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A vezérlo kezeloszervei

Gombok

Ha érintéssel kezelheté TNC 640 -t hasznal, néhany
billentyinyomast gesztusokkal helyettesithet.

Tovabbi informacié: "Erintéképernyé kezelése",
oldal 535

A képerny6 gombijai

Gomb Funkcié
Képernyéfelosztas kivalasztasa
Képerny6 véltasa a gépi izemmad,

programozasi Uizemmad és
harmadik szamitégép kdzott

A vezérlo kezeloszervei

Programozasi médok

Gomb Funkcié
Programozas
Programteszt

Koordinatatengelyek és szamok
megadasa és szerkesztése

Gomb Funkcio

Koordinatatengelyek kivalasztasa

vagy megadasa az NC-programban

n n Szamok

D Funkciégombok az egyes funkciok
kivalasztasahoz

Tizedpont / eléjel valtasa

B R

[ 4 } [ > } [ A } Valtas a funkciégombsorok kozott

Alfabetikus billenty(izet

Gomb Funkcio

[ Q } [ W } [ E } Fajlnevek, megjegyzések

G ] [ F H S ] DIN/ISO programozas

Gépi lizemmaédok

Gomb Funkcio

Kézi izemmad

Elektronikus kézikerék

Pozicionalas kézi értékbeadassal

Mondatonkénti programfutas

Y| & ¢ el B

Folyamatos programfutas

N

Polarkoordinata bevitel /
Noévekményes értékek

AR

n Q paraméteres programozas /
Q paraméterek allapota

. Pillanatnyi pozicio felvétele
7| Parbeszed keérdés atlépése, szo
torlése

N Bevitel nyugtazasa és parbeszéd
lezarasa

NC-mondat lezarasa, beadas

befejezése
CE Bevitel vagy hibalizenet torliése
DEL Parbeszéd megszakitasa,

programrész torlése

Szerszamfunkciok

Gomb Funkcio
Szerszamadatok definidlasa az

NC-programban

Szerszamadatok hivasa
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NC-programok és fajlok kezelése,
Vezérl6funkciok

Gomb

PGM
MGT

Funkcio

NC-programok vagy fajlok
kivalasztasa és torlése, kils6
adatatvitel

PGM
CALL

&|

Programhivas meghatarozasa,
nullapont- és ponttablazatok
kivalasztasa

MOD funkciok kivalasztasa

HELP

Sugo széveg megjelenitése az NC
hibalizeneteihez, TNCguide hivasa

Az 6sszes aktualis hibalzenet
megjelenitése

CALC

Szamoldgép megjelenitése

SPEC
FCT

Specialis funkciok megjelenitése

| & (8 B & G

Jelenleg funkcié nélkal

Navigaciés gombok

Gomb

-

Funkcio

Allitsa be a kurzort

GOTO
m]

NC-mondatok, ciklusok és
paraméterfunkciok kdzvetlen
kivalasztasa

HOME

Navigaljon a programkezdésre vagy
tablazat kezdésre

Navigaljon a program végére vagy a
tablazat egy soranak végére

PG UP

Navigalas egy oldallal feljebb

PG DN

Navigalas egy oldallal lejjebb

Valassza a kovetkezd tab-ot a
formatumokban

w| 8| (&) B B &

|

Egy sz6vegdobozzal vagy gombbal
feljebb/lejjebb

Ciklusok, alprogramok és
programrészek ismétlése

Gomb

TOUCH
PROBE

Funkcio

Tapintéciklusok meghatarozasa

CcYCcL
DEF

CYCL
CALL

Ciklusok meghatarozasa és hivasa

LBL
SET

LBL
CALL

Cimkék meghatarozasa és hivasa
alprogramokhoz és programrész
ismétlésekhez

STOP

Program-megallitas megadasa
egy NC-program-ban

Szerszammozgasok programozasa

®
o
3
o

Funkcio

Kontur raallas/elhagyas

FK szabad kontur programozasa

=
.
‘\j =

Egyenes

o
(e}
+

Korkdzéppont/poluspont
polarkoordinatakkal

N

Koriv kézépponttal

cn Kér sugarral
e Koriv érintéleges csatlakozassal

CHF
)

RND

Elétolas
és orsofordulatszam potenciométere

El6tolasrol

100

sniobﬁn
e
0
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1.1 A leirasrol

Biztonsagi Utmutatasok
Vegye figyelembe a jelen dokumentaciéban, valamint a

s

Utmutatasokat!

A biztonsagi utmutatasok a szoftver és berendezések kezelése
kapcsan fellépd veszélyekre figyelmeztetnek, ramutatva az ilyen
veszélyek elkerllésének médijara is. A veszélyek sulyossaguk
szerint kiilénb6z6 csoportokba sorolhatok:

Veszély személyekre vonatkozo veszélyhelyzetet jelez.
Amennyiben a veszélyek elkerilésére vonatkozo6 utmutatasokat
nem tartja be, gy a veszélyhelyzet biztosan halalhoz vagy
sulyos testi sériiléshez vezet.

Figyelmeztetés személyekre vonatkozo6 veszélyhelyzetet jelez.
Amennyiben a veszélyek elkerlilésére vonatkozé utmutatasokat
nem tartja be, gy a veszélyhelyzet elérelathatéan halalhoz
vagy sulyos testi sériiléshez vezet.

