Cella: Az oszlop egy sorban
® Tablazat beiras: Egy cella tartalma

= Eredmény beallitas: Tranzakcio soran, a kivalasztott oszlopok
és sorok kezelése az eredmény beallitasban torténik. Az
eredmény beallitast, mint a "k6zbensé memdéria" egy tipusat
tekintheti meg, ami ideiglesen a kivalasztott oszlopok és sorok
beallitasainak felel meg. Eredmény beallitas

= Szinonima: Itt adhat tablazatnevet, az elérési ut és a fajlnév
helyett. A szinonimakat a gépgyarté hatarozza meg a
konfiguracids adatokban
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Tablazatok elérése SQL parancsokkal 9.9

Egy tranzakcio

Altalaban egy tranzakcioé a kdvetkezé miiveleteket tartalmazza:

" Megcimez egy tablazatot §f€’:1j|), kivalaszt sorokat es elkuldi Tobole | sl selcet |FOSUT | sQLFetcn [%1234
azokat az eredmény beallitasba ABC® | ——— | set — =
L K_iolvas sorokat az eredmény beallitasbdl, médosit vagy beszur SQL Commit IOl Lt
Uj sorokat
.y . , ., L SQL Rollback SQL Insert
B Tranzakci6 lezarasa. Ha cserék/beszurasok torténtek, akkor a e E— ——
sorok az eredmény beallitasbdl a tablazatba keriinek (fajl) Dateiver- SQL-Server NC-Pro-
waltung gramm
Mas miveletek is sziikségesek, hogy a tablazatba valé beiras egy

NC programban szerkeszthet6 legyen, és hogy meggy6z4djon

arrol, hogy ugyanekkor mas mddositas nem tértént ugyanezen

tablazat sorainak masolataiban. Ennek eredménye a kdvetkezd
tranzakcio sorrend:

1 Minden szerkesztend6 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 beallitasba. A tovabbiakban hatarozza
meg, mely oszlopokat kiildi az eredmény beallitasba (SQL
SELECT...). A kivalasztott sorokat lezarhatja. Ezutan mas
mdivelet is olvashatja ezeket a sorokat, de a tablazatbeirasokat
nem moédosithatja. Mindig zarja le a kivalasztott sorokat, amikor
valtoztatasokat készil végrehajtani (SQL SELECT ... FOR
UPDATE).

3 Eredmények olvasasa, modositasa és/vagy Uj sorok
hozzaadasa: — Az eredmény beallitas egy soranak masolasa az
NC program Q paraméterébe (SQL FETCH...) — Valtoztatasok
el6készitése a Q paraméterekben és egy sor atvitele az
eredmény beallitasbol (SQL UPDATE...) — Az uj tablazatsor
el6készitése a Q paraméterekben és atvitele Uj sorként az
eredmény beallitasba (SQL INSERT...)

4 Tranzakcio lezarasa. — Ha médositasok/beszurasok torténtek,
akkor az adat az eredmény beallitasbdl a tablazatba keril (fajl).
Az adat most mar a fajlban van elmentve. Minden lezarast
visszavon, és az eredmény bedllitast feloldja (SQL COMMIT...).
— Ha a tablazatbeirdsok nem lettek mddositva vagy beszurva
(csak olvasasi hozzaférés), akkor minden lezarast visszavon és
az eredmény beallitast feloldja (SQL ROLLBACK... WITHOUT
INDEX)

Tobb tranzakcio is szerkeszthetd egyidében.

Le kell zarnia a tranzakciot, még akkor is, ha az
E> kizérolag olvasasi hozzaférést tartalmaz. Csak ez
garantalja, hogy a médositasok/beszurasok nem
vesznek el, hogy a lezarasok visszavonasra kerllnek
és hogy az eredmény bedllitasok fel lesznek oldva.
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Programozas: Q praraméterek
9.9 Tablazatok elérése SQL parancsokkal

Eredmény beallitas

A kivélasztott sorok az eredmény beallitason belll névekvd
szamsorrendben vannak, 0-t6l kezdve. Erre a szamozasra

hozzaférésekhez, ami lehet6vé teszi, hogy az eredmény beallitas oele foouie

egy sorat specialisan megcimezze. 5= Handie
fir

Ez gyakran elény6s az eredmény beallitas sorainak rendezéséhez. B

Ezt a tablazat oszlopanak meghatarozasaval teheti meg, ami

tartalmazza a rendezési kritériumot. Valassza ki a névekvé vagy Dater soLs
csokkend rendezést is (SQL SELECT ... ORDER BY ...). waltung erver

SQL(QQ)SELECT ... SQL FETCH Q1 HANDLE@QD)...

%1234

NC-Pro-
gramm

A kivalasztott 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.

Tranzakcio 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 elész6r a Q paraméterekben
kertlnek 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.
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Tablazatok elérése SQL parancsokkal 9.9

SQL parancsok pogramozasa

Ezt a funkciét csak akkor tudja hasznalni, ha
megadja az 555343 kdédszamot.

SQL parancsok programozasa a Programozas lizemmaddban:

spec » Nyomja meg a SPEC FCT gombot.
TRTnE » Nyomja meg a PROGRAMFUNKCIOK
FUNKCToK funkciogombot

> » Valtson funkciégombsort

» A MOD funkciok kivalasztasahoz nyomja meg az

sQL-T

» Valasszon egy SQL parancsot egy
funkciégombbal, vagy nyomja meg az SQL
EXECUTE funkciégombot és programozza az SQL
parancsot
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Programozas: Q praraméterek
9.9 Tablazatok elérése SQL parancsokkal

Funkciégombok attekintése

Funkciégomb Funkcio

= Az SQL BIND
BIND egy Q paramétert rendel ("Bind"-el) egy
tablazatoszlophoz
o SQL SELECT
SeLEcT Tablazatsorok kivalasztasa
saL SQL EXECUTE
EXECUTE Select (kivalasztas) parancs programozasa
0 SQL FETCH
FETCH Tablazatsorok kiolvasasa az eredmény
beallitasbdl, és azok elmentése Q
paraméterekben
o SQL ROLLBACK

® Ha az INDEX nem lett programozva: Elvet
minden moédositast/beszurast és befejezi a
tranzakciot

® Ha az INDEX programozott: Az indexelt sor
megmarad az eredmény beallitasban — az
Osszes tobbi sor torlésre kerul az eredmény
beadllitasbdl A tranzakcié nincs befejezve

saL SQL COMMIT
conmrT Tablazatsorok atkuldése az eredmény
bedllitasbdl a tablazatba és a tranzakcid
befejezése
sa SQL UPDATE
UPDATE Adatok mentése a Q paraméterekbdl egy
létezd tablazatsorba az eredmény bedllitasban
ol SQL INSERT
INSERT Adatok mentése a Q paraméterekbdl egy Uj

tablazatsorba az eredmény beallitasban
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Tablazatok elérése SQL parancsokkal 9.9

SQL BIND

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
az 0sszekapcsolast. A link végzédése az NC program vagy az
alprogram égén van, ha nem el6tte.

m Tetszbleges szdmu hozzarendelést programozhat.
E> Az olvasasi és irasi miveletek 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.

B Ha a "Select" parancsba olyan oszlopokat vont
be, amelyek nem tartalmaznak 6sszekapcsolas
programozast, egy hibatizenet jelenik meg az iras/
olvasas eljaras soran (programmegszakitas).

T > Paraméterszam az eredményhez: Q paraméter,
BIND ami linkelt (hozzarendelt) a tablazat oszlophoz

> Adatbazis: oszlop neve: Adja meg a tablazat nevét
€s az oszlop megnevezését — az elvalasztas . jellel
torténik
tablazat neve: a tablazat szinonimaja, vagy
elérési ut és fajl neve. A szinonimat kézvetlendl
kell megadni — mig az elérési utat és a fajlnevet
egyszer(i idézd jelben
Oszlopleiras: a konfiguraciés adatokban bedllitott
tablazat oszlop leirasa
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Q paraméterek 0sszekapcsolasa
tablazat oszlopokkal

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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Programozas: Q praraméterek
9.9 Tablazatok elérése SQL parancsokkal

SQL SELECT

Az SQL SELECT tablazatsorokat valaszt ki és atkuildi azokat az
eredmény beallitasba.

Az SQL szerver soronként helyezi be az adatokat az eredmény
beadllitasba. A sorok szamozasa ndvekvd sorrendben térténik, 0-tél
kezdve. Ezt az INDEXNEK nevezett sor-szamot a "Fetch" és "Update"
SQL parancsban hasznaljak.

Adja meg a kivalasztas feltételeit az SQL SELECT...WHERE...
funkciéban. Ezzel korlatozhatja az atkiildend6 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. Ez magaba foglalja az oszlop kijellést és a kulcsszot
a novekvé/csokkend rendezéshez. Ha nem hasznalja ezt az opcidt,
akkor a sorok véletlenszer( 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 médositja a tablazatbeirasokat.

Ures eredmény beallitas: Ha a sorok nem felelnek meg a
kivalasztasi feltételnek, az SQL szerver visszaallit egy érvényes
handle-t, de nem enged tablazatbeirast.

L » Paraméterszam az eredményhez: Q paraméter
EXECUTE handle-h6z. Az SQL szerver egy handle-t kiild
vissza az aktualis "Select" paranccsal kivalasztott
oszlopok és sorok
csoportjanak. Hiba esetén (kivalasztas nem hajthaté
végre) az SQL szerver 1-et allit vissza. A 0 kdd
jelenti az érvénytelen handle-t.

» Adatbank: SQL utasitasok: a kovetkez6 elemekkel:

B SELECT (kulcsszo):
Az SQL parancs neve, az atkildendd tablazat-
oszlopok nevei. Az oszlopneveket , (vessz6)
jellel kell elvalasztani. A Q paramétereket az itt
megadott valamennyi oszlophoz linkelni 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 egyszer(
idéz6jelek k6zott adja meg az SQL parancsban;
tablazat atkildendd oszlopainak nevei — tébb
oszlopot vesszdvel kell elvalasztani. A Q
paramétereket az itt megadott valamennyi
oszlophoz linkelni 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
funkcidval 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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Tablazatok elérése SQL parancsokkal

® Opcionalis:

WHERE valasztasi feltétel: WHERE valasztasi
feltétel: a valaszto feltétel tartalmazza az
oszlop nevét, allapotat és a komparatort.

Tobb kivalasztasi feltétel logikai ES vagy
VAGY paranccsal val6é 6sszekapcsolasa. Az
0sszehasonlito értéket programozza kdzvetlendl
vagy egy Q paraméterrel. EQy Q paraméter
kettésponttal kezd6dik és egyszeril idézd jelek
kozott van

Opcionalis:

RENDEZES oszlop név NOV a névekvé
sorrendhez, vagy RENDEZES oszlopnév
CSOKK a csokkens sorrendhez. Ha sem ASC
sem DESC sorrendet nem programoz, akkor
az alapértelmezett, ndvekvd sorrend kertl
végrehajtasra. A TNC a jelzett oszlopba teszi a
kivalasztott sorokat

Opcionalis:

FOR UPDATE (kulcssz0): A kivalasztott sorok
mas eljarasok elél irasvédettek.

Feltétel Programozas
Egyenld ===

Nem egyenlé I= <>

Kisebb mint <

Kisebb vagy egyenl6 <=

Nagyobb mint >

Nagyobb vagy egyenld >=

Tobb feltétel 6sszekapcsolasa:

Logikai ES AND

Logikai VAGY OR

HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaldi kézikényv parbeszédes programozashoz | 03/2016

9.9

347



Programozas: Q praraméterek
9.9 Tablazatok elérése SQL parancsokkal

SQL FETCH

Az SQL FETCH beolvassa az INDEXszel cimzett sort az eredmény
beallitasbdl, és a tablazatbeirasokat a kapcsolt (hozzarendelt) Q
paraméterekbe teszi. Az eredmény beallitas a HANDLE opcidval van
cimezve.

Az SQL FETCH a "Select" parancsban megadott valamennyi oszlopot
szamitasba veszi.

oL > Paraméterszam az eredményhez: Q paraméter,
FETCH amiben az SQL szerver az eredményt jelenti:
0: Nincs hiba

1: Hiba 1épett fel (nem megfeleld handle vagy az
index tul nagy)

> Adatbazis: SQL ID hozzaférés: Q paraméter
handle-lel az eredmény készlet azonositasahoz
Tovabbi informacié: "SQL SELECT", oldal 346

> Adatbazis: Index SQL eredményhez: Sor szama
az eredmény beallitasban. Az ebben a sorban 1évd
tablazat bejegyzések kerlilnek olvasasra, valamint a
Q paraméterhez kapcsoldddan atkiildésre Ha nincs
meghatarozva az index, akkor az elsé sor (n=0) lesz
olvasva.
A sor szamat kézvetlenul kell megadni, vagy az
indexet tartalmazo6 Q paramétert kell programozni

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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Tablazatok elérése SQL parancsokkal

SQL UPDATE

Az SQL UPDATE a Q paraméterekben el6készitett adatokat viszi 4t
az INDEX-szel megcimzett eredmény beallitas soraba. Az eredmény
beallitasban mar létezé sor felllirodott.

Az SQL UPDATE a "Select" parancsban megadott valamennyi
oszlopot szamitasba veszi.

oL > Paraméterszam az eredményhez: Az a Q
paraméter, amiben az SQL szerver az eredményt
jelenti:

0: nem lépett fel hiba

1: hiba lépett fel (helytelen handle, index tal nagy,
értéktartomany tullépve/nincs benne vagy helytelen
adatformatum)

> Adatbazis: SQL ID hozzaférés: Q paraméter
handle-lel az eredmény készlet azonositasahoz
Tovabbi informacié: "SQL SELECT", oldal 346

> Adatbazis: Index SQL eredményhez: Sor szama
az eredmény beallitasban. A Q paraméterekben
készitett tablazat bejegyzések ebbe a sorba lesznek
beirva. Ha nincs meghatarozva az index, akkor az
elsé sor (n=0) kerul leirasra.
A sor szamat kézvetlenul kell megadni, vagy az
indexet tartalmazo6 Q paramétert kell programozni

UPDRTE

SQL INSERT

Az SQL INSERT egy Uj sort hoz Iétre az eredmény beallitasban és a Q
paraméterekben elékészitett adatokat az Uj sorba kiildi.

Az SQL INSERT a "Select" parancsban megadott valamennyi oszlopot
szamitasba veszi. A "Select" parancsban nem megadott tablazat
oszlopok az alapértékekkel vannak kitdltve.

o > Paraméterszam az eredményhez: Q paraméter,
INSERT amiben az SQL szerver az eredményt jelenti:
0: Nincs hiba
1: Hiba lépett fel (helytelen handle, értéktartomany
tullépve/nincs benne vagy helytelen adatformatum)

> Adatbazis: SQL ID hozzaférés: Q paraméter

handle-lel az eredmény készlet azonositasahoz
Tovabbi informécié: "SQL SELECT", oldal 346
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programozasa
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40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX5

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"

40 SQL INSERTQ1 HANDLE Q5
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9.9

Tablazatok elérése SQL parancsokkal

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.

SaL
COMMIT

> Paraméterszam az eredményhez:Q paraméter,

amiben az SQL szerver az eredményt jelenti:

0: Nincs hiba

1: Hiba l1épett fel (helytelen Handle vagy azonos
bejegyzés az oszlopokban, azokban, amikben
egyértelml bejegyzésekre van sziikség)
Adatbazis: SQL ID hozzaférés: Q paraméter

handle-lel az eredmény készlet azonositasahoz
Tovabbi informacié: "SQL SELECT", oldal 346

SQL ROLLBACK

Az SQL ROLLBACK végrehajtdsa az INDEX programozéséatol figg:

® Ha az INDEX nem lett programozva: Az eredmény beallitds nem
kerdl visszairasra a tablazatba (minden valtoztatas/beszuras
elvetve). A tranzakcio lezarva és az SQL SELECT parancsban
megadott handle érvényességét veszti. Jellemz6 alkalmazas:
Tranzakcio befejezése kizarélag olvasas-hozzaféréssel

® Ha az INDEX programozott: Az indexelt sor megmarad. Minden
mas sor kitorl6dik az eredmény beallitasbdl. A tranzakcidé nincs

befejezve. A lezards a SELECT...FOR UPDATE opci6val megmarad

az indexelt sorban; a tdbbi sor alaphelyzetbe all (reset)

SaL
ROLLBACK
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> Paraméterszam az eredményhez: Q paraméter,

amiben az SQL szerver az eredményt jelenti:
0: Nincs hiba
1: Hiba lépett fel (nem megfelel§ handle)

> Adatbazis: SQL ID hozzaférés: Q paraméter

handle-lel az eredmény készlet azonositasahoz
Tovabbi informacié: "SQL SELECT", oldal 346

> Adatbazis: Index SQL eredményhez: Sor, aminek

az eredmény beallitasban kell maradnia. Vagy adja
meg a sor szamat kdzvetlenll, 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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Képletek kozvetlen bevitele 9.10

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 funkcigombokat jeleniti meg
tobb funkcibgombsorban:

Funkciogomb Link funkcié

Osszeadas

* pl. Q10 =Q1 + Q5
Kivonas

: pl. Q25 = Q7 - Q108
Szorzas
pl.Q12=5*Q5
Osztas

‘ pl. Q25 =Q1/Q2

Nyito zardjel

pl. Q12 =Q1*(Q2 + Q3)

Zaré zarojel

pl.Q12 =Q1* (Q2 + Q3)

S0

Négyzet
pl. Q15 =SQ 5

SART

Négyzetgyok
pl. Q22 = SQRT 25

Egy szdg szinusza
pl. Q44 = SIN 45

cos

Egy sz6g koszinusza
pl. Q45 = COS 45

Egy szdg tangense
pl. Q46 = TAN 45

ASIN

Arkusz szinusz

A szinusz fuggveény inverze; a szbggel
szemben lévd befog6 és az atfogd
hanyadosabdl hatarozza meg a szdget
pl. Q10 = ASIN 0.75

ACOS

Arkusz koszinusz

A koszinusz fuggveny inverze; a széggel
szomszédos befogo és az atfogd
hanyadosabdl hatarozza meg a szdget
pl. Q11 = ACOS Q40

ATAN

Arkusz tangens

A tangens fliggvény inverze; a szdggel
szemben lévd befogd és sz6g melletti befogd
hanyadosabol hatarozza meg a szdget

pl. Q12 = ATAN Q50
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9.10 Képletek kozvetlen bevitele

Funkciégomb Link funkcié
Erték 3. hatvanya
pl Q15 =33

Konstans Pl (3.4159)
pl. Q15 =PI

PI

Egy természetes szam logaritmusa (LN)

LN

2.7183 alapu
pl. Q15 = LN Q11

Egy szam 10-es alapu logaritmusa
pl. Q33 = LOG Q22

LOG

Exponencialis fliggvény, 2.7183 az n-ediken
pl. Q1 = EXP Q12

Negalas (szorzas -1-gyel)
pl. Q2 = NEG Q1

Tizedesjegyek levagasa tizedesvessz6 utan

INT

Egész szam alkotasa
pl. Q3 = INT Q42

Egy szam abszolutértéke
pl. Q4 = ABS Q22

Egész szamok levagasa a tizedespont el6tt
Tizedes érték alkoasa
pl. Q5 = FRAC Q23

Egy szam algebrai el6jelének ellenérzése
pl Q12 = SGN Q50

Ha a kapott értéek Q12 = 1, akkor Q50 >=0
Ha a kapott értéek Q12 = -1, akkor Q50 < 0

Modulo6 érték szamitasa (osztasi maradék)
pl. Q12 = 400 % 360 Eredmény: Q12 = 40

FRRC
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Képletekkel kapcsolatos szabalyok

A matematikai képleteket a kdvetkez6 szabalyok szerint kell

programozni:

A magasabb rendii miiveleteket kell el6szor végrehajtani
12Q1=5*3+2*10=35

1 Szamitas:5*3=15

2 Szémitas:2*10=20

3 Szamitas: 15*20=35

vagy
13Q2=SQ10-3"3=73

1 Szamitasilépés: 10 a négyzeten = 100

2 Szamitasi lépés: 3 a harmadik hatvanyon = 27
3 Szamitas: 100 - 27 =73

Disztributivitas

Disztributiv torvény zarojeles szamitasokhoz
a*(b+c)=a*b+a*c

Képletek kozvetlen bevitele 9.10
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Programozas: Q praraméterek
9.10 Képletek kozvetlen bevitele

Példa a bevitelre

Sz0g kiszamitasa arkusz tangenssel a szemkozti (Q12) és a

szomszédos (Q13) befogobdl; az eredmény tarolasa a Q25

paraméterben.

n > Valassza a képlet beviteli funkciot: Nyomja meg
a Q gombot, majd a KEPLET funkciégombot, vagy

hasznalja a parancsikont

KEPLET

@ » Nyomja meg a Q gombot a ASCII billentylizeten

AZ EREDMENY PARAMETERSZAMA?
Nt » irjon be 25-0OT (paraméter szam) és nyomja meg
az ENT gombot

Vélassza ki a funkcibgombsort, majd valassza ki
az arkusz tangens fliggvényt

v

ATAN

Vélassza ki a funkciogombsort, majd illesszen be
egy nyito zaréjelet

)

n » Adjon meg 12-T (Q paraméterszam)

» Valassza az osztast

n » Adjon meg 13-T (Q paraméterszam)

» Zarja be a zarodjelet, majd fejezze be a
képletbevitelt

>

NC példamondat
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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9.11 Szovegparaméterek

Szovegfeldolgozasi funkcidk

Véltozo karakterlancok (szOvegek) létrehozasahoz hasznélhatja
a QS paramétereket. Ezeket a karakterlancokat (szévegeket)
példaul az FN 16:F-PRINT funkcioval kiadhajta valtozé log-ok
létrehozasahoz.

Linearis sorba rendezett karakterek (betilk, szamok, kilonleges
karakterek és sz6k6zok) legfeljebb 255 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.

Tovabbi informacid: "A funkciok alapelve és attekintése",
oldal 306

A SZOVEG KEPLET és a KEPLET Q paraméteres funkcidk
a szbvegparameéterek feldolgozasahoz tobbféle funkciot is
tartalmaznak.

Funkciégomb SZOVEG KEPLET funkciok Oldal

Szovegparaméterek hozzarendelése 356
STRING

Szovegparaméterek lancolasa 356

Numerikus érték konvertélasa 357
TosreE szdvegparaméterré

Szbvegrész masolasa egy 358
SesTE szdvegparaméterbdl

Funkciégomb KEPLET szdvegfunkciok Oldal

Szovegparaméter konvertaldsa 359
o numerikus értékké

Szovegparaméter ellenbrzése 360

Szovegparaméter hosszanak 361
ST meghatarozasa

Betlirendes prioritas 362
sTRee dsszehasonlitasa

Ha SZOVEG KEPLET funkciét hasznal, az aritmetikai

E> miveletek eredménye mindig egy karakterlanc. Ha
a KEPLET funkciét hasznalja, a szamtani mivelet
eredménye mindig egy szameérték.
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Programozas: Q praraméterek
9.11 Szovegparaméterek

Szdvegparaméterek hozzarendelése

Az alkalmazas el6tt ki kell jeldlnie egy szévegvaltozét. Hasznalja a
DECLARE STRING (szoveg kijeldlése) parancsot.

» Jelenitse meg a specidlis funkcidk
funkciégombsort
Shane » Nyissa meg a funkcié menit
T » Valassza a sz6veg funkcidkat
» Valassza a SZOVEG KIJELOLESE funkciot

NC példamondat
37 DECLARE STRING QS10 = "WORKPIECE"

Szdvegparaméterek lancolasa

Az 6sszekapcsolas mivelettel (szOvegparaméter I
szbvegparameéter) kettd vagy tobb szévegparaméterbdl egy lancot
hozhat létre.

» Jelenitse meg a specidlis funkciok
funkciégombsort
SR » Nyissa meg a funkcié menit
FUNKCIéK
s » Valassza a szdveg funkcidkat
FUNKCIéK
> Valassza a SZOVEG KEPLET funkciét
CERET » irja be annak a szévegparaméternek a szamat,

amelybe a TNC-nek az ésszekapcsolt szoveget
masolnia kell. Nyugtazza az ENT gombbal

» irja be annak a szévegparaméternek szamat,
amelyben az elsé alszdveg el van mentve.
Nyugtazza az ENT gombbal: A TNC megijeleniti 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 valasztotta. Zarja le az END
gombbal
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Szovegparaméterek 9.11

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 funkcioval egy numerikus értéket konvertalhat
szbvegparaméterré. Ez lehetdévé teszi numerikus értékek
szbvegparaméterekkel vald 6sszekapcsolasat.