AFIGYELEM

Figyelem személyekre vonatkozo veszélyhelyzetet jelez.
Amennyiben a veszélyek elkerulésére vonatkoz6 utmutatasokat
nem tartja be, ugy a veszélyhelyzet elérelathatéan konnyii testi
sériiléshez vezet.

Utmutatas targyakra vagy adatokra vonatkozé veszélyhelyzetet
jelez. Amennyiben a veszélyek elkertlésére vonatkozd
Uutmutatasokat nem tartja be, ugy a veszélyhelyzet
elérelathatéan targyi karokhoz vezet.

Biztonsagi utmutatasokon beliili informaciok sorrendje
A biztonsagi utmutatasok alabbi négy részbdl allnak:

® A figyelmeztetd sz6 a veszély sulyossagat jelzi

= A veszély jellege és forrasa

B A veszély figyelmen kivil hagyasanak kdvetkezményei, pl.
"Alabbi megmunkalasok esetén utkdzésveszély all fenn"

®  Elharitads — intézkedések a veszély elkerllésére

Alapismeretek | A leirasrol
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Biztonsagi Utmutatasok
A jelen utmutatéban 1évé biztonsagi utmutatasok betartasaval a

szoftver hibaktél mentes és hatékony hasznalatat biztositja.
A jelen utmutaté alabbi biztonsagi utmutatasokat tartalmazza:

o Az informécid szimbdlum egy tippre utal.
A tipp fontos tovabbi vagy kiegészité informaciokat ad.

@ Ez a szimbdlum arra szdlitja fel, hogy tartsa be az
eredeti berendezésgyarto biztonsagi utmutatojat. Ez a
szimbolum a gépfliggd funkciokra hivja fel a figyelmet.
A kezel6re és a berendezésre vonatkozo lehetséges
veszélyeket a gépkonyv irja le.

@ A kdnyvszimbolum mas, kiils6 dokumentacidkra valé
hivatkozast jelent, példaul a berendezésgyarté vagy

Moédositasokat javasolna vagy hibat fedezett fel?

Dokumentumainkat folyamatosan igyeksziink az On érdekében
javitani. Kérjuk, segitsen minket ebben és ossza meg valtoztatasi
javaslatait alabbi email cimre irt levélben:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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Alapismeretek | Vezérld tipusa, szoftver és funkcidk

Vezérl6 tipusa, szoftver és funkciok

Ez a kézikdnyv olyan programozoéi funkciokat ir le, amik a
vezérlésekben az alabbi NC-szoftverszamtol érhetéek el.

Vezérl6 tipus

NC szoftver szama

TNC 640 340590-09
TNC 640 E 340591-09
TNC 640 Programozo allomas 340595-09

Az E betl a vezérl6 export verzidjat jeldli. Alabbi szoftveropciok
nem vagy csak korlatozottan élinak exportverzié esetén

rendelkezésre:
= Haladd Funkcio Beallitas 2 (opcid #9) 4 féorso interpolaciora

korlatozodva

m KinematicsComp (opcio6 52)
A szerszamgépgyarto a vezerl6 hasznalhato teljesitmeényi jellemz6it
a szerszadmgéphez paraméterezéssel igazitja. Igy lehetséges, hogy
a jelen kézikényv néhany olyan funkciét is tartalmaz, amely nem all
minden vezeérl6nél rendelkezésre.

Vezérlési funkciok, amelyek nem minden gépen allnak
rendelkezésre, példaul alabbiak:
B Szerszdmbemérés TT-vel

A gép tényleges miszaki jellemzdirél érdeklédjon a gép
gyartojanal.
Tobb gépgyarto, igy a HEIDENHAIN is, tanfolyamokat ajanl a
HEIDENHAIN vezérlk programozasahoz. Tanfolyamainkon azért
is javasoljuk a részvételt, mert igy lehetésége nyilik a vezérl6i
funkcidk elsajatitasara.

®

Ciklus Programozas Felhasznalo6i Kézikonyv:

Valamennyi ciklusfunkcié (tapintérendszer ciklusok

és megmunkalasi ciklusok) a Ciklusprogramozas-
ban van leirva. Amennyiben Onnek erre a felhasznaléi
kézikdnyvre van sziksége, forduljon adott esetben a

HEIDENHAIN-hoz.
ID: 892905-xx

Felhasznal6i kézikdnyv beallitasa, NC-programok

tesztelése és ledolgozasa:

A gép beallitasahoz, valamint az On NC-programjainak
teszteléséhez és ledolgozasahoz tartozé valamennyi
tartalom a Beallitas, NC-programok tesztelése és
ledolgozasa felhasznaléi kézikdnyvben van leirva.
Amennyiben Onnek erre a felhasznaléi kézikdnyvre van
szilksége, forduljon adott esetben a HEIDENHAIN-hoz.

ID: 1261174-xx
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Szoftver opcidk

A TNC 640 kuldnféle szoftver opcidkkal rendelkezik, amiket a szerszdmgépgyarté engedélyezhet felhasznalasra.
Mindegyik opcid dnalldéan is engedélyezhetd és a kdvetkezd funkcidkat tartalmazza:

Bovitd tengely (opcié 0 - 7)

Bovité tengely Kiegészité 1 - 8 vezérl6hurok

Haladé Funkcié Beallitas 1 (opcié 8)

Bovitett funkciok Csoport 1 Megmunkalas korasztalokkal
B Hengerpalaston Iévé kontur, mint két siktengelyé
= Elétolas programozhaté mm/perc-ben is
Koordinata atalakitasok:
Munkasik dontése

Haladé Funkcié Beallitas 2 (opcié 9)

Bévitett funkcidok Csoport 2 3D-s megmunkalas:
Export licensz sziikséges B Kuléndsen rangatasmentes mozgatas
® 3D-s szerszamkorrekcio fellleti normalvektorokkal

® Az elektronikus kézikerék hasznalataval a billenéfej sz6gének
modositasa program kdzben anélkil, hogy ez befolyasolna
a szerszamvezetd pont (szerszam csucsanak vagy gomb
koézéppontjanak) helyzetét (TCPM = Tool Center Point Management)

® Konturra merdleges szerszamirany megtartasa

® A mozgasra és a szerszam iranyara meréleges szerszamsugar
kompenzaci6

Interpolacio:

Linearis 6 tengely

HEIDENHAIN DNC (opcié azonosit6 18)

Kommunikacié kilsé PC alkalmazasokkal COM komponensen keresztil
Kijelzési I1épés (opcid 23)
Kijelzd 1éptéke Megadhato felbontas:

® Linearis tengelyekre 0,01 ym
= Forgotengelyekre 0,00001°-ig

Dinamikus litkozésfelligyelet — DCM (opcio6 40)

Dinamikus litk6zésfigyelés B A gépgyarté hatarozza meg a figyelni kivant objektumokat
Figyelmeztetés Kézi lzemmaddban

Utkozésfeliigyelet Programtesztben

Programmegszakitas Automatikus izemmaddban

5 tengelyes mozgasfeligyelet
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CAD import (opci6 42)
CAD import DXF, STEP és IGES tamogatas

Konturok és furatmintazatok elfogadasa
Referenciapont kényelmes meghatarozasa

Konturrészek grafikai tulajdonsagainak kivalasztasa parbeszédes
programokbdl

Adaptiv elétolas vezérlés — AFC (opcio 45)

Adaptiv El6tolas Vezérlés Maré megmunkalas:
= Az aktuadlis orsoteljesitmény rogzitése egy betanulé forgacsolas
segitségével
B Az automatikus el6tolas szabalyozas korlatainak meghatarozasa
® Teljesen automatikus el6tolas szabalyozas programfutas kézben
Esztergalas (opcio 50):
B Forgacsoléerd felligyelete programfutas kézben

KinematicsOpt (opci6 48)

Gépi kinematika Optimalizalasa ®  Aktiv kinematika allapotmentése/visszaallitasa
®  Aktiv kinematika tesztelése
®  Aktiv kinematika optimalizalasa

Maré6-Eszterga (opcio 50)

Maré és eszterga modok Funkciodk:
® Valtas a Maré/Eszterga lzemmaodok kézott
= Allandé feliileti sebesség
B Szerszamcsucs sugarkorrekcio
= Esztergalasi ciklusok
m  Ciklus 880: Lefejté maras (opcid 50 és opcié 131)

KinematicsComp (opcio 52)

Haromdimenziés kompenzacié Pozici6 és komponens kompenzacié
Export licensz sziikséges

3D-ToolComp (opcid 92)

A ® A szerszam érint6szogétél fliggben kompenzalja a szerszamsugar
3D-s szerszamsugar kompenzacié a eltérését

szerszam érint6szogétdl fligg = A kompenzacios értékek egy killon kompenzacios érték tablazatban
Export licensz sziikséges vannak

m El6feltétel: programfutas fellileti normalvektorral (LN mondatok)

Bovitett szerszamkezel6 (opcié 93)

Bovitett szerszamkezeld Python-alapu

Bovitett Féorsé Interpolacié (opcié azonosité 96)

Féorsé interpolacio Interpolacios esztergalas:
= Ciklus 291: Interpolation turning, coupling
®  Ciklus 292: Interpolacids esztergalas, kontursimitas
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Fdéorso6 szinkronizalas (opcié 131)

Foéorsoé szinkronizalas B Maré orso és eszterga orsé szinkronizalasa
Ciklus 880: Lefejté maras (opcio 50 és opcio 131)

Tavoli Hozzaférés (opcié 133)

Kiils6 szamitogép egységek tavoli = Windows egy kilén szamitdgép egységen
hozzaférése Felhasznaldi interfészen keresztil

Funkcidk szinkronizalasa (opcio6 135)

Funkcidk szinkronizalasa Valés idejli csatlakozasi funkcié — RTC
Tengelyek parositasa

Vizudlis beallitas-vezérlé — VSC (opci6é azonosité 136)

A beadllitasi helyzet kamera alapu ® Rogziti a beallitasi helyzetet a HEIDENHAIN kamera rendszerrel

feliigyelete = A munkatér tervezett és pillanatnyi allapotanak vizualis
Osszehasonlitasa

Keresztdeformacié kompenzaciéo — CTC (opci6 141)