» Jelenitse meg a specidlis funkciok
funkciégombsort
e » Nyissa meg a funkcié menit
FUNKCIeK
— » Valassza a szdveg funkcidkat

FUNKCIGK

» Valassza a SZOVEG KEPLET funkciot

STRING-
KEPLET

» Valassza ki a numerikus értéket
szbvegparameéterré konvertald funkciot

> irja be a konvertalni kivant Q paraméter szamat,
és nyugtazza az ENT gombbal

» Szikség esetén irja be a konvertalando
tizedeshelyek szamat, és nyugtazza az ENT
gombbal

» Zarja be a zarojelben levd kifejezést az ENT
gombbal és nyugtazza a bevitelt az END gombbal

TOCHRAR

Példa: A Q50 paraméter konvertalasa QS11 szovegparaméterré,
3 tizedeshellyel

37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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Programozas: Q praraméterek
9.11 Szovegparaméterek

Alszoveg masolasa egy szovegparaméterbol

A SUBSTR funkcio a szOvegparaméterekbdl egy meghatarozhato
tartomanyt masol ki.

» Jelenitse meg a specialis funkciok
funkciégombsort
T » Nyissa meg a funkcié menit
— » Valassza a sz6veg funkcidkat
> Vélassza a SZOVEG KEPLET funkciét
KEREET » Adja meg a szbvegparaméter szamat, amibe a

TNC-nek el kell mentenie a masolt széveget, és
nyugtazza az ENT gombbal

» Valasza az alszdveg kivagasa funkciot
» Adja meg a QS paraméter szamat, amibél az

alszdéveget ki kell masolni, és nyugtazza az ENT
gombbal

» Adja meg a kiindulasi hely szamat, ahonnan az
alszdveget ki kell masolni, és nyugtazza az ENT
gombbal

» irja be a kimasolandé karakterek szamat és
nyugtazza az ENT gombbal

SUBSTR

» Zarja be a zarojelben levd kifejezést az ENT
gombbal és nyugtazza a bevitelt az END gombbal

Vegye figyelembe, hogy egy szoveg els6 karaktere
belll mindig a nulladik hellyel kezdédik.

Példa: Egy négykarakteres alszéveg (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.

n » Valassza a Q-paraméteres funkciokat

» Valassza a KEPLET funkci6t

» Irja be annak a paraméternek a szamat, amelybe a
TNC-nek a szamértéket mentenie kell. Nyugtazza
az ENT gombbal

@ » Valtsa at a funkcibgombsort

KEPLET

» Valassza ki a szévegparamétert numerikus
értékké konvertald funkciot

> irja be a konvertalni kivant QS paraméter szamat,
és nyugtazza az ENT gombbal

» Zarja be a zarojelben levd kifejezést az ENT
gombbal és nyugtazza a bevitelt az END gombbal

TONUMB

Példa: A QS11 szévegparaméter konvertalasa Q82 numerikus
paraméterré

37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11)
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Programozas: Q praraméterek
9.11 Szovegparaméterek

Szdévegparaméter ellendrzése

Az INSTR funkcié ellenérzi, hogy egy szévegparaméter
megtalalhato-e egy masik szévegparaméterben.

n > Valassza a Q-paraméteres funkcidkat

> Vélassza a KEPLET funkciét

» Adja meg a Q paraméter szamat az eredményhez,
és nyugtazza az ENT gombbal. A TNC elmenti a
paraméterbe azt a poziciét, ami utan a keresett
szbveg kezdédik

@ » Valtson funkciégombsort

KEPLET

» Valassza ki a szbévegparaméter ellen6rzd funkciot

» irja be annak a QS paraméternek a szamat,
amelyben a keresett szOveg el van mentve.
Nyugtazza az ENT gombbal

» irja be a keresend6é QS paraméter szamat, és
nyugtazza az ENT gombbal

» irja be az alszéveg 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 szdveg elsé karaktere
belll mindig a nulladik hellyel kezdddik.

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 tobb helyen is megtalalhatd,
a TNC visszatér az els6 helyre, ahol az alszéveget
megtalalta.

Példa: A QS13 paraméterben mentett alszoveg keresése a

QS10-ben. A keresés kezdése a harmadik helyen.
37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2 )
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Szovegparaméter hosszanak meghatarozasa

A STRLEN funkcié a mentett széveg hosszat adja meg egy
valaszthaté szdévegparaméterben.

KEPLET

(<]

STRLEN

> Valassza a Q paraméter funkciot

Valassza a KEPLET funkciot

» irja be annak a Q paraméternek a szamat,

amelybe a TNC-nek a szbveg hosszat mentenie
kell. Nyugtazza az ENT gombbal

Valtson funkciégombsort

Valassza a szOvegparaméter hosszat
meghatarozo funkciot

irja be annak a QS paraméternek a szamat,
amelynek hosszusagat a TNC-nek meg kell
hataroznia és nyugtazza az ENT gombbal

Zarja be a zarojelben levd kifejezést az ENT
gombbal és nyugtazza a bevitelt az END gombbal

Példa: A QS15 hosszisaganak meghatarozasa
37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15)
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Programozas: Q praraméterek
9.11 Szovegparaméterek

Betlirendes prioritas 0sszehasonlitasa

A STRCOMP funkcioval 6sszehasonlitja a szOvegparaméterek
betlirendes prioritasat.

n > Valassza a Q paraméter funkciot

» Valassza a KEPLET funkci6t

» Adja meg a Q paraméter szamat, amibe a TNC-
nek el kell mentenie az dsszevetés eredményét,
€s nyugtazza az ENT gombbal

@ » Valtson funkciégombsort

KEPLET

» Valassza a szévegparaméterek 6sszehasonlitd
funkciojat

> irja be az elsé dsszehasonlitandd QS paraméter
szamat és nyugtazza az ENT gombbal

» irja be a masodik 6sszehasonlitandé 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 dsszesahonlitott QS paraméterek azonosak.

B -1: Az els6 QS paraméter megeldzi a masodik
QS paramétert betlirendben

B +1: Az els6 QS paraméter koveti a masodik QS
paramétert az abécében

Példa: QS12 és QS14 6sszehasonlitasa betiirendes prioritas

szempontjabol
37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14)
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Gépi paraméter kiolvasasa
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:

lkon Tipus Jelentés Példa
Gomb Gépi paramétercsoport CH_NC
EHED -
neve (ha

hozzarendeltek)

Entitas Paraméter targy (anév  CfgGeoCycle
"Cfg..."-vel kezdédik)

—— Attribatum A gépi paraméter neve displaySpindleErr

) Index C_Sépi_ paraméter [0]
lista indexe (ha
hozzarendeltek)

szerkeszt6jében modosithatja a meglévd
paraméterek kijelzését. Az alapbedllitasban a
paraméterek rovid magyarazé szdvegekkel jelennek
meg. A paraméterek tényleges rendszerneveinek
kijelzéséhez nyomja meg a képernyéfelosztas
gombot, majd a RENDSZERNEV MEGJELENITESE
funkciégombot. Kévesse ugyanezt az eljarast a
standard kijelz6re valo visszatéréshez.

E> A felhasznal6i paraméterek konfiguraciés

A gépi paraméterek minden egyes CFGREAD funkcioval valé
lekérdezésekor, elészor a QS paramétert kell attribGtummal,
entitassal és kulccsal meghatérozni.

A kovetkezd paraméterek olvashatok a CFGREAD funkcid
parbeszédben:

KEY_QS: A gépi paraméterek csoportneve (kulcs)
TAG_QS: A gépi paraméterek objektum neve (entitas)
ATR_QS: A gépi paraméterek neve (attribGtum)

IDX: A gépi paraméter indexe
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Programozas: Q praraméterek
9.11 Szovegparaméterek

Egy gépi paraméter szovegének olvasasa
Egy gépi paraméter tartalmanak szévegkénti tarolasahoz QS

paraméterben:
n » Nyomja meg a Q gombot.
> Valassza a SZOVEG KEPLET funkci6t

KEPLET

» 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 NNO ENT gombbal, amelyik
megfelel6é

» Zarja be a zarojelben levd kifejezést az ENT
gombbal és nyugtazza a bevitelt az END gombbal

Példa: a negyedik tengely tengelykijelolésének szévegkénti
olvasasa

Paraméter beallitasok a konfiguracié szerkesztében

Kijelz6Beallitasok

CfgDisplayData
axisDisplayOrder
[0]-tol [5]-ig
14 DECLARE STRINGQS11 =™ Szovegparaméter kulcshoz valé rendelése
15 DECLARE STRINGQS12 = "CFGDISPLAYDATA" Szovegparaméter entitashoz valé rendelése
16 DECLARE STRINGQS13 = "AXISDISPLAYORDER" Sz6vegparaméter névhez vald rendelése
17 QS1 = Gépi paraméter kiolvasasa

CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13 IDX3 )
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Szovegparaméterek

Egy gépi paraméter szamértékének olvasasa
Tarolja a gépi paraméter értékét szamértékként egy Q
paraméterben:

n » Valassza a Q-paraméteres funkciokat

» Valassza a KEPLET funkciét

> irja be annak a Q paraméternek 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 NNO ENT gombbal, amelyik
megfelel6é

» Zarja be a zarojelben levd kifejezést az ENT
gombbal és nyugtazza a bevitelt az END gombbal

KEPLET

Példa: atfedési tényezd olvasasa Q paraméterként
Paraméter beallitdsok a konfiguracié szerkesztében

CsatornaBeallitasok

CH_NC
CfgGeoCycle
pocketOverlap
14 DECLARE STRINGQS11 = "CH_NC" Szovegparaméter kulcshoz valé rendelése
15 DECLARE STRINGQS12 = "CFGGEOCYCLE" Szovegparaméter entitashoz valé rendelése
16 DECLARE STRINGQS13 = "POCKETOVERLAP" Szovegparaméter névhez valé rendelése
17 Q50 = CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13) Gépi paraméter kiolvasasa
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Programozas: Q praraméterek
9.12 Elére meghatarozott Q paraméterek

9.12 Elére meghatarozott Q paraméterek

A Q100-Q199 Q paraméterek értékét a TNC el6re meghatarozza.
A kovetkezdk informaciétipusok vannak a Q paraméterekhez
hozzarendelve:

B PLC értékek

B Szerszam- és orsdadatok

® Milkodeési 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 szamitési

E> paraméterként Q100 és Q199 (QS100 és QS199)
kozott elére meghatarozott Q paramétereket (vagy
QS paramétereket). Ellenkezé 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 kdvetkez8kb6l szamitja:

B Szerszamsugar R (szerszamtablazat vagy TOOL DEF mondat)
® Delta érték DR a szerszamtablazatbol
® Delta érték DR a TOOL CALL mondatbdl

A TNC nem felejti el az aktudlis szerszamsugarat
aramkimaradas esetén sem.

Szerszamtengely: Q109

A Q109 paraméter értéke az aktualis szerszamtengelytdl fiigg:

Szerszamtengely Paraméter értéke
Nincs szerszamtengely meghatéarozva 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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Elére meghatarozott Q paraméterek 9.12

Forso allapota: Q110

A Q110 paraméter értékét a f6orsora utoljara programozott M
funkcié hatarozza meg.

M funkcié Paraméter értéke
Nincs féorso allapot meghatarozva Q110 = -1

M3: F8orsé BE, az 6ramutato jarasaval Q110=0
egyezben

M4: Féors6 BE, az 6ramutato jarasaval Q110=1
ellentétesen

M5 az M3 utan Q110 =2

M5 az M4 utan Q110=3

Hiités be/ki: Q111

M funkcioé Paraméter értéke
M8: Hités BE Q1M1 =1
M9: Hités Kl Q1M1 =0

Atlapolasi tényez6: Q112

A zsebek marasanak atlapolasi tényezdje a Q112-héz van
rendelve.

A programban megadott értékek mértékegysége:
Q113
A PGM CALL-lal val6 egymasba agyazas soran a Q113 paraméter

értéke fligg azon program méretadataitol, amibél a TNC a tobbi
programot meghivja.

Féprogram méretadatai Paraméter értéke
Metrikus rendszer (mm) QM1M3=0
Angolszész rendszer (inch) Q13 =1

Szerszamhossz: Q114
A szerszam aktualis hosszat a Q114 paraméterbdl lehet kiolvasni.

A TNC nem felejti el az aktudlis szerszamhosszat
aramkimaradas esetén sem.
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Programozas: Q praraméterek
9.12 Elére meghatarozott Q paraméterek

A tapintas utani koordinatak programfutas kézben

A Q115-Q119 paraméterek a 3D-s tapinté altal tapintott

orsopozicio koordinatait taroljak abban az idépillanatban, amikor a
programozott mérés soran érintkezés torténik. A koordinatak a Kézi
tizemmaodban aktiv nullaponthoz vannak viszonyitva.

A tapintészar hossza és a tapintégdémb sugara nincs korrigalva
ezeknél a koordinataknal.

Koordinatatengely Paraméter értéke
X tengely Q115

Y tengely Q116

Z tengely Q17

4. tengely Q118

Gépfuggd

5. tengely Q119

Gépflggd

A pillanatnyi és a célérték kozotti eltérés
a TT 130 tapintéval végzett automatikus

szerszambemeéréskor

Eltérés a pillanatnyi és a célérték Paraméter értéke
ko6zott

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
368
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Elére meghatarozott Q paraméterek

Tapintociklusok mérési eredményei
Tovabbi informacié: Ciklus Programozas

Felhasznal6i Kézikonyv
Mért pillanatnyi érték

Egyenes szbdge

Paraméter értéke
Q150

Koézéppont a referenciatengelyben

Q151

Kdzéppont a melléktengelyben

Q152

Atmérd

Q153

Zseb hossza

Q154

Zseb szélessége

Q155

A ciklusban kivalasztott tengely hossza

Q156

A kdzépvonal pozicidja

Q157

Az A tengely szége

Q158

A B tengely szbge

Q159

A ciklusban kivalasztott tengely
koordinatgja
Mért eltérés

Kbzéppont a referenciatengelyen

Q160

Parameéter értéke
Q161

Kozéppont a melléktengelyen

Q162

Atmérs

Q163

Zseb hossza

Q164

Zseb szélessége

Q165

Mért hossz

Q166

A kézépvonal pozicidja

Meghatarozott térszog

Az A tengely korli elfordulas

Q167

Paraméter értéke
Q170

A B tengely korili elfordulas

Q171

A C tengely kordili elfordulas

Munkadarab allapota

Megfeleld

Q172

Paraméter értéke
Q180

Ujramegmunkalas

Q181

Selejt

Q182
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Programozas: Q praraméterek

9.12 Elére meghatarozott Q paraméterek

Szerszammeérés a BLUM lézerrel

Paraméter értéke

Fenntartva Q190
Fenntartva Q191
Fenntartva Q192
Fenntartva Q193

Fenntartva bels6 hasznalatra

Paraméter értéke

Cikluskijelolések Q195
Cikluskijelolések Q196
Ciklusjeldlések (megmunkalasi Q197
mintazatok)

Az utoljara aktiv mérési ciklus szama Q198

TT-vel tortént szerszambemérés
allapota

Paraméter értéke

Szerszam tlirésen bellll Q199 =0.0
Szerszam kopott (LTOL/RTOL tullépve) Q199=1.0
Szerszam torott (LBREAK/RBREAK Q199=2.0

tullépve)

A beadllitasi helyzet ellenérzése: Q601
A Q601-es paraméter értéke jelzi a VSC beallitasi helyzet kamera

alapu felligyeletének allapotat.

Allapot Paraméter értéke
Nincs hiba Q601 =1

Hiba Q601 =2

Nincs felligyeleti teriilet meghatarozva, Q601 =3

vagy nincs elég referencia kép

Belsé hibak (nincs jel, kamera hiba stb.) Q601 =10
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Programozasi példak 9.13

9.13 Programozasi példak

Példa: Ellipszis

Programozasi sorrend

® Az ellipszis konturvonalat sok révid kozelitd
egyenesbdl allitja 6ssze (Q7-ben megadva). Minél
tobb szamitasi Iépést alkalmaz, az annal jobban
kozelit az idealis alakzathoz.

B A maras iranyat a sik kezd6szdge és végszoge
hatarozza meg:
Megmunkalasi irany érajaras szerinti:
Kezd6szbg > végszog
Megmunkalasi irany érajarassal ellentétes:
Kezd6szog < végszog

B A szerszam sugarat nem veszi figyelembe

50
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9.13 Programozasi példak
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Programozasi példak 9.13

Példa: Konkav henger megmunkalasa gombvégli
maroéval

Programozasi sorrend

B A program csak gdmbvégi maréval mikodik. A
szerszam hossza a gdmb koézepére vonatkozik.

= A henger konturja sok révid kézelité egyenesbdl all
6ssze (Q13-ban megadva). Minél tdbb egyenesbél
all a henger, az annal jobban kézelit az idealis 100+
alakzathoz.

A henger marasa hossziranyu megmunkalassal
torténik (itt: parhuzamosan az Y tengellyel).

A maras iranyat a tér kezd8szoge és végszdge
hatarozza meg:

Megmunkalasi irany érajarassal egyezd:
Kezdbszdg > végszog

Megmunkalasi irdny orajarassal ellentétes:
Kezdbszdg < végszog

B A szerszamsugar korrigalasa automatikus

Y : Y

N 50 o0 X z
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Programozasi példak 9.13

Példa: Konvex gémb megmunkalasa szarmaréval

Programozasi sorrend
B Ehhez a programhoz szarmaro szikséges.

® A gébmb konturja sok rovid kozelité egyenesbél all
Ossze (a Z/X sikban, a Q14 paraméterben vannak
megadva). Minél kisebb szdglépéseket alkalmaz
a gdémbhdz, az annal jobban kdzelit az idealis
alakzathoz.

A megmunkalasi fogasvételek szamat a sikban
megadott szdglépéssel 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 praraméterek
9.13 Programozasi példak
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Programozas: Mellékfunkcidk
10.1 Adja meg az M mellékfunkciokat és STOP

10.1  Adja meg az M mellékfunkcidkat és
STOP

Alapismeretek

A TNC a mellékfunkciokkal — amiket M funkcidéknak is neveznek —
kezeli
B a programfutast, pl. a program megszakitasa

B a gépi funkcidkat, pl. a f6orsoé forgasiranyanak valtasa és a
h{tés be- és kikapcsolasa

B a szerszam palyaviselkedését

kézikdnyvben nem szereplé mellékfunkciokkal is
B Kiegészitheti a gépet. Vegye figyelembe a Gépkonyv
eléirasait.

? A szerszamgép gyartdja a Felhasznaloi

Legfeljebb négy M (mellék) funkciét adhat meg egy pozicionald
mondat végén vagy egy kulén mondatban. A TNC az alabbi
parbeszédet jeleniti meg: M mellékfunkci6?

Ekkor altalaban csak a mellékfunkcioé szamat kell megadni. Néhany
mellékfunkcio kiegészitd paraméterekkel programozhaté. Ebben az
esetben egy paraméter parbeszédablak is megnyilik.

A Kézi és El. Kézikerék lizemmodokban, az M funkcidkat az M
funkcidgombbal kell megadni.
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Adja meg az M mellékfunkciokat és STOP

Mellékfunkciék hatékonysaga

Vegye figyelembe, hogy néhany mellékfunkcié a pozicionald
mondat elején, mig a tdbbi a mondat végén 1ép érvénybe, tekintet
nélkul az NC mondatban elfoglalt helylkre.

A mellékfunkcio attol a mondattdl érvényes, amelyikben meghivja
azt.

Néhany mellékfunkcio csak abban a mondatban érvényes,
amelyikben programozta. Egy mellékfunkciét vagy egy kulon M
funkcidval kell visszavonnia egy kovetkezd mondatban, vagy a TNC
automatikusan visszavonja azt a program végén, kivéve ha az csak
mondatonként Iép érvénybe.

Ha egy NC mondatba tébb M funkcid lett
programozva, akkor a végrehaijtasi sorrend a
kovetkezd:

®  Azok az M funkcidk, melyek a mondat elején
Iépnek érvénybe, el6bb kerlilnek végrehajtasra,
mint azok, amelyek a mondat végén Iépnek
érvénybe

® Ha valamennyi M funkcié a mondat elején vagy
végeén lép érvénybe, akkor a végrehajtas a
programozott sorrendben térténik

Mellékfunkcié bevitele egy STOP mondatba

A STOP mondat programozasaval leallithatja a program futasat
vagy a programtesztet, pl. egy szerszam ellenérzéséhez. M
(mellék) funkcidt is tartalmazhat a STOP mondat:

» A programfutas megszakitdsahoz nyomja meg a
STOP gombot

» Adjon meg egy M mellékfunkciét

NC példamondatok
87 STOP Mé
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Programozas: Mellékfunkcidk

10.2 Mellékfunkciok a programfutas felligyeletéhez, féorséhoz és
hiitévizhez

10.2 Mellékfunkciok a programfutas
felugyeletéhez, féorséhoz és
hitévizhez

Attekintés

gépgyarto tudja befolyasolni. Vegye figyelembe a
3B Geépkonyv eldirasait.

? Az alabb részletezett mellékfunkciok mikodését a

M Ervényesség Hatasa mondatnal Els6 Utolsé
mondat mondat
Mo Program STOP u
F6orsé STOP
M1 Opcionalis program STOP [

Féors6 STOP, ha sziikséges
HUtéviz Kl, ha sziikséges (nem
érvényes Programteszt alatt, a
funkciét a gépgyarté hatarozza meg)

M2 Programfutas STOP u
F6orsé STOP
Htéviz ki
Ugras az 1. mondatra
Allapotkijelzd torlése
Az alkalmazas kore a
clearMode (100901 sz.) gépi
paramétertdl fligg

M3 Féors6 BE az 6ramutato jarasaval u
megegyezd iranyban

M4 F&orso BE orajarassal ellentétesen u

M5 F6orsé STOP n

M6 Szerszamcsere u

Féors6 STOP
Program STOP

M8 Hités BE ]
M9 Hatés Kl ]
M13 Fd&ors6 BE 6rajaras szerint n
H(t6viz BE
M14 Fd8orsé BE orajarassal ellentétesen [
H{téviz BE
M30 Ugyanaz, mint az M2 u
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Mellékfunkciok koordinata bevitelekhez 10.3

10.3 Mellékfunkciok koordinata
bevitelekhez

Gépi koordinatak programozasa: M91/M92

A mérdérendszer nullapontja
A mérérendszeren egy referenciajel jel6li a nullapont helyét.

Gépi nullapont

A gépi nullapont a kdvetkez6khoz sziikséges:

B Adja meg a tengelymozgasok hatdrait (szoftver
végallaskapcsold)

m Ra&allas gépi referenciapontokra (pl. szerszdmcsere-poziciéra)

® Nullapont beallitasa

A szerszamgépgyartd gépi paraméterekben hatarozza meg a

tengelyeken a nullapontok tavolsagat a gépi nullaponttol.

Altalanos miikédés

A TNC a koordinatakat a munkadarab nullaponttél szamitja.

Tovabbi informacié: "Nullapontfelvétel 3D tapint6 nélkal",

oldal 560

Miikodés M91 esetén — Gépi nullapont

Ha azt akarja, hogy egy pozicionalas a gépi nullaponthoz képest
torténjen, akkor a pozicionalé mondatot zarja le az M91 funkcidval.

Abban az esetben, ha ndvekményesen 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

szerszampoziciohoz képest.

A képerny6én lathaté koordinatak a gépi nullapontra vonatkoznak.
Allitsa a koordinata-kijelzést az allapotkijelz6ben REF allasba.

Tovabbi informacio: "Allapotkijelzé", oldal 84
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Programozas: Mellékfunkcidk
10.3 Mellékfunkcidok koordinata bevitelekhez

Miikodés M92 esetén — Tovabbi 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 egymastol. Vegye
figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

Ha a koordinatékat a kiegészité gépi nullaponthoz képest kivanja
megadni, akkor az adott pozicionalé mondatokat zarja le az M92

funkcioval.
M91 vagy M92 programozasanal a TNC figyelembe
veszi a sugarkorrekcio ertékét. A szerszam
hosszkorrekcidjat azonban nem figyeli.