Tengelykapcsolasok kompenzaciéja ® Dinamikusan okozott pozicideltérések meghatarozasa
tengelygyorsulason keresztil

® TCP kompenzacio (Tool Center Point)

Adaptiv poziciészabalyozas — PAC (opci6 142)

Adaptiv pozicioszabalyozas ® Vezérl6paraméterek modositasa a munkatérben [évé tengelyek
pozicidjatol fliggben
B Vezérl6paraméterek modositasa egy tengely sebességétél vagy
gyorsulasatol figgéen

Adaptiv terhelésszabalyozas — LAC (opcié 143)

Adaptiv terhelésszabalyozas ® Munkadarab sulyanak és a surlédasi erének az automatikus
meghatérozasa

® Vezérl6-paraméterek médositasa a munkadarab tényleges tdmegétél
figgden.

Aktiv rezgéskompenzacié — ACC (opcié azonositd 145)

Aktiv rezgésszabalyozas Teljesen automatikus funkcié a megmunkalas alatti
rezgésszabalyzashoz

Aktiv vibracio csillapitas — AVD (opci6 azonosité 146)

Aktiv vibracio csillapitas A szerszamgép rezgéscsillapitasa, a munkadarab fellileti min6ségének
noveléséhez

Batch Process Manager (opci6 154)

Batch Process Manager Gyartasi megbizasok tervezése
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Fejlettségi szint (frissitési funkciok)

A szoftveropcidk mellett a vezérl szoftver tovabbi Iényeges
fejlesztései a Feature Content Level (angol sz6 a fejlettségi szintre)
frissitési funkcidkon keresztil toérténnek. Az FCL-hez tartoz6
funkcidk automatikusan nem érheték el a vezérl szoftverének
szoftverfrissitésével.

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

A frissitési funkcidk azonositdja a kézikbnyvben FCL n. Az n jelenti
a fejlesztési szint sorozatszamat.

Az FCL funkcidk allandé engedélyezéséhez vasaroljon kédszamot.
Tovabbi informécidért 1épjen kapcsolatba a gép gyartéjaval vagy a
HEIDENHAIN képviselettel.

Miivelet leend6 helye

A vezérlé az EN 55022 szabvanynak megfeleléen A osztalyuak,
ami azt jelenti, hogy els6sorban ipari kdrnyezetben hasznalhatok.

Jogi informacioé

Ez a termék Open-Source-Szoftvert hasznal. Tovabbi informacidkat
a vezérlésben itt talalhat:

» Nyomja meg az MOD gombot

» Kulcsszam megadasa kivalasztasa

» LICENC INFO funkciégomb
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A 34059x-08 szoftververziok uj funkcioi

Uj funkcié FUNCTION PROG PATH, a 3D sugarkorrekcio teljes
szerszamradiuszra valo kiterjesztéséhez, Lasd "A programozott
palya értelmezése", oldal 452

Uj funkcié FACING HEAD POS, a siktarcsaval valo
munkavégzéshez, Lasd "Siktarcsa alkalmazasa", oldal 528
Az érint6képerny6 kezelése tamogatott, Lasd "Erintéképernyé
kezelése", oldal 535

Amennyiben az alkalmazas a harmadik vagy negyedik
szamitégeépen is aktiv, az lzemmaodbillenty(ik érintéssel
kezelhet6k, Lasd "Elemek elmentése és atvaltas az NC
programba", oldal 546

Immar lehetséges a DRS segitségével egy esztergakés
szerszamél sugar rahagyasat meghatérozni, Lasd
"Szerszamkorrekcié az NC-program-ban", oldal 516

Az AFC funkcio (opcio 45) mar esztergald izemmaodban

is lehetséges, Lasd "Forgacsolderé felligyelete az AFC
funkcioval", oldal 531

Az M138 funkcio mar esztergald zemmaddban is lehetséges.

A TCPM funkcio (opcid 9) kibévilt a szerszam bazispontjanak és
a forgatasi pont kivalasztasaval, Lasd "A szerszam nullpont és a
forgasi kozéppont kivalasztasa", oldal 442

Uj funkcié FUNCTION COUNT, a szamlal6 vezérléséhez, Lasd
"Szamlalo meghatarozasa", oldal 376

Uj funkcid FUNCTION LIFTOFF, NC leallitasnal a szerszam
konturrdl valo felemeléséhez, Lasd "Szerszam kijaratasa a
kontartél NC stop esetén: FUNCTION LIFTOFF", oldal 393

NC mondatok kikommentalasa is lehetséges, Lasd "NC mondat
utélagos kikommentalasa", oldal 193

A CAD-Viewer pontokat tud exportalni az FMAX segitségével
egy H-fajlba, Lasd "F3jl tipus kivalasztasa", oldal 480

Ha a CAD megtekint8 tobb rétege nyitott, ugy azok a harmadik
szamitégépen kisebb méretben lathatok.

Mit CAD-Viewer-rel immar az adatatvétel DXF, IGES és STEP

formatumokbdl is lehetséges , Lasd "Adatatvitel CAD fajlokbadl",
oldal 463

Az FN 16: F-PRINT esetén lehetséges forrasként vagy célként
Q paraméterekre vagy QS paraméterekre vald hivatkozast
megadni, , Lasd "Alapok", oldal 283

Az FN18 funkciok béviltek, Lasd "FN 18: SYSREAD —
Rendszeradatok olvasasa", oldal 290

Tovabbi informacidk: Felhasznaléi kézikbnyvBeallitas, NC-
programok tesztelése és ledolgozasa

Uj funkci6 Globalis programbeallitasok (opci6 #44).

A Batch Process Manager Uj funkcioval lehetévé valik a gyartasi
megbizasok tervezése.

Uj funkcio a szerszamorientalt palettds megmunkalas
formajaban.

Uj palettas bazispont kezelés.

Amennyiben programfutas Gzemmadban ki van valasztva egy
palettatablazat, ugy az Elhelyezéslista és a T-alkalm.sorrend a
teljes palettatablazatra kiszamitasra kerl.
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A Dynamic Collision Monitoring (DCM) immar Programteszt
Uzemmodban is rendelkezésre all.

A szerszamtarold fajlokat a fajlkezel6ben is meg tudja nyitni.
A TABLAZAT / NC PROGRAM ILLESZTESE funkcioval mar

szabadon meghatarozhaté tablazatok is importalhatok és
adaptalhatok.

A berendezésgyarto a tdblazatimportnal a frissitési szabalyok
segitségével lehetdvé teszi példaul az ékezetek automatikus
eltavolitasat a tablazatbdl és az NC programokbdl.

A szerszamtablazatban a szerszamnévre gyorsan ra tud
keresni.

A berendezésgyarto le tudja tiltani a bazispont meghatarozasat
bizonyos tengelyeken.

A bazispont tablazat 0-adik sora is szerkesztheté mar
manualisan.

A fastrukturaban minden egyes elem dupla kattintassal nyithato
meg és zarhato is be.

Uj szimbolum a statuszkijelzéseknél a tiikrdzott
megmunkalashoz.

A Programteszt izemmod grafikai bedllitasait a rendszer
elmenti.

A Programteszt izemmadban kiilénb6zé mozgasi tartomanyok
valaszthatok ki.

A tapintok szerszamadatai a szerszamkezel6ben (opcié 93) is
megjelenithetdk és megadhaték.

Uj MOD parbeszéd a taviranyitasu tapintérendszerek
kezeléséhez.

A TAPINTOFIGYELES KI funkciégombbal a tapintéfeliigyeletet 30
masodpercre ki tudja iktatni.

Kézi ROT és P letapintasnal a beadllitas a korasztallal lehetséges.
Aktiv orsoéutanvezetésnél az orsofordulatok szama nyitott
biztonsagi ajtdo mellett korlatozott. Szlikség esetén valtoztassa
meg az orso forgasiranyat, bar azaltal nem mindig a legrévidebb
uton tud pozicionalni.
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= Uj gépi paraméter iconPrioList (100813 sz.), a statuszkijelzés
(ikonok) sorrendjének meghatarozasahoz,.

= Uj gépi paraméter suppressResMatIWar (201010 sz.), a
Maradékanyag adott figyelmeztetés elrejtésére.

® A gépi paraméter clearPathAtBlk (124203 sz.) segitségével
hatarozhatja meg, hogy a szerszamutak a Programteszt
Uzemmodban Uj BLK-forma esetén torlédjenek-e.

= Uj opcionalis gépi paraméter CfgDisplayCoordSys (127500 sz.)
annak kivalasztasara, hogy mely koordinata rendszer esetén
jelenjen meg a statuszkijelzésnél a nullaponteltolas.

A vezérl6 legfeljebb 24 szabalyozokdrt tamogat, ebbdl legfeljebb
négy lehet orsé.
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A 34059x-08 szoftververziok uj funkciodi

= Amennyiben zarolt szerszamokat hasznal, ugy a vezeérlé
Programozas lizemmddban figyelmeztetést jelenit meg, Lasd
"Programozott grafika", oldal 206

= Az M94 kiegészitd funkcié minden forgastengelyre vonatkozik,
amelyeket nem szoftver végallaskapcsolé vagy végallasok
hatarol be, Lasd "Forgdtengely kijelzett értékének csdkkentése
360°-nal kisebb értékre: M94", oldal 432

= A TRANS DATUM AXIS NC szintaxis egy konturon belil az SL
ciklusban is alkalmazhaté.

B A programozasi grafika a furatokat és meneteket vilagoskéken
abrazolja, Lasd "Programozott grafika", oldal 206

B Arendezési sorrend és az oszlopszélesség a
szerszamkivalasztasi ablakban a vezérl6 kikapcsolasat
kovetben is megmaradnak, Lasd "Szerszamadatok hivasa",
oldal 126

B Amennyiben valamely torlésre kijeldlt fajl nem létezik, ugy a
FILE DELETE mar nem okoz hibauzenetet.

® Hegy CALL PGM hasznalataval meghivott alprogram M2
vagy M30 végz8désii, a vezérld figyelmeztetést jelenit meg. A
vezérld automatikusan torli a figyelmeztetést, ha egy masik NC
programot valaszt ki, Lasd "Megjegyzések a programozashoz",
oldal 250

= A nagyobb adatmennyiség NC programba valé beillesztésének
id6étartama jelentésen csokkent.