Funkcio

Az M91 és az M92 funkcié csak abban a mondatban érvényes,
amelyikben M91 és M92 programozva lett.

Az M91 és M92 a mondat elején fejti ki hatasat.

Munkadarab nullapont

Ha azt szeretné, hogy az adatok mindig a gépi nullaponthoz képest zA
legyenek megadva, akkor letilthatja a nullapont beallitast egy vagy
tébb tengelyre. y4
Ha minden tengelyre letiltja a nullapont beallitast, a TNC nem
jelzi ki tovabb a BAZISPONT KIJELOLES a Kézi iizemmod
funkciégombot.

Az abra mutatja a gépi és a munkadarab nullapontot.

M91/M92 Programteszt lizemmaodban

Az M91/M92 mozgasok grafikus szimulaciéjahoz aktivalni kell
a megmunkalasi terilet ellenérzését és a nyers munkadarab
kijelzését a megadott nullaponthoz viszonyitva.

Tovabbi informacié: "nyersdarab megjelenitése a munkatérben ",
oldal 620
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Mellékfunkciok koordinata bevitelekhez 10.3

Mozgas egy nem-dontott koordinatarendszer
pozicidjara, dontott munkasikkal: M130

Standard viselkedés dontott munkasikkal

A TNC a pozicionalé mondatokban 1évd koordinatakat a dontott
koordinatarendszerhez vonatkoztatja.

Viselkedés M130 hasznalataval

A TNC az aktiv dontétt munkasiku, egyenes elmozdulé
mondatokban [év6 koordinatédkat a nem-dontott
koordinatarendszerre vonatkoztatja.

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 funkcié egyenes mondatok esetén csak az adott
mondatban érvényes, sugarkorrekcio nélkl.
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Programozas: Mellékfunkcidk
10.4 Mellékfunkciok palyamenti miikodéshez

10.4  Mellékfunkciok palyamenti
muikodéshez

Kis konturlépcs6k megmunkalasa: M97

Altalanos miikédés

A TNC a kiils6 sarkoknal egy ivatmenetet szur be. Ez nagyon Y
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.

LA funkcié. Tovabbi informacié: "Sugarkompenzalt
kontur elészamitasa (LOOK AHEAD): M120 ",
oldal 389

E> M97 helyett hasznalhatoé a joval hatékonyabb M120

Funkcio

Az M97 funkcié csak abban a mondatban érvényes, amelyikben
programozza.

meg teljesen. Amennyiben szikséges, végezze el a

E> Az M97 funkcié a konturt a sarkokban nem munkalja
kontdr megmunkalasat egy kisebb szerszammal.

NC példamondatok
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Mellékfunkcidk palyamenti miikodéshez 10.4

Nyitott kontursarkok megmunkalasa: M98

Altalanos miikddés
A TNC kiszamitja a szersgémpélyék metszéspontjat a beIs§ o 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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Programozas: Mellékfunkcidk
10.4 Mellékfunkciok palyamenti miikodéshez

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, tényez6 nélkil.

Az M103 aktiv elforgatott munkasikban is érvényes.
Az el6tolas-csokkentés érvényes a dontott siku
szerszamtengely negativ iranyba forditasa alatt.

NC példamondatok
A fogasvételi el6tolas az eredeti el6tolas 20%-a.
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Mellékfunkcidk palyamenti miikodéshez 10.4

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 f6orso vezérlése nem megengedett, ha az M136
aktiv.

Az M136 hatasara a TNC nem mm/perces el6tolassal mozgatja

a szerszamot, hanem a programozott F értéket milliméter/
fordulatnak veszi. Ha megvaltoztatja a fordulatszamot, akkor a TNC
automatikusan hozzaigazitja az el6tolast is.

Funkcié

Az M136 a mondat elején Iép érvénybe.

Az M136 toérlésére M137-et kell programozni.
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Programozas: Mellékfunkcidk
10.4 Mellékfunkciok palyamenti miikodéshez

Korivek el6tolasa: M109/M110/M111

Altalanos miikédés

A programozott elétolas a szerszamkoézéppont palyajara
vonatkozik.

Viselkedés koriveken M109 hasznalataval

A TNC bels6 és kiilsé konturoknal ugy allitja be a korivek
el6tolasat, hogy a szerszam forgacsoldélénél az eltolas allando

maradjon.
Vigyazat: A szerszam és a munkadarab veszélybe
kerilhet!
o Nagyon kicsi kils6 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 vonatkozo el6tolast csak a bels6 konturoknal
tartja allando értéken. Az el6tolas szabalyozésanak nincs
semmilyen hatasa a korivek kiilsd konturjanak megmunkalasara.

Ha M109-et vagy M110-et ad meg egy 200-nal

E> nagyobb szami megmunkalasi ciklus meghivasa
elétt, a beallitott el6tolas a megmunkalasi ciklusokon
bellli korivekre is érvényes lesz. A megmunkalasi
ciklus befejezése vagy visszavonasa 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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Mellékfunkcidk palyamenti miikodéshez 10.4

Sugarkompenzalt kontur el6szamitasa (LOOK
AHEAD): M120

Altalanos miikodés

Ha a szerszam sugara nagyobb, mint a sugarkorrekcioval
megmunkalandé konturlépés, akkor a TNC megszakitja a program
futasat és hibalzenetet kild. Az M97" letiltja ezt a hibalzenetet, de
a sarok igy sem lesz sarok.

Tovabbi informacié: "Kis konturlépcsék megmunkalasa: M97",
oldal 384

Ha a program tartalmaz alametszéseket, akkor a szerszam
belevaghat a konturba.

Viselkedés M120 hasznalataval

A TNC ellenérzi a sugarkomopenzalt konturokat, hogy Y A
azok tartalmaznak-e alametszéseket vagy szerszampalya-
keresztezéseket, és el6re kiszamolja a szerszdmpalyat az aktualis
mondattdl. Azt a helyet, ahol a szerszdm belevagna a konturba,

a szerszam nem munkalja meg (a s6tét terllet az abran). A
digitalizalt vagy kulséleg létrehozott adatok szerszamsugar
kompenzacidjanak kiszamitasahoz is hasznalhatja az M120
funkciot. Ez azt jelenti, hogy igy az elméleti sugartol valo eltérés
korrigalhaté.

Hasznalja az LA (Look Ahead) jelzést az M120 utan a mondatok
szamanak meghatarozasahoz (max.: 99), amit szeretne a TNC-vel —@
el6ére kiszamittatni. Vegye figyelembe, hogy minél tébb mondatot

szamoltat elére, annal lassabb lesz a feldolgozas.

ol

Bevitel

Ha egy pozicionalé6 mondatban megadja az M120 funkcidét, 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 Iép érvénybe.
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Programozas: Mellékfunkcidk
10.4 Mellékfunkciok palyamenti miikodéshez

Korlatozasok

®m 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 tdrolnie kell
az M120 funkciot, kilonben a TNC hibalizenetet kiild.

® Az RND és CHF palyafunkciok alkalmazasakor, az RND vagy
CHF el6tti és utani mondatok csak a munkasikra vonatkozé
koordinatakat tartalmazhatnak

B 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 érint6leges palyan hagyja el, akkor hasznalja
a DEP LCT funkciét. A DEP LCT mondatban csak a munkasik
koordinatai allhatnak

B Miel6tt alkalmazna az alabb felsorolt funkcidkat, torolje az M120
funkcidt és a sugarkorrekciot:

B Ciklus 32 Trés
Ciklus 19 Munkasik
PLANE funkcio
M114

M128

TCPM FUNKCIO

390
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Mellékfunkcidk palyamenti miikodéshez 10.4

Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa
programfutas alatt: M118

Altalanos miikodés

Programfutas izemmaédban 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.

a dinamikus Utk6zés felugyelettel valé kombinaldsa
csak allé szerszam esetén lehetséges.

M118-AT nem lehet egyutt hasznalni a dinamikus
Utkozésfellgyelettel, és a TCPM vagy M128
funkciokkal.

Az M118 korlatozasok nélkili hasznalatahoz vissza
kell vonnia a DCM kijel6lését egy funkciégombbal

a menlben, vagy aktivalnia kell egy kinematikai
modellt, Gtk6zésfelligyelt objektumok nélkil (CMO-k).

Utkozésveszély!
Ha egy forgdtengely pozicidja M118 kézikerék

szuperponalas funkcioval lett médositva, majd az
M140 futtatva, akkor a TNC figyelmen kivul hagyja a
szuperponalt értéket visszahuzaskor.

Ez, forgdétengellyel rendelkezé gépek esetén, nem
kivant mozgast, vagy utkdzést okozhat.

g A kézikerekes szuperponalas és az M118 funkciénak

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
tengelyirdnygombokkal vagy az ASCII billenty(izetrdl.
Funkcié

Torélheti a kézikerekes pozicionalast az M118 ismételt
programozasaval, de koordinatak nélkdl.

Az M118 a mondat elején 1ép érvénybe.
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Programozas: Mellékfunkcidk
10.4 Mellékfunkciok palyamenti miikodéshez

NC példamondatok

Szeretné, hogy program futasa alatt lehet6sége legyen a
szerszamot a kézikerékkel az X/Y munkasikban +1 mm-rel és a
B forgotengely korul £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 dontétt megmunkalasi sik funkciét a
Kézi lzemmodhoz. Ha a Kézi tzemmddban nincs
aktivalva a dontott megmunkalasi sik, akkor az
eredeti koordinatarendszer lesz érvényben.

Az M118 Pozicionalas kézi értékbeadassal
Uzemmodban is érvényes!

VT virtudlis szerszamtengely

A gépgyartonak kell elékészitenie a TNC-t ehhez a
funkciéhoz. Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirasait.

-

A virtualis szerszamtengellyel a dontétt allasu szerszam iranyaba
is lehet mozogni a kézikerékkel, donthet6 féorsdval rendelkezé
gép esetén. Egy virtualis-tengely iranyl mozgashoz valassza a VT
tengelyt a kézikerék kijelzéjén.

Tovabbi informacié: "Mozgatas elektronikus kézikerékkel",

oldal 536

Egy HR 5xx kézikeréken a virtudlis szerszamtengelyt kdzvetlenll a
narancssarga VI tengelygombbal lehet kivalasztani, ha sziikséges
(lasd a gép kézikdnyvet).

Kézikerekes szuperponalast is végrehajthat az éppen aktiv
szerszamtengely iranyaban, az M118 funkcioval. Ehhez a f6orso
tengely mozgastartomanyat meg kell hatarozni (pl. M118 Z5) az
M118 funkcidban, és ki kell valasztani a VT tengelyt a kézikeréken.
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Mellékfunkcidk palyamenti miikodéshez

Visszahuzas a konturrél a szerszamtengely
iranyaban: M140

Altalanos miikodés

A Mondatonkénti programfutas és a Folyamatos programfutas
Uzemmodokban, a TNC a megmunkalé programban
meghatarozottak szerint mozgatja a szerszamot.

Viselkedés M140 hasznalataval

Az M140 MB funkciéval (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 torténjen.

Ezen kivil az el6tolas is programozhato, amellyel a szerszam a
megadott utat megteszi. Ha nem adja meg az elétolast, a TNC
gyorsjaratban teszi meg a programozott utat.

Funkcié

Az M140 funkcié csak abban az NC mondatban érvényes,
amelyikben az M140 programozva lett.

Az M140 a mondat elején Iép érvénybe.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaldi kézikényv parbeszédes programozashoz | 03/2016

10.4

393



Programozas: Mellékfunkcidk
10.4 Mellékfunkciok palyamenti miikodéshez

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 irdnyba
térténhet a visszahuzas.

Mindig hatarozzon meg egy SZERSZAMHIVAST egy
szerszamtengellyel az M140 funkcié programozasa
el6tt, kildnben a mozgas irdnya nem lesz
meghatérozva.

Utkozésveszély!
Ha egy forgotengely pozicidja M118 kézikerék

szuperponalas funkcioval lett médositva, majd az
M140 futtatva, akkor a TNC figyelmen kivil hagyja a
szuperponalt értéket visszahuzaskor.

Ez, forgétengellyel rendelkezé gépek esetén, nem
kivant mozgast, vagy Utkdzést okozhat.

Utkozésveszély!
A DCM dinamikus utkozésfellgyelettel

Osszefliggésben a TNC csak addig mozgatja a
szerszamot, amig Utk6zést nem érzékel, majd
onnan befejezi az NC programot hibaiizenet nélkdl.
Ez a folyamat akkor attél fliggetlenul lefut,

hogy az utkozésfeluigyelet aktiv vagy inaktiv.

Ez a programozott szerszamutaktol eltéréeket
eredmeényezhet!
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Mellékfunkcidk palyamenti miikodéshez 10.4

Tapintérendszer felliigyeletének 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 tapintdt a helyes iranyban huzza vissza.

Az M141 csak az egyenes mondatokban hatasos.

Funkcio

Az M141 funkcié csak abban a mondatban érvényes, amelyikben
programozza.

Az M141 a mondat elején Iép érvénybe.

Alapelforgatas torlése: M143

Altalanos miikodés

Az alapelforgatas mindaddig hatasos, amig vissza nem allitja vagy
egy Uj értékkel feltl nem irja azt.

Viselkedés M143 hasznalataval

A TNC torli az NC programban programozott alapelforgatast.

Az M143 funkcié nem engedélyezett program
kdzbeni inditaskor.

Funkcio

Az M143 funkcio csak attél az NC mondattol érvényes, amelyikben
az M143 programozva lett.

Az M143 a mondat elején Iép érvénybe.

Az M143 térli a preset tablazat SPA, SPB és SPC

E> oszlopainak bejegyzéseit; a vonatkozé preset
sorok ismételt aktivalasa nem aktivalja a torolt
alapelforgatést.
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Programozas: Mellékfunkcidk
10.4 Mellékfunkciok 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
B~ ™Megaztapalyat,amita TNC a KIEMELES utasitas
végrehajtasahoz bejar.

A TNC a szerszamot a szerszamtengely iranyaban 2 mm-re
felemeli a konturrél, amennyiben a szerszamtablazat LIFTOFF
oszlopaban az aktiv szerszamra Y (Y=igen, N=nem) van
bejegyezve.

Tovabbi informacio: "Szerszamadatok bevitele a tablazatba",
oldal 182

ALIFTOFF (kiemelés) a kdvetkezd esetekben |ép érvénybe:
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 kilondsen ivelt fellleteknél

L a fellileti sérulések veszélye jelentds a konturhoz
valé visszatéréskor. Hluzza vissza a szerszamot a
konturhoz val6 visszatérés elétt!

Hatarozza meg a CfgLiftOff (201400 sz.) gépi
paraméter értékét, amivel a szerszamot meg kell
emelni. A funkciét alapértelmezetten kikapcsolt
allapotra is lehet allitani a CfgLiftOff (201400 sz.)
gépi paraméterrel.

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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Mellékfunkcidk palyamenti miikodéshez

Sarkok lekerekitése: M197

Altalanos miikodés

A TNC a kuls6 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 atmené 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

HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaldi kézikényv parbeszédes programozashoz | 03/2016

10.4

397









Programozas: Specialis funkciok
11.1 Specialis funkciok attekintése

11.1 Specialis funkciok attekintése

A TNC a kdvetkez6 hatékony specialis funkciokkal tud nagy szamu
alkalmazast végrehajtani:

Funkcio Leiras

A Dinamikus Utkdzésfelligyelet funkciod oldal 403
integralt késziilék kezelével (Opcid #40)

Adaptiv el6tolas szabalyzas AFC (opci6 #45) oldal 414

Aktiv rezgés szabalyzas ACC (opcio #145) oldal 427
Munkavégzés szovegfajlokkal oldal 438
Munkavégzés szabadon meghatarozhaté oldal 442

tablazatokkal

Nyomja meg a SPEC FCT gombot és a megfeleld funkcidgombokat
a TNC tovabbi specialis funkcidinak eléréséhez. A kovetkezd
tablazatok attekintést adnak az elérhetd funkciokrol.

A SPEC FCT specialis funkciok féomeniije

» Nyomja meg a specialis funkciok gombot
Funkciégomb Funkcié Leiras
T Program alapértelmezések oldal 401
NORMAK meghatarozasa
KoNTGR~ Funkciok a kontur- és oldal 401
s pontmegmunkalashoz
MEGMUNK . A PLANE funkcié oldal 456
[ = meghatarozasa
oy Kllénbdz6 parbeszédes oldal 402
FUNKCT oK funkciok meghatarozasa
PROGRAM- Eszterga funkciok oldal 505
e meghatarozasa
PROGRA- Programozasi segédletek oldal 149
MOZASI

A SPEC FCT gomb megnyomasa utan megnyithatja
E> a smartSelect ablakot a GOTO gombbal. A TNC
egy attekint6 strukturat jelenit meg az elérhetd
funkcidkkal. A kurzorral vagy az egérrel gyorsan
navigalhat, és valaszthat ki funkciokat a "fa"
strukturaban. A jobb oldali ablakban a TNC online
sugot jelenit meg a meghatarozott funkciékhoz.
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Program alapértelmezések menu

PROGRAM
NORMAK

Specialis funkciok attekintése

» Valassza a program alapértelmezések menut

Funkciégomb Funkcié Leiras
o Nyersdarab oldal 110
FORM meghatarozasa
NULLAPONT Nullaponttablazat Lasd
LsTA kivalasztasa Felhasznaloi-
kézikdnyv ciklus
programozashoz
Eonal Globalis ciklusparaméterek  Lasd
DEF meghatarozasa Felhasznaldi-
kézikdnyv ciklus
programozashoz

Funkciok a kontur- és pontmegmunkalas meniiben

KONTUR/—
PONT
MEGMUNK .

tartozo6 funkcidkat

» Valassza a kontur- és pontmegmunkalas menihéz

Funkciégomb Funkcié Leiras
Eoirme Konturleirasok Lasd
CONTOUR hozzarendelése Felhasznaldi-
kézikdnyv ciklus
programozashoz
T Egyszerl konturképletek Lasd
DEF megadasa Felhasznaldi-
kézikdnyv ciklus
programozashoz
= Konturmeghatarozas Lasd
CONTOUR kivalasztasa Felhasznaloi-
kézikdnyv ciklus
programozashoz
— Komplex konturképletek Lasd
KePLET megadasa Felhasznaloi-
kézikdnyv ciklus
programozashoz
—— Szabélyos megmunkalasi Lasd
DEF mintédzat meghatarozasa Felhasznaloi-
kézikdnyv ciklus
programozashoz
oL Pontfajl kivalasztasa Lasd
PATTERN megmunkalasi pozicidkkal Felhasznaldi-
kézikdnyv ciklus
programozashoz
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Programozas: Specialis funkcidok

11.1 Specialis funkciok attekintése

Kulonb6z6 parbeszédes funkcidk menije

ROSRAM » Valassza a menit kiilénb6z6 parbeszédes
funkcidok meghatarozdsahoz

FUNKCIoK

Funkciégomb Funkcié Leiras
P Forgotengelyek pozicionald oldal 486
TcPH mikodésének meghatarozasa
P Fajl funkciok meghatarozasa oldal 435
e Hatarozza meg a oldal 429
PARAX pozicionalasi mikodést
az U, V, W parhuzamos
tengelyekhez
i Adaptiv elétolas szabalyzas oldal 414
AFc meghatarozasa
Koordinata-transzformaciok oldal 436
TRANSTORE meghatarozasa
Tome Szoéveg funkcidk oldal 355
FUNKCT6K meghatarozasa
i Pulzalé féorso fordulatszam oldal 448
spInDLE meghatarozasa
T Varakozasi id6 oldal 449
FEED meghatarozasa
e DCM dinamikus oldal 403
per Utkdzésfelugyelet
meghatarozasa
Megjegyzések hozzaflizése oldal 150

KOMMENTAR
BESZURASR

402

o PO =
[@xez1 uzenmod aiﬁ?ﬁfﬂﬂgfas
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Dinamikus utkozésfelugyelet 11.2
(opcid 40)

11.2 Dinamikus utkozésfelligyelet
(opcid 40)

Funkcio

A Dinamikus Gtkozés felligyeletet (DCM) a gép
gyartojanak hozza kell igazitania a TNC-hez és a
3B 9¢éphez. Vegye figyelembe a Gepkonyv elbirasait.

A gépgyarto barmilyen objektumot figyeltethet a TNC-vel, minden
megmunkald miivelet alatt. Ha két Utkdzésfellgyelt objektum egy
meghatarozott tavolsagon belll kdzelit egymashoz, a TNC egy
hibalizenetet fog kiadni, és megallitia a mozgast.

A TNC a meghatarozott grafikus itk6zés objektumokat valamennyi
gépi tzemmaodban megjeleniti.

Tovabbi informacié: "Utkdzd objektumok grafikus megjelenitése”,
oldal 404

A TNC az aktiv szerszam Utkdzésfelligyeletét is végzi, és ennek
megfelelen jeleniti meg grafikusan. A TNC mindig henger
alaku szerszamokat feltételez. A TNC a szerszamtablazatban
meghatarozottak szerint felligyeli és jeleniti meg a lépcsés
szerszamokat.

A vezérl§ a szerszamtablazat kdvetkezd meghatarozasait veszi
szamitasba:

B Szerszamhosszok
B Szerszamsugarak
B Szerszamméretek
B Szerszamtartd kinematika
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Programozas: Specialis funkcidok

11.2 Dinamikus utkozésfelugyelet
(opcio 40)

A

Altalanosan érvényes korlatozasok:
m A DCM segit csokkenteni az Gitkdzés veszélyét.

Ugyanakkor a TNC nem képes figyelni minden
lehetséges helyzetre a miiveletek kozben.

A gépalkatrészek és a szerszam, valamint a
szerszam és a munkadarab Utkd6zését nem észleli
a TNC.

A DCM csak azokat a gépalkatrészeket tudja
védeni az Utk6zéstél, amiket a gépgyartd
helyesen hatarozott meg, tekintettel a méretekre,
orientaciéra és poziciéra.

A TNC csak olyan szerszamokat tud felligyelni,
melyekre pozitiv szerszamsugarat és

pozitiv szerszamhosszt adott meg a
szerszamtablazatban.

Tapintociklus elinditasakor a TNC mar nem
feliigyeli a tapintészar hosszat és a tapintdogomb
atmérdjét, tehat igy mar érinteni tudja a targyakat.
Néhany szerszam esetén (pl. homlokmaro) az
Utk6zést okozo sugar nagyobb lehet, mint a
szerszamtablazatban megadott érték.

A szerszamtablazat DL és DR szerszam rahagyas
értékeit beszamitja a TNC. A TOOL CALL mondat
szerszam rahagyasa nem lesz figyelembe véve.

Utk6z6 objektumok grafikus megjelenitése

Utkozé objektumok grafikus aktivalasa a kévetkezék szerint:
» Valasszon ki egy gépi Glzemmaddot

KINEMAT .
+
POZiCIo

KINEMAT .
+
PROGRAM

KINEMATIKA

» Nyomja meg a képernyévaltas gombot

» Valassza ki a kivant képernyéfelosztast

A funkcibgombokkal nagyitani és kicsinyiteni is lehet a grafikat.
Utkdz6 objektumok grafikus modositasa a kévetkezék szerint:
> Szikség esetén valtsa at a funkciogombsort

KINEMATIKA

404

» Nyomja meg a KINEMATIKA funkciégombot

» Modositsa az Uitk6z8 objektumok grafikus

megjelenitését a kdvetkezd funkcidk
alkalmazasaval

@Folyamatos programfutas e @JProgramozas
3 s =

-50.000/ (M +0.000
-50.000 (Ol +0.000

;;;;;
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Dinamikus utkozésfelugyelet

Az alabbi funkcidk allnak rendelkezésre:

Funkciogomb Funkcio

@ Véltas a keretes és homogén nézet kozott
fﬂ Valtas az arnyékolt és az atlatszd nézet kdzott
TL. Koordinatarendszer megjelenitése/elrejtése,
TL. ami a kinematikai leiras transzformaciéibol
kovetkezik
< 2 ‘ J Funkciok elforgatashoz, nagyitashoz és
e e eltolashoz

Az Utkdz6 objektumok megjelenitésének modositasa az egérrel is
lehetséges.