B Ha egérrel kétszeri kattintas és az ENT gomb megnyomasa a
tablazatszerkeszt6 kivalasztasi mezdéinél egy felugré ablakot
nyithak meg.

= A berendezésgyart6 konfiguralja, hogy a vezérlé az M138-val
deaktivalt tengelyeknél a 0 értéket adja-e meg, vagy pedig a
tengelyszoget vegye-e figyelembe, Lasd "Dontoétt tengelyek
kivalasztdsa M138", oldal 436

® LN mondatokat a rendszer fliggetlenil az opcié 23-t6l nagy
pontossaggal értékel ki.

m A SYSSTR funkcidval kiolvashatoak a palettaprogramok elérési
utvonalai, Lasd "Rendszeradatok olvasasa", oldal 327

® A tengely programozhato fordulatszam-korlatozasa az
excentrikus esztergalasnal ujra helyreallitva.

Tovabbi informéacidk: Felhasznaloi kézikdnyv Beallitas, NC-

programok tesztelése és ledolgozasa

®  Amennyiben zarolt szerszdmokat hasznal, ugy a vezérl
Programteszt lzemmaddban figyelmeztetést jelenit meg.

®m A vezérl6 a kontur ismételt megkdzelitésekor pozicionald logikat
biztosit.

B Ha egy testvérszerszam kozeliti meg ismételten a konturt, a
pozicionald logika médosul.

B Amennyiben a vezérl$ Ujrainditaskor egy elmentett megszakitasi
pontot talal, tgy a megmunkalast az adott ponttél tudja folytatni.

® Az aktudlis kinematikaban nem aktivalt tengelyek dontott
megmunkalasi sikban is felvehet6k referenciaként.

® A grafika a szerszamot a bemarasnal pirosan, mig a levegében
kékkel abrazolja.
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® A metszési sikok helyzetei a program kivalasztasanal vagy Uj
BLK-forma esetén nem kertilnek visszaallitasra.

® A tengelyek fordulatszama mar Kézi lizemmaod is tizedes
jegyekkel adhat meg. Ha a fordulatszam < 1000, a vezérld a
tizedes jegyeket is megjeleniti.

®m A vezérl6 a fejlécben mindaddig megijeleniti a hibalizenetet,
mig az térlésre nem kertl, vagy egy nagyobb prioritasu
(hibaosztalyu) hiba felll nem irja.

= Az USB-t mar nem kell egy funkciégombbal csatlakoztatni.

E A lépésndvekmény, tengely fordulatszam és el6tolas
beallitasanak sebessége elektronikus kézikerekeknél
adaptalasra kertilt.

= Az alapelforgatas, 3D alapelforgatas és dontoétt megmunkalasi
sik ikonjai jobban megkuldnbdztetheték.

= A FUNCTION TCPM ikonja megvaltozott.

= Az AFC funkci6 ikonja megvaltozott.

® A vezérl6 automatikusan felismeri, ha egy tablazatot importal
vagy a tablazat formatumat adaptalja.

B Amennyiben még nem létezik AFC tablazat metszési értékekkel,
a vezérld az AFC beallitasok funkciogomb megnyomasakor egy
Ures AFC tablazatot nyit meg.

B Ha a kurzort a szerszamkezel8 valamely beviteli mezéjébe viszi,
a teljes beviteli mezd kijelolésre kerdl.

B A konfiguréacios részfajl médositdsanal a vezérld mar nem
szakitja meg a programtesztet, hanem csak figyelmeztetést
jelenit meg.

® A referencia nélkili tengelyeket nem tudja bazispontként
meghatarozni, és az ilyen tengelyeknél a bazispontot sem tudja
megvaltoztatni.

B Ha a kézikerék deaktivalasakor a kézikerek potenciométerek
még aktivak, a vezérl6 figyelmeztetést jelenit meg.

= A HR 550 vagy HR 550FS kézikerekek haszndlatakor alacsony
akkufesziltség esetén figyelmeztetés jelenik meg.

® A berendezésgyarté meghatarozhatja, hogy a CUT 0-s
szerszamnal az R-OFFS eltolas beszamitasra keruljon-e.

= A berendezésgyartdé megvaltoztathatja a szimulalt
szerszamvaltasi poziciét.

m Az élékép mentésekor kivalaszthatoak a célkdnyvtar és a fajinév
is.

B A decimalCharakter (100805 szamu) gépi paraméternél
bedllithatja, hogy tizedes vesszdként pontot vagy vessz6t kivan
alkalmazni.
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A 34059x-08 szoftververziok uj funkciodi

Tovabbi informacidk: Felhasznaléi kézikonyv

Ciklusprogramozas

= Uj ciklus 453 KINEMATIKAI RACS. A ciklus lehetévé teszi a
kalibralé gdmb letapogatasat tobb dontott tengely helyzetbél,
amelyeket a berendezésgyart6 elére meghataroz. A mért
eltérések a kompenzacids tablazattal kompenzalhatok. Az
opci6 48 KinematicsOpt és az opcié 52 KinematicsComp
szilkségesek, a berendezésgyartonak ezen funkcidkat
adaptalnia kell az adott géphez.