Az alabbi funkcidk allnak rendelkezésre:

» A harom dimenzidban megjelenitett testmodell forgatasahoz
tartsa lenyomva a jobb egérgombot, és mozgassa az egeret.
Ha ezzel egyidejlileg a shift gombot is lenyomja, akkor a modellt
csak vizszintesen, vagy csak fiigg6legesen tudja elforgatni.

» A megjelenitett modell eltolasahoz: Tartsa lenyomva a kdzépsé
egérgombot, vagy gorgét és mozgassa az egeret. Ha ezzel
egyidejlleg a shift gombot is lenyomja, akkor a modellt csak
vizszintesen, vagy csak fuggdlegesen tudja eltolni.

» Meghatérozott teriilet nagyitdsahoz: A bal egérgomb
nyomvatartdsaval, jeldljon ki egy nagyitasi teruletet. Miutan
elengedte az egérgombot, a TNC kinagyitja a meghatarozott
teruletet.

> Tetszbleges teriilet gyors nagyitasahoz vagy kicsinyitéséhez:
Mozgassa az egér gorgdjét elére, vagy hatra.

» A standard kijelz6re val6 visszatéréshez: Nyomja meg a
shift gombot, és ezzel egyidejlileg kattintson kétszer a jobb
egérgombbal Az elforgatasi sz60g megmarad, ha a jobb
egérgombbal duplan kattint.
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Programozas: Specialis funkcidok

11.2 Dinamikus utkozésfelugyelet
(opcio 40)

Utkoézésfeliigyelet kézi lizemmodokban

A Kézi lizemmod és az Elektronikus kézikerék tizemmaédban a
TNC megallitia a mozgast, ha két tk6zésfigyelt objektum 2 mm-nél
kisebb tavolsagra megkozeliti egymast. Ebben az esetben a TNC
hibalizenetet kiild és megnevezi a két Gtk6zést okozo objektumot.
Az Utkdzésre figyelmeztetés el6tt, a TNC dinamikusan csdkkenti

a mozgasok el6tolasat, igy biztositva, hogy a tengelyek idében
megalljanak az Utkdzés elbtt.

Ha a vélasztott képernydfelosztdsban az ttkdzésfelugyelt

objektumok a jobb oldalon vannak, akkor a TNC az utkdz6
objektumokat pirossal jel6li.

Ha az utkdzés figyelmeztetés megjelent, a
tengelymozgatd gombokkal vagy a kézikerékkel a

mozgatas csak akkor lehetséges, ha ez ndveli a
tavolsagot az itk6z6 objektumok kdzott.

Azok a mozgasok, amelyek csdkkentik vagy nem
médositjak a tavolsagot, nem engedélyezettek, amig
az Utkdzésfelugyelet aktiv.

Az Utkozésfellugyelet kikapcsolasahoz.

Tovabbi informacié: "Utkdzésfelligyelet
bekapcsolasa és kikapcsolasa", oldal 408

Ne feledje az altalanosan érvényes korlatozasokat.
Tovabbi informacié: "Funkcid", oldal 403
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Dinamikus utkozésfelugyelet 11.2
(opcio 40)

Utkoézésfeliigyelet Programfutas iizemmédokban

A Pozicionalas kézi értékbeadassal, Mondatonkénti
programfutas és Folyamatos programfutas izemmaddokban, a
TNC leallitja a program futasat még azel6tt az NC mondat el6tt,
amiben az tk6zésfelligyelt objektumok 5 mm-re kdzelitenék
meg egymast. Ebben az esetben a TNC hibalizenetet kiild és
megnevezi a két Utkdzést okozd objektumot.

Ha a valasztott képerny6felosztasban az ttkdzésfelligyelt
objektumok a jobb oldalon vannak, akkor a TNC az (itk6z6
objektumokat pirossal jel6li.

Korlatozasok programfutaskor:
B Ha a menetfuras kiegyenlit tokmannyal térténik,

akkor csak a kiegyenlité tokmany alapbeallitasa
keril beszamitasra, Gtkozésfelligyelettel.

m A kézikerekes szuperponalas és az M118 funkcio
az aktiv Utkdzésfelligyelettel egyltt csak allo
szerszammal lehetséges.

® A dinamikus Utkozés felligyelet nem érhetd el az
M118, a TCPM vagy M128 funkcidkkal.

® Az M140 funkciéval 6sszefiiggésben a TNC
csak addig mozgatja a szerszamot, amig
Utkdzést nem érzékel, majd onnan befejezi
az NC programot hibalizenet nélkiil. Ez a
folyamat akkor attoél fiiggetleniil lefut, hogy
az litk6zésfelligyelet aktiv vagy inaktiv. Ez
a programozott szerszamutaktdl eltéréeket
eredményezhet!

= A TNC nem tudja végrehajtani az
utkézésfelugyeletet, ha egyes funkciok vagy
ciklusok esetében tengelyparositasra van szikség
pl. excentrikus esztergalaskor.

® A TNC nem tudja végrehajtani az
Utkdzésfelligyeletet, ha egy tengely lemaradasban
van.

Ne feledje az altalanosan érvényes korlatozasokat.

Tovabbi informacio: "Funkcio", oldal 403

HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaldi kézikényv parbeszédes programozashoz | 03/2016 407



Programozas: Specialis funkcidok

11.2 Dinamikus utkozésfelugyelet
(opcio 40)

Utkoézésfeliigyelet bekapcsolasa és kikapcsolasa

Egyes esetekben szlkség lehet az ttkdzésfelligyelet ideiglenes
kikapcsolasara:

B Hogy csOkkenteni lehessen a tavolsagot két Gtkozésfellgyelt
objektum kozo6tt

® Hogy ne legyenek leallasok programfutas alatt

' Utkozésveszély!
Ha kikapcsolja az utkozésfelliigyeletet, akkor a TNC
o nem kuld hibalzenetet a lehetséges Utkdzésrél.

Ugyanakkor, kikapcsolt Uitkdzésfelligyelet esetén,
a TNC nem akadalyozza meg az tk6zést okozo
mozgasokat.

Utkézésfeliigyelet allandé kézi bekapcsolasa és kikapcsolasa

» Valassza a Kézi lizemmod vagy az Elektronikus @res veommes = e
kézikerék lizemmodot

zzzzzzzzzzzzzzzzzzz
=

@ » Szlkség esetén valtsa at a funkciégombsort
UTozes » Nyomja meg az UTKOZES funkciégombot

yomj g g

» Valassza ki azokat az lzemmddokat, amelyekre a

0% X[Nm]
0% Y[Nm] S1 13:01

500
@
MEGSE
koL

modositas vonatkozzon:

® Programfutds: Pozicionalas kézi |~
értékbeadassal, Mondatonkénti programfutas
és Folyamatos programfutas

B Kézi lizemmad: Kézi lizemmaod és
Elektronikus kézikerék

» Nyomja meg a GOTO gombot
» Valassza ki azt a feltételt, amire a kivalasztott

Uzemmodd vonatkozik:

= Inaktiv: Utkdzésfelligyelet kikapcsolasa

= Aktiv: Utkdzésfelligyelet bekapcsolasa
» Nyomja meg az OK funkcidgombot.

OK
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Dinamikus utkozésfelugyelet 11.2

(opcio 40)
Utkozésfeliigyelet ideiglenes bekapcsolasa és kikapcsolasa
programvezérlésen keresztiil
» Nyissa meg az NC programot Programozas maédban
» Vigye a kurzort a kivant poziciora, pl. Ciklus 800 elé, hogy
engedélyezze az excentrikus esztergalast
» Nyomja meg a SPEC FCT gombot.
T » Nyomja meg a PROGRAMFUNKCIOK
FUNKCT6K funkciégombot
@ » Valtson funkcidgombsort
T » Nyomja meg a FUNKCIO DCM funkciégombot.
FUNCTION > Valassza ki a feltételt a megfelelé funkcidgombbail:
= DCM KI FUNKCIO: Ez az NC
FUNCTION parancs ideiglenesen kikapcsolja az
b7 Utk6zésfelligyeletet. A kikapcsolas a program
végeig van érvényben, vagy a kovetkezd
DCM BE FUNKCIOIG. Egy masik NC program
meghivasakor a DCM ismét aktiv lesz.
= DCM BE FUNKCIO: Ez az NC parancs
visszavonja a létez6 DCM KI FUNKCIOT.
Azon beallitasok, melyek DCM FUNKCIOVAL
lettek alkalmazva, csak az aktiv NC programban
érvényesek.
Miutan leallitotta a programfutast vagy egy Uj
programot valasztott, a Programetés.gés'a Kézi
lizemmod bedllitasai, melyek az UTKOZES
funkciégombbal lettek elvégezve, ismét érvényesek
lesznek.
Tovabbi informacié: "Utkozésfeliigyelet dllandé kézi
bekapcsolasa és kikapcsolasa", oldal 408
Szimboélumok
Az allapotjelzé szimbdlumai az Utkdzésfelligyelet allapotat jelzik: @ez: czomoa o Bt .
lkon Funkcio : &)

Utkozésfeliigyelet aktiv

&

CET TR

Utkdzésfeliigyelet nem érhet6 el

Utkdzésfeliigyelet nem aktiv

F1o0n

0% X[Nm]
0% Y[Nm] S1 13:01
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11.3 Szerszamtarto kezeld

1.3 Szerszamtarto kezelo

Alapismeretek

A szerszamtartd kezel6vel lehet létrehozni és kezelni a
szerszamtartokat. A vezérlé a szerszamtart6 tényezéket
szamitasba veszi.

A 3 tengelyes gépeken, a derékszogl szogfejek hasznalata esetén
a szerszamtarték méreteit a vezérl6 X és Y szerszamtengely
irAnyban szamitasba veszi.

A szoftver opcié 8 mellett, a Fejlett funkcidkészlet 1-gyel

lehet a munkasikot a szogfejnek megfeleléen dénteni, és a Z
szerszamtengely iranyban megmunkalni.

A szoftver opcié 40 mellett, a Dinamikus litkozés feliigyelettel
lehet valamennyi szerszamtartét ellenérzi, és az Utk6zést
megelézni.

A kovetkezd Iépéseket kell végrehajtani, hogy a vezérlé szamitasba
vehesse a szerszamtartokat, mint tényezét:

B Szerszamtartd sablonok mentése
m  Szerszamtartokhoz rendelt beviteli paraméterek
B Szerszamtartok paraméter kiosztasa

Szerszamtarto sablonok mentése

A legtdbb szerszamtarté csak méretében tér el egymastal,

de a geometriai alakjuk hasonl6. Vagyis nem kell az 6sszes
szerszamtartot megtervezni, mert a HEIDENHAIN mar elére
elkészitett szerszamtartd sablonokat biztosit. A szerszamtarté
sablonok 3-D modellek, fix geometriaval, de médosithatd
méretekkel.

A szerszamtarté sablonokat a TNC:\system\Toolkinematics
kényvtarba kell menteni, .cft kiterjesztéssel.

Ha nem érhetdk el a sablonok a vezérlében, akkor
toltse le a sziikséges adatokat: http://www.klartext-
portal.de/ncsolutions/

Ha tovabbi szerszamtarté sablonra van szilkség,
Iépjen kapcsolatba a gépgyartdval, vagy a gép
ertékesitdjevel.

A szerszamtarto sablonok tobb al-fajlt tartalmaznak.
Ha az al-fajlok nem teljesek, akkor a vezérl6
hibalizenetet jelenit meg.

Ne hasznaljon félkész szerszamtart6 sablont!
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Szerszamtarto kezelo 11.3

Szerszamtartéokhoz rendelt beviteli paraméterek

Miel6tt a vezérl6 szamitdsba vehetné a szerszamtartokat, meg
kell adni a szerszamtartd sablon aktualis méretét. Ezeket a
paramétereket a ToolHolderWizard eszkdzzel adhatja meg.

Mentse el a felparaméterezett szerszamtartot, .cfx kiterjesztéssel a
TNC:\system\Toolkinematics kényvtarba.

A ToolHolderWizard segédeszkozt egérrel kell hasznalni. Az egér
hasznalataval a kivant képerny&felosztast is beallithatja, ugy, hogy
rajzol egy vonalat a Paraméterek, a Segédabra és a 3-D Grafika
kozé, a bal egérgomb nyomvatartasaval.

A kovetkez6 ikonok érheték el a ToolHolderWizard

segédeszkozben:

lkon Funkcié

u’ Szerszam lezérasa

g Fajl megnyitasa

@ Valtas a racsvonalas modell és a homogén nézet
kozott

. Valtas az arnyékolt és az atlatszé nézet kdzott

ht.-_._ Transzformacids vektorok megjelenitése vagy
elrejtése

ABC Utkdz6 objektumok neveinek megjelenitése vagy
elrejtése

HH' Teszt pontok megjelenitése vagy elrejtése

@ Mérési pontok megjelenitése vagy elrejtése

- Visszaallas a 3-D modell kezd6 nézetébe
t

transzformacids vektort, neveket, teszt és mérési
pontokat, akkor a ToolHolderWizard segédeszkoz
nem haijt végre semmilyen funkciot a vonatkozoé
ikonok aktivalasakor.

E> Ha a szerszdmtart6 sablon nem tartalmaz semmilyen
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Programozas: Specialis funkciok
11.3 Szerszamtarto kezeld

A szerszamtart6 sablonok felparaméterezéséhez és azok
elmentéséhez kdvesse az alabbiakat:

> Valassza a KEZI UZEMMOD izemmadot
SzERSZAN- » Nyomja meg a SZERSZAMLISTA funkciégombot
i

T » Nyomja meg a SZERKESZT funkciégombot

KT

> Vigye a kurzort a KINEMATIC oszlopra

» Nyomja meg a KIVALASZT funkciégombot

KIVALASZT

» Nyomja meg az SZERSZAMTARTO VARAZSLO

HOLDER

WIZARD funkciégombot

> A vezérlé megnyitja a ToolHolderWizard
segédeszkdzt egy felugrd ablakban

Ll » Nyomja meg a MEGNYITAS ikont
> A vezérld egy felugré ablakot nyit meg

» Valassza ki a kivant szerszamtarté sablont az
elénézeti kép segitségével
» Nyomja meg az OK gombot

> A vezérld megnyitja a kivalasztott szerszamtarté
sablont

> Avezérl6 az elsé paraméterezhetd értékre lép
» Allitsa be az értékeket

» Adja meg a paraméterezett szerszamtartd nevét a
Fajlnév mezdben

» Nyomja meg a FAJL LETREHOZAS gombot

» Ha szlikséges, valaszoljon az lzenetre a
vezérl6ben

X » Nyomja meg a BEZARAS ikont
> A vezérld bezarja a segédeszkozt
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Szerszamtarto kezelo 11.3

Szerszamtartok paraméter kiosztasa

Hogy a vezérl6 szamitasba vegye a paraméterezett [ B e s &) oo
szerszamtartokat, le kell foglalni a szerszamhoz egy —

LE PITCH  AFC | AFC-LOAD LAST USE PTYP Ace KINEWATIC
0 oo

szerszamtart6t, majd a szerszamot ujra meg kell hivni.  —— i

2 0 0 0w

A paraméterezett szerszamtartok tobb al-fajlt is —
tartalmazhatnak. Ha az al-fajlok nem teljesek, akkor Ta—
a vezérl6 hibalizenetet jelenit meg.
Csak teljesen paraméterezett szerszamtartot -
hasznaljon! :

Paraméterezett szerszamtarté szerszamhoz val6 lefoglaldshoz
kdvesse az alabbiakat:

» Valassza a KEZI UZEMMOD (izemmédot
» Nyomja meg a SZERSZAMLISTA funkciégombot
T8
SZERKESZT » Nyomja meg a SZERKESZT funkcidgombot
KI
» Vigye a kurzort a kivant szerszam KINEMATIC
oszlopara

» Nyomja meg a KIVALASZT funkciégombot

> A vezérld megnyit egy felugré ablakot a
paraméterezett szerszamtartokkal

» Valassza ki a kivant szerszamtartot az elénézeti
kép segitségével
» Nyomja meg az OK funkciégombot

> A vezérl6 a kivalasztott szerszamtarté nevét
bemasolja a KINEMATIC oszlopba

» Lépjen ki a szerszamtablazatbal

KIVALASZT
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11.4 AFC Adaptiv elétolas szabalyzas (opcid 45)

11.4  AFC Adaptiv elétolas szabalyzas
(opcid 45)

Alkalmazas

O

MILL_D10_F H s (=

Ezt a funkciot a gépgyartd engedélyezi és adaptalja.

? Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

- A gépgyarté meghatarozhatja, hogy a TNC
alkalmazza-e az orsoételjesitményt vagy barmi

mas értéket bemeneti értékként az el6tolas
szabélyozasahoz.

Az adaptiv elbtolas vezérlés olyan szerszamokhoz

E> lett tervezve, amelyek atmérdje legalabb 5 mm. Az
atmérének ez a hatarértéke nagyobb is lehet, ha az
orsé névleges teljesitménye igen nagy.

Ne alkalmazza az adaptiv el6tolas vezérlést olyan
miveleteknél, amelyeknél az elétolasnak és az
orséfordulatszamnak igazodnia kell egymashoz, mint
példaul a menetvagasnal.

Az adaptiv el6tolasszabalyzassal a TNC automatikusan vezérli az
el6tolast egy NC program futtatasakor, az aktualis orsételjesitmény
fuggvényében. Minden megmunkalasi [épéshez rogzitik a
szilkséges orsoteljesitményt egy betanul6 forgacsolas soran, és
ezt a TNC elmenti egy, a megmunkal6 programhoz tartozé fajlba.
Az egyes megmunkalasi Iépések kezdetén, normal esetben az
orsé bekapcsolasakor, a TNC ugy vezérli az el6tolast, hogy az a
meghatérozott hatarokon belul legyen.

Ha a forgacsolasi feltételek valtozatlanok,

E> akkor a féorso teljesitményét egy teach-in
forgacsolassal hatarozhatja meg, mint egy allando,
szerszamspecifikus referencia teljesitményt.
Ehhez hasznalja az AFC-LOAD oszlopot a
szerszamtablazatban. Ha ebben az oszlopba
manudlisan ir be értéket, akkor a vezérl6 nem hajt
végre tobb teach-in forgacsolast.

Ez lehetbvé teszi a szerszamot, a munkadarabot és a gépet éré
negativ hatasok elkertlését, amelyeket a forgacsolasi feltételek
valtozasa okozhat. A forgacsolasi feltételeket els6sorban az
alabbiak valtoztathatjak meg:

® Szerszamkopas
B |Ingadozé fogasmélység, ami elsésorban az éntvényeknél 1ép fel
B Anyaghibak altal okozott ingadoz6 keménység
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AFC Adaptiv elétolas szabalyzas (opcio 45)

Az adaptiv el6tolas vezérlés (AFC) az alabbi el6nydket nyujtja:

= A megmunkalasi idé optimalizalasa
Az el6tolas szabalyzasaval a TNC megprébalja fenntartani a
korabban programozott maximalis f6orso teljesitményt, vagy a
szerszamtablazatban jeldlt referencia teljesitményt (AFC-LOAD
oszlop) a teljes folyamat alatt. Lerdviditi a megmunkalasi id6t
azzal, hogy a kevesebb anyageltavolitast igényld zénakban
megndveli az elStolasi sebességet.

B Szerszamfigyelés

Ha a féorso teljesitmény meghaladja a programozott vagy el&irt
maximalis értéket (a szerszamtablazat AFC-LOAD oszlopa),
akkor a TNC csokkenti az el6tolast, amig a referencia féorso
teljesitményt djra eléri. Ha megmunkalaskor meghaladja

a maximalis orsoteljesitményt és egyidejlileg az elétolasi
sebesség a meghatarozott minimalis érték ala csdkken, a

TNC kikapcsol. Ez segit a tovabbi karok megelézésében
szerszamtorés vagy -kopas esetén.

® A gép mechanikai részeinek védelme

Az idében torténd elbtolas-csdkkentés és kikapcsolas segit a
gép tulterhelésének elkerilésében
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Programozas: Specialis funkciok
11.4 AFC Adaptiv elétolas szabalyzas (opcid 45)

Az AFC alapbeallitasainak meghatarozasa

Az AFC.TAB tablazatban, amit a TNC:\table kényvtarba kell
menteni, adja meg azokat a szabalyz6 beallitasokat amikkel a TNC
végrehaijtja az el6tolas szabalyzasat.

Ebben a tablazatban az adatok olyan alapértelmezett értékek, amik
egy teach-in forgacsolas soran az adott megmunkalé programhoz
tartozo fajlba lettek masolva. Az értékek a szabalyzas alapjai.

Ha meg van hatarozva egy szerszam-specifikus
E> referencia teljesitmény a szerszamtablazat AFC-
LOAD oszlopaban, akkor a vezérl6 létrehozza a
kapcsolodo fajlt a vonatkozo program részére, a
szabalyzast megel6z6 teach-in forgacsolas nélkiil.

A tablazatban az alabbi adatokat kell meghatarozni:

Oszlop  Funkcié

NR Folyamatos sorszamok a tablazatban (nincs tovabbi
funkcidjuk)
AFC A vezérlés beallitas neve. Ezt a nevet a

szerszamtablazat AFC oszlopaban kell megadni.
Ez a vezérlési paraméterek szerszamokhoz val6
hozzarendelését hatarozza meg

FMIN El6tolasi érték, amelynél TNC-nek ki kell kapcsolnia.
Adja meg az értéket szazalékban, a programozott
el6tolashoz viszonyitva. Beviteli tartomany: 50 és
100 % kozott

FMAX Maximalis el6tolasi sebesség az anyagban, amelyre
a TNC automatikusan névelheti az el6étolast. Adja
meg a programozott el6tolas értékét szazalékban

FIDL Az az el6tolas, amivel a TNC mozgast végez,
amikor a szerszam nem forgacsol (el6tolas
levegbben). Adja meg a programozott elétolas
értékét szazalékban

FENT Az az el6tolas, amivel a TNC mozgast végez,
amikor a szerszam belép az anyagba vagy kilép
az anyagbdl. Adja meg az értéket szazalékban, a
programozott elétolashoz viszonyitva. Maximalisan
megadhato érték: 100%

OVLD A TNC kivant reagalasa a tulterhelésre:
B M: A gépgyarté altal meghatarozott makro

végrehajtasa

® S: Azonnali NC stop
B F: NC stop a szerszam visszahuzasa utan
® E: Csak hibalizenet megjelenitése a képernyén
® -2 Nincs reagalas a tulterhelésre

A TNC kikapcsolassal reagal, ha a TNC a maximalis
orsételjesitményt egy masodpercnél hosszabb idére
tullépi, és ugyanakkor az el6tolas a meghatarozott
minimalis érték ala csdkken. Adja meg a kivant
funkciét az ASCII billenty(izettel
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AFC Adaptiv elétolas szabalyzas (opcio 45)

Oszlop  Funkcié

POUT Az az orsoteljesitmény, amelynél a TNC észlelheti,
amikor a szerszam kilép a munkadarabbdl.
Adja meg a betanult referencia terhelés értékét
szazalékban. Ajanlott beviteli érték: 8 %

SENS Visszacsatolas vezeérlés érzékenysége
(gyorsreagalas). 50 és 200 kozotti érték adhatéd
meg. Az 50 a lassu vezérlésekhez, a 200 a
gyorsreagalasu vezérlésekhez tartozik. Egy
gyorsreagalasu vezérlés gyorsan és erds
valtozasokkal valaszol az értékekre, de hajlamos a
tullendiilésre. Ajanlott érték: 100

PLC Az az érték, amelyet a TNC-nek a megmunkalasi
Iépés kezdetén at kell adnia a PLC felé. Ezt
a funkciot a gépgyart6 hatarozza meg, lasd a
gépkonyvet.

Az AFC.TAB tablazatban annyi vezérlési bedllitast
hatérozhat meg, amennyit szeretne.

Ha nem talalhaté az AFC.TAB tablazat a TNC:
\table kényvtarban, akkor a TNC egy belséleg
meghatarozott fix alapbeallitast hasznal a teach-
in forgacsolashoz, vagy egy elére meghatarozott
szerszamfiiggd referencia teljesitményt a
szabalyzashoz. Legjobb azonban, ha az AFC.TAB
tablazattal dolgozik.