= Uj ciklus 441 GYORS TAPINTAS. A ciklussal kiilénbdzé tapintd
paramétereket (pl. a pozicional6 elétolast) tud globalisan minden
azt kdvetd tapintdciklushoz meghatarozni .

m A ciklus 256 NEGYSZOGCSAP és 257 KORCSAP kiegésziiltek a
Q215, Q385, Q369 és Q386 paraméterekkel.

® A beszurdciklusok 860 — 862 és 870 — 872 kiegésziltek a
Q211 beviteli paraméterrel. Az adott paraméterben a beszuras
utani kijaratast késleltet varakozas hossza adhaté meg a
szerszamorso fordulatainak szamaval.

m A ciklus 239 a géptengelyek aktualis terhelését hatarozza
meg a LAC szabalyozé funkcioval. A ciklus 239 ezen
tulmenéen a maximalis tengelygyorsulast is adaptalni tudja.
A ciklus 239 tamogatja az egyutthatd tengelyek terhelésének
meghatarozasat.

B A 205-as és 241-as ciklusoknal az elétolasi jellemzé
megvaltozott.

m Részletvaltozasok a ciklus 233-nal: feligyeli a simitd
megmunkalasnal a vagéélhosszat (LCUTS), felnagyitja a 0-3
marasi stratégiaval torténé nagyolasnal a fellletet marasi
iranyba a Q357 értékével (ha az az adott iranyba nincs
bekorlatozva).

® A OLD CYCLES ala rendelt, technikailag elavult ciklusok 1, 2,
3,4,5,17, 212, 213, 214, 215, 210, 211, 230, 231 mar nem
illeszthetéek be a szerkesztdvel. Ezen ciklusok végrehajtasa és
modositasa tovabbra is lehetséges.

® Az asztali tapinté ciklusok, tobbek kozoétt a 480, 481, 482
elrejthetéek

m A ciklus 225 Gravirozas egy Uj szintaxissal be tudja gravirozni a
szamlal6 aktualis allasat.

= Uj SERIAL oszlop a tapintétablazatban

® A konturkdvetés bdvitése: ciklus 25 maradékanyaggal, ciklus
276 konturkdvetés 3D.
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A 34059x-09 szoftververziok uj funkcioi

Mostantdl lehetséges, hogy forgacsolasi adat tablazattal
dolgozzon, Lasd "Munka forgacsolasi adat tdblazatokkal",
oldal 203

A TCPM funkcié képes térszdget szamolni Peripheral Milling
esetében is, Lasd "Periférias maras: 3D sugarkorrekciéo TCPM-
mel és sugarkompenzacioval (RL/RR)", oldal 451

Uj SIK XY ZX YZ funkciégomb a megmunkalasi sik
kivalasztdsahoz FK-programozas esetén, Lasd "Alapismeretek”,
oldal 173

Programteszt lzemmaoddban egy, az NC-programban definialt
szamlalé van szimulalva, Lasd "Szamlalé meghatarozasa",
oldal 376

Egy behivott NC-programot meg lehet valtoztatni, ha az a
behivé NC-programban van teljesen ledolgozva.

A CAD-Viewer-ben a bazispontot vagy a nullapontot kézvetlentl
a listanézet ablakban megadhatja szammal, Lasd "Adatatvitel
CAD fajlokbol", oldal 463

TOOL DEF esetén a beadas QS-paraméterrel mikodik, Lasd
"Szerszamadatok megadasa az NC-programban”, oldal 125

Mostantdl lehetséges, hogy QS-paraméterekkel olvasson
szabadon definialhat6 tablazatokbdl, vagy irjon azokba, Lasd
"FN 27: TABWRITE - Bevitel egy szabadon meghatarozhaté
tablazatba", oldal 386

A FN-16-funkcié a*karakterrel ki lett bévitve, amivel
kommentarsorokat irhat, Lasd "Szdvegfajl létrehozas”,

oldal 283

Uj kiadasi formatum a FN-16-Funkcié %RS-hoz, amivel
szdvegeket adhat ki formazas nélkil, Lasd "Szdévegfajl
létrehozas", oldal 283

Az FN18 funkciok béviiltek, Lasd "FN 18: SYSREAD —
Rendszeradatok olvasasa", oldal 290

Tovabbi informacidk: Felhasznaléi kézikonyv Beallitas, NC-
programok tesztelése és ledolgozasa

Az U] felhasznald kezelbvel kiilonb6z8 jogosultsagu
felhasznaldkat hozhat létre és kezelhet.

Az uj Component Monitoring szoftver-opcidval automatikusan
ellenérizheti a definialt gépkomponensek tulterhelését.

Az Uj VEZERSZAMITOGEPES UZEM funkciéval atadhatja az
iranyitast egy kulsé vezérlészamitdégépnek.

A State Reporting Interface, réviden SRI-vel, a HEIDENHAIN
egy egyszerl és robusztus csatlakozast kinal gépe
Uzemallapotanak meghatarozdsahoz.

Az alapelforgatas Kézi iizemmoéd-ban figyelembe van véve.

Az (j PROGRAM + GEP képernyéfelosztassal a rendszer
megmutatja Onnek az NC-programot, (itkdzési testet és
munkadarabot .