Az AFC.TAB fajl Iétrehozasahoz jarjon el az alabbiak szerint (csak
akkor szlkséges, ha a fajl még nem létezik):

» Valassza ki a Programozas lizemmaédot
A fajlkezel6 behivasahoz nyomja meg a PGM MGT gombot
Vélassza a TNC:\ konyvtarat

Hozzon létre egy uj AFC.TAB fajlt és nyugtazza az ENT
gombbal: A TNC tablazat-formatum jegyzéket mutat

» Valassza az AFC.TAB tablazat formatumot és nyugtazza az

ENT gombbal: A TNC létrehoz egy tablazatot az Standard
vezérl6 beallitasokkal

vV vy
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Programozas: Specialis funkcidok
11.4 AFC Adaptiv elétolas szabalyzas (opcid 45)

Teach-in forgacsolas felvétele

A TNC tébb ciklust biztosit, ami engedélyezi egy tech-in Iépés

inditasat és leallitasat:

= FUNCTION AFC CTRL: Az AFC CTRL funkcio aktivalja a
poziciészabalyzott médot attdl a helytdl, amelytél a mondat fut
(még akkor is, ha a teach-in fazis nincs befejezve)

= FUNCTION AFC CUT BEGIN TIME1 DIST2 LOAD3: A TNC
a fogasvételek sorrendjét aktiv AFC-vel inditja. Az atvaltas
teach-in fogasvételbdl poziciészabalyzott médba akkor torténik
meg, amint a referencia terhelés meg lett hatarozva a teach-
in fazisban, vagy miutan TIME, DIST vagy LOAD feltételek
teljestlnek. A TIME-mal hatarozhatja meg a teach-in fazis
maximalis idétartamat masodpercekben. A DIST hatarozza
meg a teach-in fogasvétel maximalis tavolsagat. A LOAD teszi
lehetévé a referencia terhelés kdzvetlen beallitasat.

= FUNCTION AFC CUT END: Az AFC CUT END funkcio
kikapcsolja az AFC vezérlést

érvényes. A visszaallitas (reset) 0 érték megadasaval
térténhet.

E> Az alapértelmezett TIME, DIST és LOAD 6roklé6déen

Ha megad egy szerszamfiiggd, szabvanyos
referencia teljesitményt, az AFC-LOAD oszlopon

keresztul, akkor a vezérl§ befejezi a teach-in
forgacsolast. A vezérlé azonnal felhasznalja a
szabalyozas értékét. A szerszamfiiggé standard
referencia értékét egyszer, a teach-in forgacsolasban
el6re kell meghatarozni. Ha a forgacsolasi feltételek
megvaltoznak, pl. a munkadarab anyaga, akkor egy
Uj teach-in forgacsolast kell végezni.
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AFC Adaptiv elétolas szabalyzas (opcio 45)

AFC programozas

A teach-in fogasvételekhez tartozé AFC funkcidk
programozasahoz, kdvesse az alabbi folyamatot:

» A Programozas izemmaddban nyomja meg a SPEC FCT gombot
» Valassza a PROGRAMFUNKCIOK funkciégombot

» Valassza az AFC FUNKCIO funkciégombot

» Valassza ki a funkciét

Egy teach-in forgacsolas esetén a TNC el6szo6r az

AFC.TAB téblazatban megadott alapbeallitasokat masolja a
<name>.H.AFC.DEP fajlba valamennyi megmunkalasi lépéshez. A
<name> annak az NC programnak a neve, amelyhez a betanulé
forgacsolast rogzitette. Ezenfelll, a betanul6 forgacsolas soran

a TNC méri a maximalis orsoteljesitményt, és az értéket menti a
tablazatba.

Valamennyi sor a <name>.H.AFC.DEP fajlban egy megmunkalasi
szakaszt jelent, amit a FUNCTION AFC CUT BEGIN-nel kell
elinditani, és a FUNCTION AFC CUT END-del kell befejezni.

A <name>.H.AFC.DEP fajl minden adata szerkeszthetd,

ha optimalizalni kivanja azokat. Ha a megadott értékekkel
Osszehasonlitva egy optimalizacios folyamat lett végrehajtva az
AFC.TAB tablazatban, akkor a TNC egy * jelet tesz a szabalyzo
beallitasok elé az AFC oszlopban.

Tovabbi informacié: "Az AFC alapbeallitasainak meghatarozasa",
oldal 416

A TNC tovabba az AFC.TAB tablazat adatai mellett a kbvetkezd
kiegészitd informéciokat is elmenti a <name>.H.AFC.DEP f3jlba:
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Programozas: Specialis funkcidok
11.4 AFC Adaptiv elétolas szabalyzas (opcid 45)

Oszlop  Funkcié

NR A megmunkalasi Iépés szama

TOOL Annak a szerszamnak a szama vagy neve, amellyel
a megmunkalast végezte (nem szerkeszthetd)

IDX Annak a szerszadmnak az indexe, amellyel a
megmunkalast végezte (nem szerkeszthetd)

N Kllénbség a szerszamhivashoz:
® 0: A szerszamhivas a szama alapjan tortént
B 1: A szerszamhivas a neve alapjan tortént

PREF Az orso referencia terhelése. A TNC az értéket
az orso névleges teljesitményéhez viszonyitva,
szazalékban méri

ST A megmunkalasi 1épés allapota:
B |: A kdvetkez6 programfutasnal a TNC
egy betanulo forgacsolast rogzit ehhez a
megmunkalasi [épéshez. A TNC minden értéket
felllir ebben a sorban

® C: A betanulé forgacsolas sikeresen
befejez6dott. A kdvetkezb programfutas
végezhetd automatikus elbtolas vezérléssel

AFC A vezérlés beallitas neve

Betanul6 forgacsolas rogzitése el6tt vegye figyelembe a

kovetkezbket:

B Ha sziikséges, adaptalja az AFC.TAB tablazat vezérlési
bedllitasait

= {rja be minden szerszdmhoz a kivant vezérlési beallitast a
TOOL.T szerszamtablazat AFC oszlopaba

® Valassza ki a programot a betanulashoz

m  Aktivalja az AFC-t a funkciogombbal
Tovabbi informacioé: "AFC aktivalasa/deaktivalasa", oldal 423

betanithat. A gépgyarté ehhez elérhetdévé tesz egy
3B funkciot, vagy integralja ezt a lehetGséget a féorso

bekapcsolasi funkcidiban. Vegye figyelembe a

Gépkonyv elbirasait.

Egy megmunkalasi lépés kezdb és befejez6 funkcidja

gepfliggd. Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

? Egy szerszdmnak barmennyi megmunkalasi 1épést
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AFC Adaptiv elétolas szabalyzas (opcié 45) 11.4

megjeleniti az orsé eddigi referencia teljesitményét
egy felugro ablakban.

Barmikor visszaallithatja a referencia teljesitményt a
PREF RESET funkciégomb megnyomasaval. A TNC
Ujrakezdi a betanulo fazist.

Betanulo forgacsolas rogzitésekor a TNC az
orsoszabalyozast belséleg 100 %-ra allitja be. Ekkor
mar nem tudja az orséfordulatszamot megvaltoztatni.

A betanulé forgacsolas kdozben befolyasolhatja
a mért referencia terhelést az elétolas
szabalyozasaval, a megmunkalasi el6tolas
tetsz6leges modositasahoz.

Nem kell futtatnia a teljes megmunkalasi Iépést a
betanulasi médban. Ha a forgacsolasi feltételek

nem valtoznak jelentdsen, azonnal dtkapcsolhat

a vezérlési médra. Nyomja meg a KILEPES A
TANULASBOL funkciégombot, és az allapot L-rél C-re
valtozik.

E> Betanulo forgacsolas programozasakor, a TNC

A betanulé forgacsolast annyiszor ismételheti,
ahanyszor sziukséges. Kézzel allitsa at az ST
allapotot L-re. Sziikséges lehet a betanulo
forgacsolas megismétlése, ha a programozott
el6tolas tul gyors, és arra készteti, hogy erésen
csokkentse le az el6tolas-szabalyozast a
megmunkalasi lépés alatt.

A TNC az allapotot betanulasrdl (L) vezérlésre (C)
csak abban az esetben modositja, ha a feljegyzett
referencia terhelés nagyobb 2%-nal. Adaptiv el6tolas
vezérlés kisebb értékeknél nem lehetséges.
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Programozas: Specialis funkcidok
11.4 AFC Adaptiv elétolas szabalyzas (opcid 45)

A <name>.H.AFC.DEP f3jl kivalasztasahoz és sziikség szerinti
szerkesztéséhez jarjon el az alabbiak szerint:

D » Valassza a Folyamatos programfutas izemmaddot
@ » Valtson funkciégombsort
arc_ » Valassza az AFC beallitasok tablazatat.
TAS0K » Ha szukséges, végezze el az optimalizélasokat

Vegye figyelembe, hogy a <name>.H.AFC.DEP f3j|
szerkesztése nem lehetséges, amig a <name>.H NC
program fut.

A TNC feloldja a szerkesztés letiltasat, ha az alabbi
funkciok egyikét végrehajtotta:

5 MO2

= M30

= END PGM

A <name>.H.AFC.DEP fajl médositasa Programozas modban is
lehetséges. Ha szlikséges, ott még ki is tordlhet egy megmunkalasi
[épést (teljes sort).

A <name>.H.AFC.DEP fajl sezrkeszthetésége

E> érdekében, elészor be kell allitani a fajlkezel6t, hogy
valamennyi fajltipus megjelenjen (TiPUS VALASZTAS
funkciégomb).

Tovabbi informécio: "Fajlok", oldal 121

422
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AFC Adaptiv elétolas szabalyzas (opcié 45) 11.4

AFC aktivalasa/deaktivalasa

<]

AFC

kr  [eg]

AFC

BE
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» Valassza a Folyamatos programfutas (izemmaodot
» Valtson funkcibgombsort

» Az adaptiv el6tolasszabalyzas bekapcsolasahoz:
Allitsa a funkciégombot BE allasba, és a TNC a
helyzet-kijelz6n megjeleniti az AFC szimbolumot
Tovabbi informacié: "Allapotkijelz&", oldal 84

» Az adaptiv el6tolas vezérlés kikapcsolasa: Allitsa a
funkciégombot Kl-re

Az adaptiv el6tolas vezérlés aktiv marad, amig a
funkciégombbal ki nem kapcsolja. A TNC megjegyzi
a funkciogomb beallitasat, még aramkimaradas
esetén is.

Ha az adaptiv el6tolas vezérlés a vezérlés
maodban aktiv, a TNC bels6leg 100 %-ra allitja
az orsoszabalyozast. Ekkor mar nem tudja az
orsofordulatszamot megvaltoztatni.

Ha az adaptiv el6tolas vezérlés a vezérlés modban
aktiv, a TNC atveszi az el6tolas-szabalyozasi
funkciot:

B Ha noveli az elétolas-szabalyozast, az nem
befolyasolja a vezérlést.

B Ha a maximalis beallitashoz képest tébb mint
10%-kal csdkkenti az elétolas-szabalyozast, a
TNC kikapcsolja az adaptiv el6tolas vezérlést.
Ebben az esetben a TNC megjelenit egy
informacids ablakot.

Az adaptiv el6tolas vezérlés az FMAX el6tolast
tartalmazé mondatokban inaktiv.

A programon belili inditas aktiv el6tolas vezérlés
alatt megengedett, és a TNC szamitasba veszi az
inditasi pont forgacsolasi szamat.

A kiegeészit6 allapotkijelzén a TNC kulénbdz8
informacié darabokat jelenit meg, ha az adaptiv
el6tolas vezérlés aktiv.

Tovabbi informacié: "Kiegészit6 allapotjelzé",
oldal 86

Ezenfelll, a TNC megjeleniti a poziciokijelzén a "éé%
szimboélumot.
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Programozas: Specialis funkcidok
11.4 AFC Adaptiv elétolas szabalyzas (opcid 45)

Naplofajl

A TNC kulonféle informéacidkat tarol minden teach-in forgacsolas
megmunkalasi lépésérdl, a <name>.H.AFC2.DEP fajlban. A
<name> annak az NC programnak a neve, amelyhez a betanuld
forgacsolast rogzitette. A vezérlés alatt a TNC frissiti az adatokat

és kulonbozd értékeléseket készit. A tablazatban az alabbi
adatokat kell menteni:

Oszlop  Funkcié

NR A megmunkalasi [épés szama

TOOL Annak a szerszamnak a szama vagy neve, amellyel
a megmunkalast végezte

IDX Annak a szerszamnak az indexe, amellyel a
megmunkalast végezte

SNOM Névleges orséfordulatszam [ford./perc]

SDIFF Az orséfordulatszam maximalis eltérése a névleges
ertéktdl, szazalékban

CTIME Megmunkalasi id6 (kijelolt szerszam)

FAVG Atlagos el6tolas (kijeldlt szerszam)

FMIN Legkisebb el6fordulo elétolasi tényez6. A TNC
az értéket a programozott el6étolas szazalékaban
jeleniti meg

PMAX Maximalis feljegyzett orsoteljesitmény a

megmunkalas alatt. A TNC az értéket az orso
névleges teljesitményének szazalékaban jeleniti
meg

PREF Az orso referencia terhelése. A TNC az értéket
az orso6 névleges teljesitményének szazalékaban
jeleniti meg

OVLD A TNC reagalasa a tulterhelésre:

B M: A gépgyarto altal meghatarozott makro
végrehajtasa
S: Azonnali NC stop végrehajtasa

F: NC stop végrehajtasa a szerszam
visszahuzasa utan

® E: Hibalzenet megjelenitése
® -2 Nincs reagalas a tulterhelésre

BLOCK Az a mondatszam, amelynél a megmunkalasi Iépés
kezdddik
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AFC Adaptiv elétolas szabalyzas (opcié 45) 11.4

megmunkalasi idét a mentett id6 szazalékaban. A
vezérl6 a kapott eredményt a teljes és mentett
kulcsszavak k6zott adja meg, a naplofajl utolsé
sordban. Ha az idémérleg pozitiv, akkor a szazalék
értéke is pozitiv.

E> Szabalyozas alatt, a vezérlf jelzi az aktualis

A <name>.H.AFC2.DEP f3jl kivalasztasahoz tegye az alabbiakat:

m » Valassza a Folyamatos programfutas izemmaddot
m » Valtson funkciégombsort

_fre > Valassza az AFC beallitdsok tablazatat.

TaBLAzaT » Jelenitse meg a napléfajlt
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Programozas: Specialis funkcidok
11.4 AFC Adaptiv elétolas szabalyzas (opcid 45)

Szerszamtorés/szerszamkopas felugyelet

? Ezt a funkciét a gépgyartd engedélyezi és adaptalja.
Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A toérés/kopas figyelésével forgacsolas alapu szerszamtorés
figyelés valdsithaté meg aktiv AFC mellett.

A szerszamgépgyarté altal meghatarozhato funkciok segitségével
és a névleges teljesitmény figyelembe vételével meghatarozhat egy
szazalékértéket a kopas és torés figyeléséhez.

Ha atlépi az orsoteljesitmény megadott hatarértékét, a TNC leallitja
a megmunkalast.

Orsoéterhelés feliigyelet

Ezt a funkciét a gépgyartd engedélyezi és adaptalja.
Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

-

Az orsoterhelés figyelése funkcioval egyszerien figyelheti az orsé
terhelését, példaul az orsoteljesitmény tulterhelésének észlelésére.

A funkcié fuggetlen az AFC-t8l, vagyis nem forgacsolas alapu

és nem flgg a betanulasi 1épésektdl. A szerszamgépgyarto altal
meghatdrozhatoé funkcidk segitségével és a névleges teljesitmény
figyelembe vételével csak egy szazalékértéket kell meghataroznia
az orsételjesitményhez.

Ha atlépi az orsoételjesitmény megadott hatarértékét, a TNC leallitja
a megmunkalast.
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Aktiv rezgés szabalyzas ACC
(opcio 145)

11.5  Aktiv rezgés szabalyzas ACC
(opcid 145)

Alkalmazas

? Ezt a funkciot a gépgyartd engedélyezi és adaptalja.
Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

N

Nagy maro erdk Iépnek fel nagyolas alatt (teljesitmény maras).

A szerszamon ismételten jelentkezd rezgés a szerszam
fordulatszamatdl, a szerszamgép rezgésétdl, valamint a forgacs
mennyiségétdl (maras alatti anyaglevéalasztastdl) fligg. Ez a
rezgés erésen igénybe veszi a gépet, és a munkadarab fellletét
tonkreteszi. Valamint a rezgés a szerszamon erds és szabalytalan
kopast okoz. Széls6séges esetben ez szerszamtoréshez vezethet.

A rezgés kialakulasanak csdkkentése érdekében a HEIDENHAIN
az ACC (Active Chatter Control - Aktiv rezgéskezel8) funkcidjanak
alkalmazasat javasolja. Ezen vezérl6funkcié alkalmazasa
kilondsen elényds nehézmegmunkalas (teljesitmény maras) soran.
Az ACC lényegesen nagyobb forgacslevalasztasi teljesitményt tesz
lehetdvé. Géptipustol fliggéen, akar 25%-os forgacslevalasztasi
teljesitmény névekedés érhetd el. Ezzel egyidében csdkkenthet6 a
gép mechanikai terhelése, és ndvelhetd a szerszamok élettartama.

Ne feledje, hogy az ACC kifejezetten nehézmarasra

E> lett kifejlesztve, és kiildbndsen ezen a terlleten
hatasos. Ahhoz megfelel6 tesztmegmunkalast kell
végeznie, hogy az ACC a normal nagyolasi miivelet
alatt is el6bnyds.

Az ACC funkcié alkalmazasakor, meg kell adnia az
adott szerszam CUT forgacsolééleinek szamat a
TOOL.T szerszamtablazatban.
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Programozas: Specialis funkcidok

11.5 Aktiv rezgés szabalyzas ACC
(opcio6 145)

ACC aktivalasa/deaktivalasa

Az ACC aktivalasahoz el6szor allitsa az ACC oszlop értékét Y-ra

(ENT gomb =Y, NO ENT = N) a TOOL.T szerszamtablazat adott

szerszamahoz kapcsolodoan.

ACC aktivalasa/deaktivalasa a kdvetkez6 gépi izemmaodokban:

» Valassza a Folyamatos programfutas,
Mondatonkeénti programfutas vagy a
Pozicionalas kézi értékbeadassal izemmaddot

@ » Valtson funkciégombsort
o » ACC aktivalas: Allitsa a funkciégombot BE &llasba,
Kz és a TNC a helyzet-kijelz6n megjeleniti az ACC

szimboélumot )
Tovabbi informacié: "Allapotkijelzé”, oldal 84

nco » Az ACC kikapcsolasahoz: Allitsa a funkciégombot
k] e Kl-re

Ha az ACC be van kapcsolva, a TNC a 4cc szimbdlumot jeleniti
meg a pozicio-kijelzGben.
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Megmunkalas az U, V és W parhuzamos tengelyekkel 11.6

11.6  Megmunkalas az U,V és W
parhuzamos tengelyekkel

Attekintés

A szerszamgépet a gépgyartonak kell konfiguralnia, Z‘
ha alkalmazni kivanja a parhuzamos tengely

3B funkciokat.
Konfiguraciotdl fuggdéen, a PARAXCOMP funkcid
alapértelmezetten aktiv lehet.

Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

Az X, Y és Z fétengelyek mellett parhuzamosan U, V és W
segédtengelyek lehetnek. A fétengelyek, és a parhuzamos
tengelyek folyamatosan dssze vannak kapcsolva.

Fétengely Parhuzamos Forgotengely
tengely

X U A

Y \Y, B

4 w C

Az U, V és W parhuzamos tengelyekkel val6 megmunkalashoz a
TNC a kovetkez6 funkcidkat biztositja:

Funkciégomb Funkcio Jelentés Oldal
e o PARAXCOMP Hatarozza meg a 431
PARAXCOMP TNC mikodését

parhuzamos

tengelyekkel valo
pozicionalaskor

i PARAXMODE Hatarozza meg a 432
RERRAIODE megmunkalashoz
hasznalando
tengelyeket

A TNC feldllasa utan a szabvany konfiguracié mindig
érvényben van.

A parhuzamos tengely funkciokat ki kell kapcsolni a
gépkinematikara véltas elbtt.
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11.6 Megmunkalas az U, V és W parhuzamos tengelyekkel

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
ROBRAM > Vélassza a kulénb6z8 hagyomanyos konturleird
FUNKCI oK funkciok meghatarozasahoz tartozé menut
R > Valassza a FUNCTION PARAX-ot
ARG > Valassza a FUNCTION PARAXCOMP-ot
FUNCTION » Valassza a FUNCTION PARAXCOMP KIJELZEST
DESBEAY » Hatarozza meg azt a parhuzamos tengelyt,

amelynek mozgasat a TNC szamitasba veszi a
fétengely poziciokijelzéséhez

FUNCTION PARAXCOMP MOVE

A PARAXCOMP MOVE funkcié csak egyenes
mozgasokkal kapcsoltan alkalmazhato (L).

A TNC a PARAXCOMP MOVE funkciét a parhuzamos tengely
mozgasainak kompenzalasara alkalmazza, ugy hogy egy
kompenzalé mozgast hajt végre a megfelel6 fétengelyen.

Példaul, ha a parhuzamos tengelymozgasok a negativ W

tengely irdnyuak, akkor a Z fétengely szimultdn mozog pozitiv
irAnyban ugyanazzal az értékkel. A szerszam és a munkadarab
relativ tavolsaga valtozatlan marad. Alkalmazas Gantry-hajtasu
marogeépeken: hizza vissza a féorsé merevitét, hogy keresztgerenda
szimultan lefele mozogjon

A meghatarozas menete:

> Jelenitse meg a specialis funkciok funkciégombsort
—— > Vaélassza a kulénb6zd hagyomanyos konturleird
FUNKCT6K funkciok meghatarozasahoz tartozé6 menut
T > Valassza a FUNCTION PARAX-ot
FuneTIon > Valassza a FUNCTION PARAXCOMP-ot
FUNCTION > Valassza a FUNCTION PARAXCOMP MOVE-ot
Hove » Hatarozza meg a parhuzamos tengelyt

NC mondatok
13 FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY W

NC mondatok
13 FUNCTION PARAXCOMP MOVE W
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Megmunkalas az U, V és W parhuzamos tengelyekkel 11.6

FUNCTION PARAXCOMP kikapcsolasa

NC mondatok
13 FUNCTION PARAXCOMP OFF
13 FUNCTION PARAXCOMP OFF W

érvényben van.

A tengelyparhuzamos PARAXCOMP funkciot a
TNC automatikusan nullazza (reset) a kovetkezé
funkciokkal:

B Program kivalasztasa
= PARAXCOMP OFF

A parhuzamos tengely funkcidkat ki kell kapcsolni a
gépkinematikara valtas el6tt.

E> A TNC felallasa utan a szabvany konfiguracié mindig

Hasznalja a PARAXCOMP OFF funkciét a PARAXCOMP DISPLAY és
PARAXCOMP MOVE pahuzamos tengely funkciok kikapcsolasahoz. A
meghatarozas menete:

> Jelenitse meg a specialis funkciok funkciogombsort
i > Vaélassza a kulénb6z8 hagyomanyos konturleird
FunKez ek funkciok meghatarozdsahoz tartozé menut
T » Valassza a FUNCTION PARAX-ot
e > Valassza a FUNCTION PARAXCOMP-ot
FUNCTION > Valassza a FUNCTION PARAXCOMP OFF-ot. Ha
. csak egyedi parhuzamos tengelyeken akarja

kikapcsolni a parhuzamos tengely funkciokat, akkor
a megfeleld tengelyt specifikusan jeldlni kell.
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11.6 Megmunkalas az U, V és W parhuzamos tengelyekkel

FUNCTION PARAXMODE
NC mondatok

. . 13 FUNCTION PARAXMODE X Y W
tengelyt meg kell hataroznia.

A PARAXMODE és a PARAXCOMP funkciok
kombinalasaval a TNC kikapcsolja a PARAXCOMP
funkciot azon a tengelyen, amely mindkét funkciéval
lett definialva A PARAXMODE kikapcsolasaval a
PARAXCOMP funkcié ismét aktivalodik.

E> A PARAXMODE funkci6 aktivalasahoz, mindharom

Hasznalja a PARAXMODE funkciot a TNC altal a megmunkalashoz
hasznalt tengelyek meghatarozasahoz. Programozza az dsszes
mozgas és konturleirast az X, Y, Z fétengelyeken, fliggetlenil az 6n
gépétol.

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 funkciok funkciégombsort
PROERAM > Valassza a kilénbdzé hagyomanyos konturleird
FUNKCT 6K funkcidk meghatarozasahoz tartozé meniit
e — > Valassza a FUNCTION PARAX-ot
— > Valassza a FUNCTION PARAXMODE-ot
AR > Valassza a FUNCTION PARAXMODE-ot
PRRRXORE > Tengelyek meghatarozasa megmunkalashoz

Mozgassa a fétengelyt és a parhuzamos tengelyt szimultan

Ha a PARAXMODE funkci6 aktiv, akkor a TNC a funkciéban NC mondatok

m’eghatz'?n’)z?tt tengelyeket alkalmazz’a a programozott mozgasok 13 FUNCTION PARAXMODE X Y W
végrehajtasara. Ha a TNC-nek egy parhuzamos tengelyt

kell szimultan mozgatnia, a hozza tartozé fétengellyel, akkor 14 L Z+100 &Z+150 RO FMAX

azonosithatja a megfelel6 tengelyt az "&" karakter tovabbi
megadasaval. A "&" jell tengely ezutan a fétengelyre vonatkozik.

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 szikséges, kapcsolja a pozicidkijelz6t
"REF értékre".

E> A "&" szintaktikai elem megadasa csak az L
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Megmunkalas az U, V és W parhuzamos tengelyekkel

FUNCTION PARAXMODE kikapcsolasa

A TNC felallasa utan a szabvany konfiguracié mindig
érvényben van.

A tengelyparhuzamos PARAXMODE OFF funkciot a
TNC automatikusan nullazza (reset) a kovetkezé
funkciokkal:

B Program kivalasztasa
= Program vége

= M2 vagy M30

= PARAXMODE OFF

A parhuzamos tengely funkcidkat ki kell kapcsolni a
gépkinematikara véltas elbtt.

Hasznalja a PARAXMODE OFF funkciét a parhuzamos tengely funkcié
kikapcsolasahoz. A TNC ezutan a gépgyarto altal meghatarozott
fétengelyeket alkalmazza. A meghatarozas menete:

> Jelenitse meg a specialis funkcidk funkciégombsort
PROGRAN > Valassza a kildnb6z6 hagyomanyos konturleird
FUNKCT 6K funkciok meghatarozésahoz tartozé menut

> Valassza a FUNCTION PARAX-ot

FUNCTION
PARAX

o —— » Valassza a FUNCTION PARAXMODE-ot

PARAXMODE

FUNCTION » Vaélassza a FUNCTION PARAXMODE OFF-ot.
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11.6 Megmunkalas az U, V és W parhuzamos tengelyekkel
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Fajl miiveletek

11.7  Fajl miveletek

Alkalmazas

A FAJL MUVELETEK-kel az alkatrészprogramon beliil masolhat,
athelyezhet és torélhet fajlokat.

Nem hasznalhatja a FAJL funkcidkat olyan
' programok vagy fajlok esetén, amelyekhez korabban
(] referenciat adott meg olyan funkcidkkal, mint a CALL
PGM vagy a CYCL DEF 12 PGM CALL.

Fajl funkciok meghatarozasa

SPEC |
FCT

FUNKCIGK

>

FUNCTION
FILE

Funkciégomb

FILE
COPY

Nyomja meg a specialis funkciok gombot

TEem » Valassza a program funkciokat

Valssza a fajl funkciokat: a TNC megjeleniti az
elérhetd funkciokat

Funkcio Jelentés

FAJL Fajl masolasa: Adja meg

MASOLASA  a masolandé f4jl nevét és
elérési utvonalét, valamint a
cél utvonalat

FILE
MOVE

FAJL Fajl mozgatasa: Adja meg az

ATHELYEZESE &thelyezends fajl nevét és
elérési utvonalét, valamint a
cél utvonalat

FILE
DELETE

FAJL Fajl torlése: Adja meg a
TORLESE torlendd fajl nevét és elérési
utvonalat
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Programozas: Specialis funkciok
11.8 Nullapont eltolas meghatarozasa

11.8  Nullapont eltolas meghatarozasa

Attekintés

A ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS koordinata-transzforméacié
alternativajaként, hasznalhatja a TRANS DATUM (nullapontatvitel)
parbeszédes funkciét is. Csakugy, mint a Ciklus 7-ben, a TRANS
DATUM funkciéval kdzvetlenlil programozhat eltolasi értékeket vagy
aktivalhat egy sort a valaszthatd nullaponttablazatbol. Ezenkivdl
van a TRANS DATUM RESET (nullapontatvitel visszaallitasa) funkcio,
amivel kdnnyen visszadllithat egy nullaponteltolast.

TRANS DATUM AXIS

A TRANS DATUM AXIS funkciéval, a megfelel6 tengelybe beirt
értékekkel hatarozhat meg egy nullaponteltolast. Egy mondatban
Osszesen kilenc koordinatat hatarozhat meg, és inkrementalis bevitel
is lehetséges. A meghatarozas menete:

> Jelenitse meg a specialis funkciok funkciégombsort
—— > Valassza a kilénb6z6 parbeszédes konturleird
FUNKCT 6K funkcidk meghatarozasahoz tartozé meniit

» Vélassza a transzformaciokat

TRANSFORM

TS » Valassza a nullaponteltolast TRANS DATUM

ERTEREK > Valassza az értékbevitel funkcidgombot

» Adja meg a nullaponteltolast az érintett
tengelyekben, egyenként nyugtazva az ENT
gombbal

Az abszolut értékként megadott értékek a munkadarab
nullapontra vonatkoznak, aminek meghatarozasa
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).

NC mondatok
13 TRANS DATUMAXIS X+10 Y+25 Z+42
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Nullapont eltolas meghatarozasa 11.8

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:

> Jelenitse meg a specialis funkciok funkciogombsort
PROBRAN > Vaélassza a kulénbdz8 parbeszédes konturleird
FUNKCT oK funkciok meghatarozdséahoz tartozé menuit

» Valassza a transzformaciokat

TRANSFORM

— > Valassza a nullaponteltolast TRANS DATUM
TaBLAZAT » Valassza a nullaponteltolast TRANS DATUM TABLE
AS
> Adja meg a TNC altal aktivalandd sor szamat, és

nyugtazza az ENT gombbal

> Ha szikséges, adja meg annak a
nullaponttablazatnak a nevét, amibdl aktivalni
szeretné a nullapontszamot, és nyugtazza
az ENT gombbal. Ha nem akar meghatarozni
nullaponttablazatot, nyugtézza a NO ENT gombbal

TRANS DATUM TABLE mondatban, akkor a TNC

azt a nullaponttablazatot hasznalja, amit az NC
programban a SEL TABLE utasitassal kivalasztott, vagy
azt az M éllapotu tablazatot, amit a Mondatonkénti
programfutas vagy Folyamatos programfutas
uzemmodban vélasztott ki.

E> Ha nem hatarozott meg nullaponttablazatot a

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:

> Jelenitse meg a specialis funkciok funkciogombsort
PROBRAN > Vaélassza a kulénb6z8 parbeszédes konturleird
FUNKCT6K funkciok meghatarozdséahoz tartozé menuit

» Valassza a transzformaciokat

TRANSFORM

— > Valassza a nullaponteltolast TRANS DATUM
> Valassza a NULLAPONTELTOLAS VISSZAALL.
o, funkciégombot
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11.9 Szovegfajlok létrehozasa

11.9  Szovedfajlok létrehozasa

Alkalmazas

Szdvegek irasahoz és szerkesztéséhez hasznalhatja a TNC
szbvegszerkesztdjét. Jellemzd alkalmazasok:

® Teszteredmények rogzitése

B Megmunkalasi eljarasok dokumentalasa

B Képletgyljtemény létrehozasa

A szdveg fajlok .A tipusu fajlok (ASCII fajlok). Ha mas tipusu
fajlokat szeretne ezen a modon szerkeszteni, el6szoér (A tipusu
fajlla kell konvertalnia azokat.

Egy szovegdfajl megnyitasa és elhagyasa
» Valassza a Programozas modot

» A fajlkezeld meghivasahoz nyomja meg a PGM MGT gombot
(program management).

> A tipusu fajlok megjelenitése: Nyomja meg a TIPUSVALASZTAS
funkciégombot és az OSSZESET funkcigombot egymas utan

> Valasszon egy fajlt és nyissa meg a KIVALASZT vagy az ENT
gombbal, vagy hozzon létre egy Uj fajlt az Uj fajlnév beirasaval
és az ENT gomb megnyomasaval

A szbvegszerkesztébdl valo kilépéshez hivja be a fajlkezelét és

valasszon ki egy mas tipusu fajlt, pl. egy alkatrészprogramot.

Funkciégomb Kurzor mozgatasa

KOVETKEZO Kurzor mozgatasa egy széval jobbra
526
=
ELozo Kurzor mozgatasa egy széval balra
S5Z6
<=
oLoAL Ugras a kdvetkezd oldalra
oLoaL Ugras az el6z6 oldalra
KEZDES Kurzort a féjl elejére
vere Kurzort a fajl végére
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Szovedgfajlok létrehozasa

Szdvegek 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 fellliras ott torténik, ahol a kurzor all. A kurzort
barmely pozicidba mozgathatja a szdévegdfajlban a nyilbillentylikkel.

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 toréIni és a
szdvegben mas helyre beszurni szeretne

» Nyomja meg a SZO TORLESE vagy a SOR TORLESE
funkciégombot. A TNC térli és ideiglenes eltarolja a szOveget

» Vigye a kurzort arra helyre, ahova a széveget szeretné beszurni,
és nyomja meg a SOR/SZO BEILLESZTESE funkciégombot

Funkciégomb Funkcié

™ Egy sor torlése és ideiglenes tarolasa
TORLESE

= Egy sz6 torlése és ideiglenes tarolasa
TORLESE

= Egy karakter torlése és ideiglenes tarolasa
TORLESE
SoR ~ 526 Egy sor vagy sz6 beszurasa az ideiglenes
BEILLESZ- . 3 7

Tese tarolobol
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Programozas: Specialis funkciok
11.9 Szovegfajlok létrehozasa

Szoéveg blokkok szerkesztése

Tetsz6leges méretili szOveg blokkot masolhat és torolhet, vagy
beszurhatja azt mashova. Ezen miveletek barmelyike el6tt el6sz6r
ki kell valasztania a kivant széveg blokkot:

» Mondat kivalasztasa: Vigye a kurzort a kivalasztandé
szdvegrész els6 karakterére.

» Nyomja meg a BLOKK KIVALASZTASA
JELOLESE funkciégombot

» Vigye a kurzort a kivalasztandd szévegrész utolsé
karakterére. Kivalaszthat egész sorokat azzal,
hogy a kurzort fel-le mozgatja kdzvetlenil a
nyilgombokkal - a kivalasztott széveget eltérd szin
jelzi

A kivant széveg blokk kivalasztasa utan az alabbi
funkciégombokkal szerkesztheti a szoveget:

Funkciégomb Funkcié

BLoKKOT A kijeldlt mondat torlése és ideiglenes tarolasa
KIVAG

L A kijeldlt mondat ideiglenes tarolasa torlés

TLLESZTES nélkul (masolas)

Ha szlkséges, akkor az ideiglenesen tarolt mondatokat beszurhatja

egy masik helyre:

» Vigye a kurzort arra a helyre, ahovéa az ideiglenesen tarolt
blokkot szeretné beszurni

BLOKK BE- » Nyomja meg a MONDAT BEILLESZTESE
ILLES2ZTES funkciégombot: A mondat beillesztésre kerdil.

Az ideiglenesen tarolt szdveget blokkot tdbbszoér is beszurhatja

A kivalasztott mondat athelyezése egy masik fajlba
» Valassza ki a széveg blokkot az el6z6ekben leirt mddon

» Nyomja meg a FAJLHOZ HOZZAFUz
HEATER funkciégombot. A TNC megijelenit egy parbeszéd
ablakot Célfajl =

> irja be a célfajl elérési utvonalat és nevét. A TNC
hozzafiizi a kijel6lt széveget a meghatarozott
fajlhoz. Ha nem talalhato célfajl a megadott
néven, a TNC létrehoz egy Uj fajlt a kivalasztott
szbveggel.

Egy masik fajl beszurasa a kurzor poziciéjanal
» Vigye a kurzort a szévegben arra a helyre, ahova egy masik fajlt
szeretne beilleszteni

» Nyomja meg a FAJL OLVASASA funkciégombot. A
BEILLESZT TNC megjelenit egy parbeszéd ablakot: Fajl neve

» [rja be annak a fajlnak az elérési utvonalat és
nevét, amelyiket szeretné beilleszteni
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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 szoéra.

> Valassza a keresés funkciét: Nyomja meg a KERESES
funkciégombot

» Nyomja meg az AKTUALIS SZO KERESESE funkciégombot
> Sz6 kereséséhez: nyomja meg a KERESES funkciégombot

> Kilépés a keresés funkcidbdl: Nyomja meg a VEGE
funkciégombot
Tetszbleges szoveg keresése

> Valassza a keresés funkciét: nyomja meg a KERESES
funkciégombot. A TNC megijeleniti a Szoveg keresése
parbeszédablakot:

» Adja meg a széveget, amit meg akar keresni

> A szbveg kereséséhez nyomja meg a KERESES funkciégombot.

> Kilépés a keresés funkcidbdl: Nyomja meg a VEGE
funkciégombot

Szovegfajlok létrehozasa 11.9
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11.10 Szabadon meghatarozhaté tablazatok

11.10 Szabadon meghatarozhato
tablazatok

Alapismeretek

A szabadon meghatarozhaté tablazatokba tetszéleges informaciét
menthet el és olvashat az NC programbdl. Az FN 26 - FN 28 Q
paraméter funkcidk ezt a célt szolgaljak.

A struktura szerkesztd segitségével barmikor médosithatd ezen
tablazatok felépitése, vagyis az oszlopok és azok tulajdonsagai.
LehetSvé 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 fajlkezeld behivasahoz nyomja meg a PGM MGT gombot

» irjon be egy fajlnevet TAB kiterjesztéssel, majd nyugtazza
az ENT gombbal. A TNC megijelenit egy felugré ablakot, ami
allando tablazatformatumokat tartalmaz

» A nyilbillentylikkel valasszon egy tablazatmintat

pl.EXAMPLE.TAB és nyugtazza az ENT gombbal: A TNC az el6re

meghatarozott formatumban Uj tablazatot nyit meg

> A tablazatot a formatum szerkesztésével illesztheti a sajat
igényeihez
Tovabbi informacié: "A tablazatformatum szerkesztése",
oldal 443

A gépgyartd meghatarozhatja a sajat tablazat
? sablonjat, és elmentheti azokat a TNC-be. Uj tablazat
B étrehozasakor a TNC egy felugro ablakot nyit meg,
az O6sszes elérhetd tablazat sablon listajaval.

Ehhez nyisson meg egy Uj tdblazatot, mdédositsa a
tablazat formatumat és mentse a tablazatot a TNC:
\system\proto konyvtarba. Ezutan a sablon mar
elérhetf lesz a tablazatsablonok ablakban egy Uj
tablazat létrehozasakor.

E> A TNC-ben a sajat tablazat sablonjait is elmentheti.
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Szabadon meghatarozhaté tablazatok 11.10

A tablazatformatum szerkesztése

» Nyomja meg a FORMATUM SZERK. funkciégombot (valtson
funkcidésort): A TNC megnyitja a formatum szerkeszt6t, amiben
megjelenik a tablazat felépitése. A struktira utasitasok (fejlécek)
jelentése az alabbi tablazatban talalhaté.

Struktuira utasitas Jelentés

Elérhet6 oszlopok: A tablazat 6sszes oszlopanak listja

Move before: Az Elérhet6 oszlopokban kijeldlt
oszlopot az itt kivalasztott oszlop elé

helyezi

Név Oszlopnév: A fejlécben jelenik meg
Oszloptipus SZOVEG: Szoveg bevitel —

MEGSE

Fnlyamatos program.. aLlsta szerkesztése
I Propranozdsh Lista szerkesztése

HHHHNHH

el

SIGN: + vagy - jel

BIN: Binaris szam

DEC: Tizedes, pozitiv egész szam
(t6szam)

HEX: Hexadecimalis szam

INT: Egész szam

LENGTH: Hossz (inch programokban
konvertalva)

FEED: El6tolas (mm/perc vagy 0.1 inch/
perc)

IFEED: El6tolas (mm/perc vagy inch/
perc)

FLOAT: Lebeg6pontos szam

BOOL.: Logikai érték

INDEX: Index

TSTAMP: Datum és id6 fix formatuma
UPTEXT: Szdvegbevitel csupa
nagybetivel

PATHNAME: Elérési ut

Alapértelmezett Ebben az oszlopban a mez&k
érték alapértelmezett értéke

Szélesség Oszlop szélessége (karakterek szama)

Elsédleges kulcs Elsé tablazat oszlop

Nyelv-fiiggd Nyelv-fiiggé parbeszédablakok
oszlopnév
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Programozas: Specialis funkcidok
11.10 Szabadon meghatarozhaté tablazatok

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

» Nyomja meg az iranygombokat a beviteli mezdkbe
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 térlése utan,
modosithatja ezeket a tulajdonsagokat. Ha
szukséges, készitsen el6tte egy biztonsagi masolatot
a tablazatrol.

A TSTAMP oszloptipus egy mezd&jének érvénytelen
értékének torléséhez, nyomja meg a CE, majd az
ENT gombot.

Kilépés a struktura szerkesztobdl

» Nyomja meg az OK funkciogombot. A TNC bezarja a szerkesztd
ablakot, és alkalmazza a médositasokat. Valamennyi médositas
elvetésre keril a MEGSEM funkcidgomb megnyomasaval.
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Szabadon meghatarozhaté tablazatok 11.10

Valtas a tablazat és az adatlap nézet kozott

Minden .TAB kiterjesztés(i tdblazat megnyithato lista vagy adatlap [ERFomameton pEoar @ oo szoriosztese I
nézetben. — [
» Nyomja meg a gombot a képernyéfelosztas \ |
beallitasahoz. Valassza a megfeleld m—
funkciégombot a lista nézethez vagy a sablon ﬁg
nézethez (sablon nézet: beviteli széveggel vagy
anélkul) ‘q

Adatlap nézetben a TNC a képernyd bal felén kilistazza a
sorszamokat és az elsd oszlop adatait.

A képerny6 jobb felén valtoztathatja meg az adatokat.

» Nyomja meg az ENT gombot vagy a nyilgombot a kévetkez6
beviteli mezébe valé Iépéshez

el

» Egy masik sor kivalasztasahoz nyomja meg a zdld navigaciés
gombot (kdnyvtar szimbolum). igy a kurzor atkeriil a bal
ablakba, és kivalaszthatja a kivant sort a nyilgombokkal.
Nyomja meg a navigacios gombot a beviteli ablakba valé
visszalépéshez.

FN 26: TABOPEN — Egy szabadon meghatarozhaté
tablazat megniytasa
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 FN 26: TABOPEN mondat az

utoljara megnyitott tablazatot automatikusan bezarja.
A megnyitando tablazat kiterjesztése .TAB legyen.

Példa: a TAB1.TAB tablazat megnyitasa a TNC:\DIR1

kényvtarbol.
56 FN 26: TABOPEN TNC:\DIR1\TAB1.TAB

HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaldi kézikényv parbeszédes programozashoz | 03/2016 445



Programozas: Specialis funkciok
11.10 Szabadon meghatarozhaté tablazatok

FN 27: TABWRITE — Bevitel egy szabadon
meghatarozhato6 tablazatba

Az FN 27: TABWRITE funkcioval irhat az FN 26: TABOPEN-tal
kordbban megnyitott tablazatba.

A TABWRITE mondatba tébb oszlopnevet is beirhat. Az
oszlopnevek idézdjelben, vesszdvel elvalasztva allnak. Az oszlopok
értékét Q paraméterekkel hatarozhatja meg.

Vegye figyelembe, hogy alapértelmezetten az
FN 27: A TABWRITE funkci6 a Programteszt

Uzemmoddban is az aktualisan megnyitott tablazatba
irja be az értékeket. Az FN18 ID992 NR16 funkcio
lehetbvé teszi, hogy rakérdezzen a programfutas
Uzemmaodjara. Ha az FN27 funkcidnak csak a
Mondatonkénti programfutas és a Folyamatos
programfutas izemmaodokban kell futnia, akkor a
vonatkozo6 programrészeket ki lehet hagyni az ugras
paranccsal.

Tovabbi informacio: "Feltételes dontések Q
paraméterekkel”, oldal 316

Csak numerikus értékeket tartalmazé mez6ékbe irhat.

Ha egy mondattal tdbb oszlopba is szeretne irni,
akkor az értékeket egymast kdvetd Q paraméterekbe
kell menteni.

Példa

Az éppen megnyitott tblazat 6tddik sordba 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.

53Q5=3.75
54 Q6 =-5
55Q7=7.5

56 FN 27: TABWRITE 5/“RADIUS,DEPTH,D“ = Q5
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Szabadon meghatarozhaté tablazatok 11.10

FN 28: TABREAD — Szabadon meghatarozhato
tablazat olvasasa

Az FN 28: TABREAD funkcioval olvashatja az FN 26: TABOPEN-tal
kordbban megnyitott tablazatot.

Egy TABREAD mondattal kilénféle oszlopok adatai olvashatok
ki a TABREAD mondatbdl. Az oszlopnevek idézéjelben, vessz8vel
elvalasztva allnak. Az FN 28 mondatban meghatarozhatja annak
a Q paraméternek a szamat, amibe a TNC az els6ként olvasott
értéket beirja.

Csak numerikus értékeket tartalmazé mezéket
olvashat.

Ha egy mondattal tdbb oszlopbdl is szeretne
olvasni, akkor a TNC az értékeket egymast koveté Q
paraméterekbe menti.

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"

Tablanézet testreszabasa

Ezt a funkcidt csak a gépgyartd engedélyével lehet
hasznalni.

Funkciégomb Funkcié

TaBLAZAT A jelenlegi tablazatok formatuméanak
FORMATUMAT

BEALLIT adaptalasa a vezérl6 szoftver-verzidjanak
cseréje utan
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Programozas: Specialis funkcidok
11.11 Pulzalé féorso fordulatszam FUNCTION S-PULSE

11.11 Pulzalé foorso fordulatszam
FUNCTION S-PULSE

Pulzalé féorsé fordulatszam programozasa

Alkalmazas

? Ezen funkcié miikédési modja fligg az adott géptdl.
Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

-

Az S-PULSE FUNCTION alkalmazasaval egy pulzalo féorso
fordulatszamot lehet programozni, pl. a gép természetes
oszcillaciéjanak elkeriléséhez, amikor a megmunkalas allandé
forgacsolo sebességgel torténik.

Meghatarozhatja a vibracio idétartamat (peridodus hosszat), a P-
TIME beviteli értékkel, vagy a fordulatszam szazalékos valtozasat
a SCALE beviteli értékkel. A féorsé fordulatszam igy egy szinuszos
alakban valtakozik a célérték korul.

Folyamat
A meghatarozas menete: NC mondatok
> Jelenitse meg a specidlis funkcidk funkciégombsort 13 FUNCTION S-PULSE P-TIME10
SCALES5
— > Valassza a kulénb6z8 parbeszédes konturleird
FUNKCI 6K funkciok meghatarozdsahoz tartozé menut
i > Valassza a FEED FUNCTION funkciégombot
e » Nyomja meg a SPINDLE PULSE funkciégombot
FoLsE > Hatarozza meg a P-TIME periédus hosszat
> Hatarozza meg a SCALE mddositasi sebességét
A vezérld sosem Iépi tul a programozott
sebességhatart. A f6orsé fordulatszam addig marad
fenn, amig az S-PULSE FUNCTION szinuszg6rbéje nem
esik a maximalis fordulatszam ala.
Pulzalé féorsé fordulatszam torlése (reset)
Hasznalja az S-PULSE RESET funkciét a pulzalo féorsé fordulatszam NC mondatok
nullazasahoz (reset). 18 FUNCTION S-PULSE RESET
A meghatarozas menete:
> Jelenitse meg a specialis funkciok funkciogombsort
ROSRAM > Vaélassza a kulénb6z8 hagyomanyos konturleird
FUNKCT6K funkciok meghatarozasahoz tartozé menut
T > Valassza a FEED FUNCTION funkciégombot
RESET > Valassza a RESET SPINDLE-PULSE funkciégombot
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Varakozasi idé6 FUNCTION FEED DWELL 11.12

11.12 Varakozasi idé6 FUNCTION FEED
DWELL

Varakozasi idé programozasa

Alkalmazas

? Ezen funkcié miikédési modja fligg az adott géptdl.
Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

-

A FUNCTION FEED DWELL funkcioval visszatérd varakozasi id6ket
lehet programozni, pl. forgacstoréshez egy eszterga ciklusban.

A FUNCTION FEED DWELL funkciot kézvetlentl a forgacstorést
tartalmaz6é megmunkalas elétt kell programozni.

A meghatarozott FUNCTION FEED DWELL nem érvényes
gyorsjarati vagy tapinté mozgas esetén.

' A munkadarab megsérulhet!
Ne hasznalja a FUNCTION FEED DWELL funkcio

o menetmegmunkalaskor.
Folyamat
A meghatarozas menete:
> Jelenitse meg a specialis funkciok funkciogombsort
ToRm > Valassza a kulonb6zd hagyomanyos konturleird
FUNKCI 6K funkciok meghatarozdsahoz tartozé menut
pr— > Valassza a FUNCTION FEED funkciégombot
FEED
o > Valassza a FEED DWELL funkciégombot
DHELE > Hatarozza meg a D-TIME vérakozas id&tartamat

> Hatarozza meg az F-TIME forgacsolas idétartamat
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Programozas: Specialis funkcidok
11.12 Varakozasi id6 FUNCTION FEED DWELL

Varakozasi ido6 reset
NC mondatok

E> Varakozasi id6 torlése (reset) kozvetlenil a 18 FUNCTION FEED DWELL RESET

forgacstoréses megmunkalast kdvetéen.

A FUNCTION FEED DWELL RESET funkcioval allithatja vissza az
ismétlédé varakozasi idbket.

A meghatarozas menete:

> Jelenitse meg a specialis funkcidk funkciégombsort
PROGRAN > Valassza a kildnb6z6 hagyomanyos konturleird
FUNKCT 6K funkciok meghatarozdsahoz tartozé menut
S > Valassza a FUNCTION FEED funkciégombot
RESET > Valassza a RESET FEED DWELL funkciégombot

E> A varakozasi id6 torléséhez adjon meg D-TIME 0-t.

A TNC automatikusan torli a FUNCTION FEED DWELL
funkciét a program végén.
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Programozas: Tobbtengelyes Megmunkalas
12.1 Funkcidk a tobbtengelyes megmunkalashoz

12.1 Funkcidk a tobbtengelyes
megmunkalashoz

Ez a fejezet a tObbtengelyes megmunkalashoz alkalmazhaté
funkcidkat targyalja.

TNC funkcié Leiras Oldal
PLANE Megmunkéalas meghatarozdsa a déntdtt munkasikban 453
M116 Forgodtengelyek el6tolasa 478
PLANE/M128 Dontott tengelyl megmunkalas 476

TCPM FUNKCIO A TNC viselkedésének meghatarozasa a forgotengelyek pozicionalasakor 486
(az M128 javitott valtozata)

M126 Forgotengelyek palyaoptimalizacidja 479
M94 Forgoétengelyek kijelzett értékének csdkkentése 480
M128 A TNC viselkedésének meghatarozasa a forgétengelyek pozicionalasakor 481
M138 Dontoétt tengely kivalasztasa 484
M144 Gép kinematikajanak kiszamitasa 485
LN mondatok Haromdimenzios szerszamkorrekcio 491
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A PLANE funkcié: Munkasik dontése (szoftver opci6 8)

12.2 A PLANE funkcié: Munkasik dontése
(szoftver opcio 8)

Bevezetés

gyartojanak kell lehet6évé tennie.

A PLANE funkci6 teljességében csak azokon a
gépeken hasznalhatd, amelyeknek legalabb két
forgotengelye van (fej és/vagy asztal). Kivétel: A
PLANE AXIAL akkor is hasznéalhat6, ha csak egy
forgdtengely van jelen vagy aktiv a gépen.

? A munkasik dontésére szolgalé funkciokat a gép
i

A PLANE funkcidval egy olyan funkcio all rendelkezésére,
amellyel kiilénb6z& médokon tud elforditott megmunkalasi sikokat
meghatarozni.

A PLANE funkcio paraméter-meghatarozasa két részre oszlik:

® A sik mértani meghatarozasa, ami a rendelkezésre allé6 PLANE
funkcidok mindegyikénél eltérd.

B A PLANE funkci6 pozicionalasi mikodése, ami a sik
meghatarozastdl fliggetlen és ami mindegyik PLANE funkcional
azonos
Tovabbi informacid: "A PLANE funkcié pozicionalasi
mikodésének meghatarozasa", oldal 470

' Utkozésveszély!
Ha Ciklus 8 TUKROZES-t dontétt rendszerben
o hasznalja, akkor vegye figyelembe az alabbiakat:

Ha a tlikrozés a munkasik dontése el6tt lett
programozva, akkor a tukrézés hatdssal lesz a
dontésre. Kivétel: Dontés Ciklus 19-cel és AXIAL
PLANE funkcioval.

Egy forgd tengely tiikkrozése Ciklus 8-cal csak a
tengelymozgasokat tikrozi, de a PLANE funkciokban
megadott szogeket nem. Ennek eredményeképpen,
a tengelyek pozicionalasa modosul.
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Programozas: Tobbtengelyes Megmunkalas
12.2 A PLANE funkcié: Munkasik dontése (szoftver opcio 8)

alkalmazhato aktiv dontoétt munkasikkal egyutt.

Ha akkor alkalmazza a PLANE funkciét, amikor
az M120 aktiv, a TNC automatikusan torli a
sugarkorrekciot, ami pedig visszavonja az M120
funkciot.

E> A pillanatnyi pozicié atvétele funkcié nem

A PLANE funkciok visszaallitdasahoz mindig
alkalmazza a PLANE RESET funkciot. Ha a PLANE
funkcié minden paraméterére nullat ad meg, azzal
még nem torli teljesen a funkciét.

Az M138 funkcidval korlatozhatd a ddnthetd
tengelyek szama, igy viszont a szerszamgép csak
adott szamu dontétt-tengely lehetéséget biztosit.
A tengely sz6gének kiszamitédsakor a valasztott
tengelyben, a vezérld az értéket O-ra allitja.

A TNC a munkasik déntését csak a Z orsétengely
esetében tamogatja.
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A PLANE funkcio: Munkasik dontése (szoftver opcio 8) 12.2

Attekintés
Minden, a TNC-ben rendelkezésre allé6 PLANE funkcid a kivant

munkasikot a gépen ténylegesen meglévé forgétengelyektdl
fuggetlenil irja le. Az alabbi lehetéségek allnak rendelkezésére:

Funkciogomb Funkcio Sziikséges Oldal
paraméterek
seaTTAL SPATIAL Harom térszog: SPA, 458
- (TERBELI) SPB, és SPC
PROJECTED PROJ’ECTED Két vetitési SZ(Ijg: 460
(VETITETT) PROPR és PROMIN
valamint egy
forgasszdg ROT
EI:IL.ER EULER Harom Euler SZégZ 461
Y precesszié (EULPR),

nutacié (EULNU)
és forgasszog

(EULROT),
VECTOR VECTOR Normalvektor a sik 463
meghatarozasahoz
és bazisvektor
a dontott X
tengely irdnyanak
meghatérozasahoz
PoINTS POINTS Az elforditandé sik 465
T harom tetszéleges
pontjanak
koordinatai
REL. SPA. RELATIVE Egyetlen, 467
RS inkrementalisan
hat6 térszdg
exzaL AXIAL ] i Legfeljebb 3 468
(TENGELYIRANYU) abszolut vagy
ndévekményes
tengelyszég A,B,C
VISSZAALLITAS A PLANE funkci6 457

visszaallitasa

Egy animacio futtatasa

Ahhoz, hogy az egyes meghatérozasi lehet6ségek kozotti
kaldnbségek mar a funkcio kivalasztasa el6tt vildgossa valjanak, a
funkciégombbal egy animacié indithatd. A vezérld a funkcibgombot
kékre allitja és a kivalasztott PLANE funkcié egy animaciés abrajat

jeleniti meg.
Funkciégomb Funkcio
ANTMACT6T Animacié bekapcsolasa
KIVALASZT
Kt
SPATIAL Animaciés maod aktivalva
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Programozas: Tobbtengelyes Megmunkalas
12.2 A PLANE funkcié: Munkasik dontése (szoftver opcio 8)

A PLANE funkcié meghatarozasa

» Jelenitse meg a specialis funkciok et Gzomsa e S
funkciogombsort e —
MEGMUNK. » A PLANE funkcio kivalasztas: Nyomja meg a L s —
SiK BIL- M ca . 5 PLANE RESET TURN FMAX
LeNTESE MEGMUNK. SIK BILLENTESE funkcidgombot: a e e e o 2 50 o

11 1 71200 no Fwax w31

TNC a funkcidsorban megjeleniti a rendelkezésre LI
allé meghatarozasi lehetéségeket

RO FuAX

6 CYCL DEF 14.0 KONTURGEOUETRIA
17 CYCL DEF 14.1 KONTURCIMKET
19 CYCI DFF 275 KONTURNUT ORVENYHAR
0215540 NLGIUNKALAS JLLLLGL
HoRo!

19 L Y13 RO FUAX M99
20 1 vi31 no Fuax uss

[ HHHHNNN

KavaLaszT
R ee

Funkcidk kivalasztasa

» Valassza ki a kivant funkciot a funkciégombbal. A vezérl§
folytatja a parbeszédet és lekérdezi a szikséges paramétereket

Funkcio kivalasztasa, ha az animacio aktiv

» Funkcié kivalasztasa a funkcidgomb hasznalataval: A vezérl§
megjeleniti az animaciot

» A pillanatnyilag aktiv funkcioé nyugtdzasa: Nyomja meg ismét a
funkcié funkcidgombijat, vagy az ENT gombot

Pozicidkijelzd

Mihelyt aktiv egy PLANE funkcio, a TNC az allapotkijelz6n mutatja a @<z zamos

v BJProgramteszt i
szamitott térbeli szoget. A TNC alapvetéen - az alkalmazott PLANE ‘&
funkciotdl figgetlentl — bels6leg mindig térbeli szogre szamol T o |
vissza. o e
Hatralévd ut modban (AKTTAV és REFTAV), dontés esetéen (MOVE 10,000 wow wem wwe e #Er
vagy TURN maod), a TNC megjeleniti a palyat a forgétengely o |—ﬂ
mentén, a forgétengely meghatarozott (vagy kiszamitott) _ — . :
végpozicidjaig. B o 5

i
B e
e Tl
= L .
o] e [ | | 1] sla
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A PLANE funkcio: Munkasik dontése (szoftver opcio 8) 12.2

PLANE funkci6 torlése
> Jelenitse meg a specialis funkciok funkciogombsort NC mondatok
25 PLANE RESET MOVE ABST50 F1000
MEGUNK » A PLANE funll<ci<') kivalasztas: Nyomja meg a
MEGMUNK. SiK BILLENTESE funkciégombot: a TNC

a funkciésorban megjeleniti a rendelkezésre allé
meghatdrozasi lehetéségeket
REsEr » Valassza ki a térlendd funkciét (reset): igy a PLANE
funkcié tartalmilag torlésre kerl

» Annak megadasa, hogy a TNC az elforgatott
tengelyeket alaphelyzetbe vigye-e (MOVE vagy
TURN), vagy sem (STAY)

Tovabbi informacid: "Automatikus pozicionalas:
MOVE/TURN/STAY (megadasa kotelezd)",
oldal 470

> Bevitel befejezéséhez: Nyomja meg az END gombot

MOVE

az aktiv 19-ES ciklust — teljes mértékben visszaallitja
(szdgek = 0 és a funkci6 inaktiv). Nincs sziikség annak
tébbszdri meghatarozasara.

E> A PLANE RESET funkcio az aktiv PLANE funkciot — vagy

Dontés kikapcsolasa a Kézi lizemmod izemmaodban, a
3D ROT menlben.

Tovabbi informacio: "Kézi dontés aktivalasa:",
oldal 592
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Programozas: Tobbtengelyes Megmunkalas
12.2 A PLANE funkcié: Munkasik dontése (szoftver opcio 8)

Munkasik meghatarozasa térszoggel:
PLANE SPATIAL

Alkalmazas

A térszdgekkel meghatarozott munkasik a koordinatarendszer
haromszori elforgatasat jelenti; két perspektiva, aminek mindig
ugyanaz az eredménye, elérhetd erre a célra.

= Elforgatas a gépi koordinatarendszer koriil: Az elforgatas
sorrendje: el8szor a C tengely korll, majd a B tengely korul,
végll az A tengely koral.

= Elforgatas a mindenkori dontott koordinatarendszer koriil:
Az elforgatas sorrendje: elészor a C tengely koril, majd az
elforgatott B tengely koril, végll az elforgatott A tengely koril.
Ezt a perspektivat altalaban kdnnyebb megérteni, mivel egy
forgd tengely rogzitve van, igy a koordinatarendszer elforgatasat
kényebb atlatni.

Programozas elétt vegye figyelembe a
kovetkezoket

Mindig meg kell adni mindharom térszdget SPA, SPB
és SPC, még akkor is, ha az egyik = 0.

Ez a mivelet megfelel a 19, ha a Ciklus 19
a megmunkalas oldalan térszdgként van
meghatarozva.

Paraméter-leiras a pozicionalasi viselkedéshez.

Tovabbi informacié: "A PLANE funkcio
pozicionalasi mikdédésének meghatarozasa",
oldal 470
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A PLANE funkcié: Munkasik dontése (szoftver opcio 8) 12.2

Beviteli paraméterek

SPATTAL > Térbeli szog A?: SPA forgatasi sz6g az X gépi
referenciatengely korul. Beviteli tartomany
-359.9999° és +359.9999° kozott

> Térbeli szog B?: SPB forgatasi szog az X gépi
referenciatengely koril. Beviteli tartomany
-359.9999° és +359.9999° kozott

> Térbeli szog C?: SPC forgatasi szog az X gépi
referenciatengely koril. Beviteli tartomany
-359.9999° és +359.9999° kdzott

> Folytassa a pozicionalas tulajdonsagaival
Tovabbi informacié: "A PLANE funkcié
pozicionalasi mikdédésének meghatarozasa",
oldal 470

Hasznalt roviditések

Roévidités Jelentés

SPATIAL Térbeli

SPA Spatial A: X tengely koérali elfordulas
SPB Spatial B: Y tengely koruli elfordulas
SPC Spatial C: Z tengely koruli elfordulas

NC mondatok
5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC
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Programozas: Tobbtengelyes Megmunkalas
12.2 A PLANE funkcié: Munkasik dontése (szoftver opcio 8)

Munkasik meghatarozasa vetitési szoggel:
VETITESI SiK

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 derékszogl hasabra
vonatkozik. Ellenkez8 esetben a munkadarab
torzulhat.

Paraméter-leiras a pozicionalasi viselkedéshez.

Tovabbi informacié: "A PLANE funkcié
pozicionalasi miikddésének meghatarozasa",
oldal 470

E> Programozas elétt vegye figyelembe a

Beviteli paraméterek

PROJECTED » 1. koordinatasik vetitési szoge?: A
dontétt munkasik vetitési szoge a fix gépi

koordinatarendszer 1. koordinatasikjaban (Z/X a
Z szerszamtengely esetén). Beviteli tartomany: —
89.9999° és +89,9999° kozott. A 0°-os tengely az
aktiv munkasik fétengelye (X a Z szerszamtengely
esetén, pozitiv iranyban)

> Vetitési szog a 2. koordinata sikban?: az
elforditott megmunkalasi sik vetitési szdge a fix
gépi koordinatarendszer 2. koordinata-sikjaba
(Y/Z sik, Z szerszamtengely esetén). Beviteli
tartomany: —89.9999° és +89,9999° kozott. A 0°-
os tengely az aktiv munkasik melléktengelye (Y
tengely, a Z szerszamtengely esetén)

» Elforgatott sik forgatasi szoge (ROT)?: A
dontott koordinatarendszer elforgatasa a
dontott szerszamtengely koril (megfelel6en
a hasonl6 Ciklus 10 ELFORGATAS-hoz). Az
elforgatasi szdggel egyszerlien meghatarozhatja
a megmunkalasi sik fétengelyének irdnyat (X a Z
szerszamtengely esetén, Z az Y szerszamtengely
esetén). Beviteli tartomany: —360°-t6l +360°-ig

» Folytassa a pozicionalas tulajdonsagaival
Tovabbi informacié: "A PLANE funkcio
pozicionalasi miikddésének meghatarozasa",
oldal 470

NC mondatok
5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 .....
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A PLANE funkcié: Munkasik dontése (szoftver opcio 8) 12.2

Hasznalt roviditések:

PROJECTED Projected
PROPR Fé sik
PROMIN Mellék sik
ROT Forgatas

Munkasik meghatarozasa Euler szoggel:
PLANE EULER

Alkalmazas

Az Euler-szdgek egy megmunkalasi sikot a mindenkori elforgatott
koordinatarendszer koriili maximum harom elforgatassal
hatédroznak meg. A harom Euler-szdget a svajci matematikus,
Leonhard Euler meghatarozta meg. A gépi koordinatarendszerre
val6 alkalmazas esetén jelentésik a kdvetkezé:

Precesszios sz6g: A koordinatarendszer elforgatasa a Z

EULPR tengely korul

Nutécids szdg: A koordinatarendszer elforgatasa

EULNU a precesszios szoggel elforgatott X
tengely korul

Elforgatasi szdg: A dontétt munkasik elforgatasa az

EULROT elforditott Z tengely kordl

Programozas elé6tt vegye figyelembe a
kovetkezoket

Paraméter-leiras a pozicionalasi viselkedéshez.

Tovabbi informacio: "A PLANE funkcio
pozicionalasi mikédésének meghatarozasa",
oldal 470
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Programozas: Tobbtengelyes Megmunkalas
12.2 A PLANE funkcié: Munkasik dontése (szoftver opcio 8)

Beviteli paraméterek

PROJECTED » F6 koord. sik forgatasi szoge?:EULPR elforgatasi
sz6g a Z tengely koril. Ne feledje:
® Beviteli tartomany: -180,0000°-t81 180,0000°-ig
®m A 0°-os tengely az X tengely

> Szersz.teng. billentési szoge?: A
koordinatarendszer ELNUT dontési szoge a
precesszios szoggel elforgatott X tengely koéril. Ne
feledje:
® Beviteli tartomany: 0° - 180,0000°
®= A 0°-os tengely a Z tengely

> Elforgatott sik forgatasi szoge (ROT)?: Az
elforditott koordinatarendszer EULROT elforgatasa
az elforditott Z tengely koril ’(értelemszer(]en
megfelel egy a 10 FORGATAS ciklussal térténd
elforgatasnak). Ezzel az elforgatasi szoggel
egyszerlien meghatarozhatja az X tengely iranyat
a dontoétt munkasikban Ne feledje:
® Beviteli tartomany: 0° - 360,0000°
® A 0°-os tengely az X tengely

» Folytassa a pozicionalas tulajdonsagaival
Tovabbi informacié: "A PLANE funkcié
pozicionalasi miikddésének meghatarozasa",
oldal 470

NC mondatok
5 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 .....
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A PLANE funkcio: Munkasik dontése (szoftver opcio 8) 12.2

Hasznalt roviditések

Rovidités Jelentés

EULER Svajci matematikus, aki meghatérozta ezeket
a szdgeket

EULPR Precession angle (precesszids sz0g): az a
szbg, ami a koordinatarendszernek a Z tengely
kortli elforgatasat irja le

EULNU Nutation angle (nutacioés szdg): az a szog,
ami a koordinatarendszernek a precessziés
szoggel elforgatott X tengely korlli elforgatasat
irja le

EULROT Rotation angle (elforgatasi szdg): az a szdg,

ami a dontoétt munkasiknak a dontétt Z tengely
korili elforgatasat irja le

Munkasik meghatarozasa két vektorral: SIKVEKTOR

Alkalmazas

Egy munkasik meghatarozasa két vektorral akkor lehetséges,

ha az alkalmazott CAD rendszer képes kiszamitani a dontott
munkasik alapvektorat és normalvektorat. A vektor atszamitasa
egységvektorra nem sziikséges. A TNC kiszamitja a normalvektort,
igy a beviteli tartomany: -9.999999 és +9.999999 kdzAHtti.

A munkasik meghatarozasahoz sziukséges alapvektor a BX,BY és
BZ komponensekkel hatarozhaté meg. A normalvektort az NX, NY
és NZ komponensek hatarozzak meg.

=

Programozas el6tt vegye figyelembe a
kovetkezbket

Az alapvektor meghatarozza a fétengely iranyat a
dontétt munkasikban, és a normalvektor hatarozza

egyidében merdleges.

A TNC a megadott adatokbdl kiszamitja az
egységvektorokat.

Paraméter-leiras a pozicionalasi viselkedéshez.
Tovabbi informacio: "A PLANE funkcio
pozicionalasi mikddésének meghatarozasa",
oldal 470
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Programozas: Tobbtengelyes Megmunkalas
12.2 A PLANE funkcié: Munkasik dontése (szoftver opcio 8)

Beviteli paraméterek

vECTOR » Az alapvektor X komponense?: A B alap-vektor
‘EEZ.,- BX X-komponense; beviteli tartomany: -9.9999999
és +9.9999999 kozott

> Az alapvektor Y komponense?: A B alap-vektor
BY Y-komponense; beviteli tartomany: -9.9999999
és +9.9999999 kozott

» Az alapvektor Z komponense?: A B alap-vektor
BZ Z-komponense; beviteli tartomany: -9.9999999
és +9.9999999 kozott

» A normalvektor X komponense?: Az N normal-
vektor NX X-komponense; beviteli tartomany:
-9.9999999 és +9.9999999 kozott

» A normalvektor Y komponense?: Az N normal-
vektor NY Y-komponense; beviteli tartomany:
-9.9999999 és +9.9999999 kozott

» A normalvektor Z komponense?: Az N normal-
vektor NZ Z-komponense; beviteli tartomany:
-9.9999999 és +9.9999999 kozott

» Folytassa a pozicionalas tulajdonsagaival
Tovabbi informacié: "A PLANE funkcio
pozicionalasi miikddésének meghatarozasa",
oldal 470

NC mondatok
5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-0.42 NX0.2 NY0.2 NZ0.92 ..

Hasznalt roviditések

Rovidités Jelentés

VEKTOR Vektor

BX, BY, BZ Base vector: X, Y és Z komponensek

NX, NY, NZ Normal vector: X, Y és Z komponensek
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A PLANE funkcié: Munkasik dontése (szoftver opcio 8) 12.2

Munkasik meghatarozasa harom ponttal:
SIKPONTOK

Alkalmazas

Egy munkasik egyértelmlien 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. pont
helyzetével hatarozzuk meg, az 1. és 2. pontot
Osszekotd egyenesre vonatkoztatva. A jobbkéz-
szabalyt alkalmazva (huvelykujj = X tengely,
mutatoujj = Y tengely, kdzéps6 ujj = Z tengely
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

Paraméter-leiras a pozicionalasi viselkedéshez.

Tovabbi informacié: "A PLANE funkcié
pozicionalasi miikddésének meghatarozasa",
oldal 470
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Programozas: Tobbtengelyes Megmunkalas

12.2 A PLANE funkcié: Munkasik dontése (szoftver opcio 8)

Beviteli paraméterek

POINTS »

>

NC mondatok

1. sikpont X koordinataja?: Az 1. sikpont P1X X
koordinataja

1. sikpont Y koordinataja?: Az 1. sikpont P1Y Y
koordinataja

1. sikpont Z koordinataja: Az 1. sikpont P1Z Z
koordinataja

2. sikpont X koordinataja?: A 2. sikpont P2X X
koordinatgja

2. sikpont Y koordinataja?: A 2. sikpont P2Y Y
koordinatgja

2. sikpont Z koordinataja?: A 2. sikpont P2Z Z
koordinataja

3. sikpont X koordinataja?: A 3. sikpont P3X X
koordinataja

3. sikpont Y koordinataja?: A 3. sikpont P3Y Y
koordinataja

3. sikpont Z koordinataja?: A 3. sikpont P3Z Z
koordinataja

Folytassa a pozicionalas tulajdonsagaival
Tovabbi informacié: "A PLANE funkcié
pozicionalasi mikédésének meghatarozasa",
oldal 470

5 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20 P3X
+0 P3Y+41 P3Z+32.5 .....

Hasznalt roviditések

Roévidités
POINTS

466

Jelentés

Points
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A PLANE funkcié: Munkasik dontése (szoftver opcio 8) 12.2

Munkasik meghatarozasa egy novekményes
térszogon keresztil: 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.

Programozas elétt vegye figyelembe a
kovetkezoket
A meghatarozott sz6g mindig az aktiv munkasikhoz
képest értendd és fliggetlen attdl 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 funkcio6 el6tt 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 dontétt sikot egyszerlien
elforgatja a PLANE funkcidban meghatarozott
térszoggel.

Paraméter-leiras a pozicionalasi viselkedéshez.
Tovabbi informacio: "A PLANE funkcio
pozicionalasi mikédésének meghatarozasa",
oldal 470

Beviteli paraméterek

REL. PR, > Novekményes szog?: Térbeli sz6g, amellyel az aktiv
: megmunkalasi sikot el kell forgatni. Az elforgatés
tengelyét funkcibgombbal valaszthatja ki. Beviteli
tartomany: —359.9999°-t6l +359.9999°-ig
> Folytassa a pozicionalas tulajdonsagaival
Tovabbi informacié: "A PLANE funkcio
pozicionalasi mikddésének meghatarozasa",
oldal 470

Hasznalt roviditések

SPA - SPB - SPC

Rovidités Jelentés
RELATIV Relativ
NC mondatok
5 PLANE RELATIV SPB-45 .....
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Programozas: Tobbtengelyes Megmunkalas
12.2 A PLANE funkcié: Munkasik dontése (szoftver opcio 8)

Munkasik dontése tengelyszoggel: PLANE AXIAL

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.

A PLANE AXIAL akkor is hasznalhatd, ha a gépen

? csak egy aktiv forgétengely van.

<~  Hasznalhatja a PLANE RELATIVEfukciot a PLANE
AXIAL utan, ha a gép lehedvé teszi a térbeli
szdgmeghatarozasokat. Vegye figyelembe a
Gépkonyv elbirasait.

Programozas el6tt vegye figyelembe a
kovetkezbket

Csak olyan tengelyszdgeket adjon meg, amelyek a
gépén a valdsagban léteznek. Ellenkez8 esetben a
TNC hibaiizenetet kuld.

A PLANE AXIAL funkciéval meghatarozott
forgotengely-koordinatak modalisak Ennek
kovetkeztében az egymas utdni meghatarozasok
egymasra épulnek. Az inkrementalis bevitel
megengedett.

A PLANE AXIAL funkcié visszaallitdsahoz mindig a
PLANE RESET funkciét alkalmazza. A 0 beirasaval
torténd visszaallitds nem kapcsolja ki a PLANE AXIAL
funkciot.

A SEQ, TABLE ROT és COORD ROT utasitasoknak
nincs funkciéjuk a PLANE AXIAL funkciéval
Osszefliggésben.

Paraméter-leiras a pozicionalasi viselkedéshez.
Tovabbi informacié: "A PLANE funkcio
pozicionalasi miikddésének meghatarozasa",

oldal 470
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A PLANE funkcié: Munkasik dontése (szoftver opcio 8) 12.2

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 helyzetébél 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 NC mondatok
TOV?Pb',"!f‘_’m!?‘i'of A PLANE fun!<C|o ] 5 PLANE AXIAL B-45 .....
pozicionalasi mikodésének meghatarozasa",
oldal 470

Hasznalt roviditések
Rovidités Jelentés

AXIAL Tengelyiranyban
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Programozas: Tobbtengelyes Megmunkalas
12.2 A PLANE funkcié: Munkasik dontése (szoftver opcio 8)

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

B Valasztas alternativ dontési lehetéségek kozil (PLANE AXIAL
nélkul)

B Valasztas a transzformacio tipusok kozil (PLANE AXIAL nélkdl)

' Utkozésveszély!
Ha Ciklus 8 TUKROZES-t dontétt rendszerben
o hasznalja, akkor vegye figyelembe az alabbiakat:

Ha a tlikrozés a munkasik dontése el6tt lett
programozva, akkor a tukrézés hatdssal lesz a
dontésre. Kivétel: Dontés Ciklus 19-cel és AXIAL
PLANE funkcioval.

Egy forgd tengely tiikrozése Ciklus 8-cal csak a
tengelymozgasokat tiikrozi, de a PLANE funkcidkban
megadott szogeket nem. Ennek eredményeképpen,
a tengelyek pozicionalasa modosul.

Automatikus pozicionalas: MOVE/TURN/STAY (megadasa
kotelezd)

Miutan minden paramétert megadott a sik meghatarozasahoz, meg
kell hataroznia, hogy a TNC hogyan poziciondlja a forgétengelyeket
a kiszamitott tengelyértékekre:

» A PLANE funkcionak automatikusan kell a
forgétengelyeket a kiszamitott pozicioértékekre
pozicionalnia. A munkadarab és a szerszam
egymashoz viszonyitott helyzete nem valtozik.
A TNC egy kiegyenlité mozgast végez a linearis

MOVE
MOVE

tengelyeken

» A PLANE funkcionak automatikusan kell a
forgotengelyeket a kiszamitott pozicidértékekre
pozicionalnia, mikézben csak a forgétengelyek
helyzete valtozik. A TNC nem végez kiegyenlitd

TURN

TURN

mozgast a linearis tengelyeken STAY

» A forgastengelyek pozicionalasa egy késdébbi,
kiilén pozicionald mondatban torténik.

STARY

'm’_D 'm’;]j ’HI_D

Ha a MOVE opcio lett kivalasztva (a PLANE funkcié automatikus
kiegyenlitd mozgassal végzi a tengelyek dontését), akkor a
kovetkezd két paramétert is meg kell hatarozni: A forgatas
kozéppontja és a szerszam csucsa kozotti tavolsag és El6tolas?
F = meghatarozandé.

Ha a TURN opciot valasztottuk (a PLANE funkcié automatikus
kiegyenlitd mozgas nélkul végzi a tengelyek dontését), a kbvetkezd
paramétert is meg kell hatarozni: El6tolas? F = meghatarozando.

Az F el6tolas kdzvetlenll, egy szamértékkel is meghatarozhaté,
a pozicionalast FMAX (gyorsjarat) vagy FAUTO (el6tolas a TOOL
CALLT mondatbdl) felhasznalasaval is végezheti.
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HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaldi kézikdnyv parbeszédes programozashoz | 03/2016



A PLANE funkcio: Munkasik dontése (szoftver opcio 8) 12.2

Ha a PLANE funkciot és a STAY opciot egyitt S
haszndlja, a forgétengelyeket egy kilén mondatban
kell pozicionalnia a PLANE funkcio utan.

=

» 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 kozéppontjat a szerszamcsucs aktualis
pozicidjahoz képest.

' 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 &bra, kézépen, 1 = TAVOLSAG).

B Ha a szerszam a dontés el6tt a munkadarabhoz

képest nem a megadott tavolsagban van, akkor
a szerszam relativ helyzete a dontés utan sem
valtozik meg az eredeti helyzethez képest (lasd az
abrat, jobbra lent, 1 = TAVOLSAG)

» El6tolas ? F=: Az a palyasebesség, amellyel a szerszamot be
kell forgatni

» Visszahuzasi hossz a szerszamtengelyen?: az MB visszahlzasi
ut névekményesen érvényes az aktualis szerszampoziciotol az
aktiv szerszamtengely iranydban, amit a TNC a dontés el6tt

megkozelit. MB MAX a szerszamot éppen a szoftver végallas
elétt pozicionalja.
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Programozas: Tobbtengelyes Megmunkalas
12.2 A PLANE funkcié: Munkasik dontése (szoftver opcio 8)

Forgétengelyek pozicionalasa egy kiilon mondatban

Ha a forgastengelyek pozicionalasat egy kilén pozicionald
mondattal akarja végrehajtani (a STAY opciét valasztotta), az

alabbiak szerint jarjon el:

' Utkozésveszély!

A szerszamot ugy el6pozicionalja, hogy a
L pozicionalasnal ne legyen (tkozésveszély a

szerszam és a munkadarab (befogoeszkdzok) kozott.
Ne programozza a forgétengely tikrozését a PLANE
funkcié és a pozicionalas kdz6tt, kildnben a vezérlé

a tlkrézott értékekre pozicional, de a PLANE funkciét

tikrdzés nélkdl szamitja ki.

» Valasszon ki egy tetsz6leges PLANE funkciét, és hatarozza
meg az automatikus pozicionalast a STAY opcidval. A program
végrehajtasa soran a TNC kiszamolja a gépen meglévé
forgotengelyek pozicioértékeit, és elmenti ezeket a Q120

(A tengely), a Q121 (B tengely) és a Q122 (C tengely)

rendszerparaméterekbe.

» Hatarozza meg a pozicionalé mondatot a TNC altal kiszamitott

szdgeértékekkel

NC példamondatok: Egy gép pozicionalasa C korasztallal és A donthetd asztallal B+45° térsz6g poziciéba

12 L Z+250 RO FMAX
13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0 STAY
14 L A+Q120 C+Q122 F2000

Pozicionalas biztonsagos magassagra
A PLANE funkcié meghatarozasa és aktivalasa
Forgétengely pozicionalasa a TNC altal szamitott értékekkel

Megmunkélds meghatarozasa a dontétt munkasikban
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A PLANE funkcio: Munkasik dontése (szoftver opcio 8) 12.2

Valasztas alternativ dontési lehetéségek 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
lehetbéséget alkalmazza:

® A SEQ+ ugy pozicionalja a mestertengelyt, hogy az pozitiv
szoget vegyen fel. A mestertengely az 1. forgétengely a
szerszamtdl szamitva, vagy az utolsé forgétengely az asztaltél
(a gép konfiguracigjatél fliggéen) nézve.

® A SEQ- ugy pozicionalja a mestertengelyt, hogy negativ szoget
vegyen fel.

Amennyiben a SEQ segitségével kivalasztott megoldasi

lehetéség nincs a gép elmozdulasi tartomanyaban, a TNC a Nem

megengedett szog hibalizenetet jeleniti meg.

Ha a PLANE AXIAL funkcié van hasznalatban, a SEQ
kapcsoldnak nincs funkcidja.

Ha nem hatarozza meg a SEQ funkciét, a TNC az alabbi mddon
hatarozza meg a megoldast:

1 A TNC el6szor ellenérzi, hogy mindkét megoldas a
forgétengelyek elmozdulasi tartomanyaba esik-e.

2 Amennyiben igy van, a TNC azt a megoldast valasztja,
amelyiket a legrovidebb uton lehet elérni.

3 Ha csak egy megoldas létezik az elmozdulasi tartomanyon
belll, a TNC ezt valasztja

4 Ha nincs megoldas az elmozdulasi tartomanyon belil, a TNC a
Nem megengedett szog hibalizenetet jeleniti meg.
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Programozas: Tobbtengelyes Megmunkalas
12.2 A PLANE funkcié: Munkasik dontése (szoftver opcio 8)

Példa egy C korasztallal és A donthetd asztallal felszerelt
gépre. Programozott funkcio: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45

SPC+0

Végallaskapcsolo Kezdbépozicio 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 + Hibatizenet
Nincs A+0, C-135 + A+45, C+90

A transzformacio tipusanak kivalasztasa (opcionalis megadas)

Dontési szogek esetén, melyekkel csak a koordinatarendszer

forgatasat végzi a szerszamtengely koéril, egy specialis funkcid

teszi lehet6vé a transzformacio tipusanak meghatarozasat:

RoT » A COORD ROT meghatarozza, hogy a PLANE

TL) funkcionak csak a koordinatarendszert kell-e a COORD ROT
meghatarozott elforgatasi szogre elforgatnia. A -
kompenzacié végrehajtasa szamitasokkal torténik,

e
és a forgétengely nem mozog |\ g \"‘7-,
ROT » A TABLE ROT meghatarozza, hogy a PLANE - ‘J
(I]ID funkcionak a forgo tengelyt a meghatarozott .

elfordulasi szogre kell-e pozicionalnia. A
kompenzalas a munkadarab elforgatasaval
torténik.

TABLE ROT

Ha a PLANE AXIAL funkciot hasznalja, akkor a e
COORD ROT és a TABLE ROT utasitasnak nincs e
funkcioja.
A COORD ROT csak akkor aktiv, ha a dontés
kizarélag szerszamtengely kordili, pl. SPC+45Z
szerszamtengellyel. Amint a masodik donthetd
tengely is sziikséges az alkalmazasra, a TABLE ROT
automatikusan aktiv lesz.

Ha a TABLE ROT funkciét az alapelforgatassal és 0
dontési szdggel hasznalja, akkor a TNC az asztalt az
alapelforgatasban meghatarozott szdgre donti.
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A PLANE funkcio: Munkasik dontése (szoftver opcio 8) 12.2

Munkasik dontése forgétengelyek nélkiil

Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

<3 A gépgyartonak figyelembe kell vennie a kinematikai
leirasban pl. a felszerelt szogfej pontos szogét.

? Ezt a funkciét a gépgyartd engedélyezi és adaptalja.

A programozott munkasik merdleges szerszam esetén forgétengely
nélkul is kijeldlhetd, pl. munkasik adaptalasa egy szogfej
felszereléséhez.

Hasznalja a PLANE SPATIAL funkciot és a STAY pozicionalast
a munkasiknak a gépgyarté altal meghatarozott szoghelyzetbe
dontéséhez.

Felszerelt szogfej példaja, allandd Y szerszamtengely irannyal:
NC szintaktika

TOOL CALL 5 Z S4500

PLANE SPATIAL SPA+0 SPB-90 SPC+0 STAY

A dontés szogét pontosan kell adaptalni a szerszam
szOgéhez, kilénben a TNC hibatzenetet kiild.
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Programozas: Tobbtengelyes Megmunkalas
12.3 Dontott szerszamu megmunkalas dontott sikban (szoftver opcid 9)

12.3 Dontott szerszamu megmunkalas
dontott sikban (szoftver opcio 9)

Funkcio

Az M128 és az Uj PLANE funkcioé kombinacidjaval lehetéség van
egy dontétt sikban végzett dontott tengelyli megmunkalasra.
Ehhez két meghatarozasi lehetdség all rendelkezésre:

= Doéntott tengelyli megmunkalas egy forgotengely inkrementalis
elmozditasaval

= Dontott tengelyl megmunkalas normalvektorokkal

Az elforditott munkasikban térténd dontétt tengelyl
E> megmunkalas csak gémbvégi marokkal lehetséges.

A 45°-0s elforgathato fejeknél és donthetd

asztaloknal a d6lésszog térszogként is megadhato.

Hasznalja a TCPM FUNKCIOT.

Tovabbi informéacié: "TCPM FUNKCIO (opci6 9)",

oldal 486

Dontott tengelyi megmunkalas egy forgétengely
inkrementalis elmozditasaval

» Szerszam visszahuzasa

> Tetszbleges PLANE funkcié meghatérozasa, pozicionalasi
mikdodeés figyelembe vétele

M128 aktivalasa

Egy egyenes mondattal a kivant délésszégre mozgas a
megfelel6 tengelyen (inkrementalisan)

\ A 4

NC példamondatok
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Dontott szerszamu megmunkalas dontott sikban (szoftver opcio 9) 12.3

Dontott szerszamu megmunkalas
normalvektorokkal

Az LN mondatban csak egyetlen iranyvektor

E> hatarozhaté meg. Ez a vektor meghatarozza a
doélésszoget (NX, NY, NZ normalvektor, vagy TX, TY,
TZ szerszam iranyvektor).

» Szerszam visszahuzésa

> Tetsz6leges PLANE funkcié meghatarozasa, pozicionalasi
mikodés figyelembe vétele

> M128 aktivalasa

» Program végrehajtdsa olyan LN mondatokkal, amelyekben a

szerszam irdnya vektorként van meghatarozva

NC példamondatok
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Programozas: Tobbtengelyes Megmunkalas
12.4 Forgotengelyek mellékfunkcioi

12.4 Forgotengelyek mellékfunkcioi

El6étolas mm/perc-ben az A, B, C forgétengelyeken:
M116 (opcid 8)

Altalanos miikodés

A TNC a forgétengelyek programozott elétolasat fok/perc-ben
értelmezi (mm-es és inch-es programokban egyarant). Ezért

az el6tolasi sebesség a szerszamkdzéppont és a forgotengely
koézéppontja kozotti tavolsagtdl fligg.

Minél nagyobb ez a tavolsag, annal nagyobb az elétolasi sebesség.

Elétolas mm/perc-ben a forgétengelyeken az M116 funkciéval

A szerszamgép geometriajat a gépgyarténak a

? kinematikai leirasban kell meghataroznia.

<> Az M116 csak forgdasztalnal miikodik. 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, ha a dontétt munkasik
aktiv, és az M128-cal kombinalva, ha az M138
funkcioval valasztotta ki a forgé tengelyeket. Tovabbi
informacié: "Dontott tengelyek kivalasztasa M138",
oldal 484 Az M116 csak azokra a forgo tengelyekre
van hatassal, amelyek M138-cal lettek kivalasztva.

A TNC a forgbtengelyek programozott elétolasat mm/perc-ben
(vagy 1/10 inch/perc-ben) értelmezi. Ebben az esetben a TNC az
egyes mondatokhoz tartozé el6tolast a mondatok elején szamitja ki.
Az el6tolas értéke a megmunkalas soran akkor sem valtozik, ha a
szerszam kdzeledik a forgotengelyhez.

Funkcio

Az M116 a munkasikban érvényes. M116 torlése (reset) M117-tel. A
program végén az M116 is érvénytelenné valik.

Az M116 a mondat elején 1ép érvénybe.
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Forgotengelyek mellékfunkcioi

Forgotengely palyaoptimalizaciéja M126

Altalanos miikodés

A forgotengelyek pozicionalasakor a TNC mikodése
a szerszamgéptol fligg. Vegye figyelembe a
-  Gepkonyv elbirasait.

A szerszamgépgyartd beallitasatol figgéen a TNC alapesetben
a forgoétengelyek pozicionalasat maximum 360°-ig mutatja,
shortestDistance (300401 szamu) gépi paramétertél fliggéen. A
gépi paraméter meghatarozza, hogy a TNC figyelembe vegye-e
a kulénbséget a cél- és a pillanatnyi pozicidé kozott, illetve hogy
a TNC (az M126-tdl fiiggetlentl) mindig a legrovidebb utvonalat
valassza-e a programozott pozici6 felé. Példak:

Pillanatnyi Célpozicié Megtett Gt
pozicié

350° 10° -340°

10° 340° +330°

Viselkedés M126 hasznalataval

Az M126 alkalmazasaval a forgétengely a rovidebb Uton fog a
célpozicidig mozogni, melynek kijelzése 360°-nal kisebb értékre
van redukalva. Példak:

Pillanatnyi Célpozicié Megtett ut
pozicié

350° 10° +20°

10° 340° -30°
Funkcié

Az M126 a mondat elején Iép érvénybe.

Az M126 toérléséhez programozza az M127 funkciét. A program
végén az M126 automatikusan torlédik.
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Programozas: Tobbtengelyes Megmunkalas
12.4 Forgotengelyek mellékfunkcioi

Forgétengely kijelzett értékének csdkkentése 360°-
nal kisebb értékre: M94

Altalanos miikodés

A TNC a szerszamot az aktualis szogértékrél a programozott
szogértékre mozgatja.

Példa:

Aktudlis szbgérték: 538°
Programozott szégeérték: 180°
Pillanatnyi palyaelmozdulas: -358°

Viselkedés M94 hasznalataval

A mondat elején a TNC 360°-nal kisebb értékre csokkenti le az
aktualis szdgértéket, majd a szerszadmot a programozott értékre
mozgatja. Ha tobb forgotengely is aktiv, az M94 funkcié az 6sszes
forgdtengely kijelzett értékét lecsokkenti. Masik lehetéség, hogy az
M94 utan megad egy forgdtengelyt. Ekkor a TNC csak az ehhez a
forgdétengelyhez tartozo kijelzést fogja lecsokkenteni.

NC példamondatok

Az 6sszes aktiv forgotengely kijelzett értékének csdkkentéséhez:
L M94

Csak a C tengely kijelzett értékének csdkkentéséhez:
L M94 C
Az dsszes aktiv forgdtengely kijelzett értékének csdkkentéséhez,

majd a szerszam C tengely menti programozott értékre
mozgatasahoz:

L C+180 FMAX M94

Funkcio

Az M94 funkcio csak abban a mondatban érvényes, amelyikben
programozza.

Az M94 a mondat elején 1ép érvénybe.
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Forgotengelyek mellékfunkcioéi 12.4

A szerszamcsucs poziciéjanak megtartasa dontott
tengely esetén (TCPM): M128 (opci6 9)

Altalanos miikédés

A TNC a szerszamot a megmunkalé programban megadott
pozicidba mozgatja. Ha a dontétt tengely pozicidja valtozik a

programban, akkor a linearis tengelyek eredé eltolasat ki kell
szamitani és atvezetni egy pozicionalé mondatba.

Viselkedés M128 hasznalataval (TCPM: Tool Center Point
Management = szerszamkozéppont kezelése)

A szerszamgeép geometrigjat a gépgyarténak a
kinematikai leirasban kell meghataroznia.

-

Ha a vezérelt dontott tengely pozicioja megvaltozik a programban,
akkor a munkadarabhoz viszonyitott szerszamcsucs helyzete
valtozatlan marad a dontott folyamat alatt.

' Vigyazat: A munkadarab veszélybe keriilhet!

Dontott tengelyek Hirth csatlakozassal: A szerszam

L pozicionalasa utan ne valtoztassa meg a dontott
tengely helyzetét. Ellenkezé esetben megsértheti a
konturt, amikor oldja a kapcsolédast.

Az M128 utan programozhat egy masik elétolast, amivel a TNC a
linearis kompenzaciés mozgasokat végrehaijtja.
Ha programfutas alatt kézikerékkel kivanja modositani a dontott
mellett. A kézikerékkel végzett szuperponalast M128-CAL lehet
aktivalni, Kézi izemmadd 3D-ROT meni beallitasatol figgden,
az aktiv koordinatarendszerre, vagy a gépi koordinatarendszerre
vonatkoztatva.
A TCPM vagy az M128 funkciok nem érheték el az
M118 dinamikus Utkdzésfelligyelettel egytt.

Miel6tt az M91 vagy az M92 funkcidval pozicional
vagy egy TOOL CALL programoz, allitsa VISSZA az
M128 funkciot.

A kontur alametszésének elkerliléséhez csak
gOmbmarét hasznaljon M128 funkcidval.

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
12.4 Forgotengelyek mellékfunkcioi

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 beallitott nullapontot, amit a kdrasztal
mozgasa eltolt.

Az M128 3D-s szerszamkorrekcioval

Ha aktiv M128 és aktiv RL/RR/ sugarkompenzacié mellett hajt
végre egy harom dimenziés szerszamkompenzaciot, akkor a
TNC automatikusan pozicionalja a forgétengelyeket bizonyos
gépgeometriai konfiguraciokhoz (periférias maras).

Tovabbi informacié: "Harom dimenziés szerszamkompenzacio
(opcio6 9)", oldal 491

Funkcio

Az M128 a mondat elején, az M129 a mondat végén Iép érvénybe.
Az M128 kézi izemmaodban is érvényes, és lzemmaoddvaltas utan
is aktiv marad. A kompenzéacios mozgasra érvényes el6tolas addig
érvényes, amig Uj el6tolast nem programoz, vagy amig az M128
torlésére az M129 funkcioét nem programozza.

Az M128 toérléséhez programozza az M129 fu