Az (j PROGRAM + GEP képernyéfelosztassal a rendszer
megmutatja Onnek az itkdzési testet és munkadarabot .

A képernyéfelosztas funkcidgombijai optimalizalva lettek.

A kiegészitd allapotkijelzés megjeleniti a palya- és szogtirést
aktiv 32-es ciklus nélkdl.
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Alapismeretek | Vezérld tipusa, szoftver és funkcidk

A kiegészit6 allapotkijelzés megjeleniti, hogy a palya- és
szogtlirést korlatozza-e a DCM.

A vezérlés ellendrzi valamennyi NC program teljességét a
végrehajtas elétt. Ha nem teljes NC-programot indit, a vezérld
hibalzenettel megall.

A Pozicionalas kézi értékbeadassal izemmaodban mostantol
lehetséges, hogy NC-mondatokat ugorjon at.

A szerszamtablazat két Uj szerszamtipust tartalmaz: Gombvégii
maré és Toruszvégil marao.

A 3D-tapintérendszerrel torténd bazispontbeallitds soran az
aktiv TCPM figyelembe van véve.

PL tapintaskor valaszthato a feloldas az elfordulé tengelyek
beallitasakor.

A Valaszthaté programmegallitas funkciégomb megjelenése
megvaltozott.

A PGM MGT és ERR kozotti gombot képernyd atkapcsoldként
lehet hasznalni.

A vezérl6 ex FAT fajlrendszerli USB-eszkdzdket tamogat.

A vezérld képes egy GPS-szel aktivalt kézikerék szuperponalast
is megmutatni a helyzetkijelzén.

<10 el6tolasnal a vezeérld egy megadott tizedesjegyet is kijelez,
<1-nél a vezérl6 két tizedesjegyet jelenit meg.

A gép gyartoja Programteszt izemmoddban meghatarozhatja,
hogy a szerszamtablazat vagy a bévitett szerszamkezeld nyilik-
e meg.

A gép gyartdja meghatarozza, melyik fajltipust tudja a
TABLAZAT / NC PROGRAM ILLESZTESE importalni.

Uj gépi paraméter CfgProgramCheck (129800 sz.), a
szerszamhasznalati fajlok beallitasainak meghatarozasahoz.
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Alapismeretek | Vezérld tipusa, szoftver és funkcidk

A 34059x-09 szoftververzidk uj funkciodi

= A PLANE-Funkciok a SEQ-hez tovabbi alternativ SYM kivalasztasi
lehet6séget nyujtanak, Lasd "A PLANE funkcié pozicionalasi
miikédésének meghatarozasa", oldal 417

m A forgacsolasi adatok szamitasa at lett dolgozva, Lasd
"Forgacsolasi adatok szamitasa", oldal 201

= A CAD-Viewer most PLANE SPATIAL-t ad meg PLANE VECTOR
helyett, Lasd "Nullapont meghatarozasa", oldal 473

A CAD-Viewer mostantél alapértelmezetten 2D-konturokat ad
meg.

® Egyenes mondatok programozasakor a &Z kivalasztas mar nem
standard, Lasd "FUNCTION PARAXMODE?", oldal 368

A vezérl6 nem hajt végre szerszamcsere-makrot, ha a
szerszambehivasban nincs szerszamnév, vagy szerszamszam
programozva, de ugyanaz a szerszamtengely, mint az el6z6
TOOL CALL-mondat-ban, Lasd "Szerszamadatok hivasa",
oldal 126

= A vezérld hibat jelez, ha On FK-mondatot M89 funkcioval
kombinal.

5 A vezérld SQL-UPDATE és SQL-INSERT esetén ellen6rzi a
megirando tablazatoszlopok hosszat, Lasd "SQL UPDATE",
oldal 310, Lasd "SQL INSERT", oldal 312

B FN-16-Funkcio esetén az M_CLOSE és az M_TRUNCATE a
képernydn térténd megjelenitéskor ugyanugy jelentkezik, Lasd
"Uzenetek kiadasa a képernyén", oldal 289

Tovabbi informacidk: Felhasznaléi kézikonyv Beallitas, NC-

programok tesztelése és ledolgozasa

= A Batch Process Manager-t a Programozas, Folyamatos
programfutas és Mondatonkénti programfutas
Uzemmodokban tudja megnyitni.

® A GOTO gomb most Programteszt izemmaodban ugy mikadik,
mint egyéb Gdzemmaodokban.

B Ha a tengelysz6g nem egyezik meg a billentési szdggel, akkor
kézi tapintomiiveletekkel térténd bazispontbeallitasnal nem
torténik hibajelzés, hanem megnyilik a A megmunkalasi szint
kovetkezetlen menu.

= A BAZISPONT AKTIVALAS funkciégomb aktualizalja a bazispont-
kezelés mar aktiv soranak értékeit is.

® A harmadik desktop-tél az lzemmdd gombbal az 6sszes
tetszéleges izemmaodba valthatunk.

® A kiegészit allapotkijelzés a Programteszt izemmaddban a
Kézi lizemmod lzemmaddhoz hozza lett allitva.

= A vezérl6 engedélyezi a Web-bongészé aktualizalasat

= A Remote Desktop Manager-ben Shutdown-kapcsolat esetén
lehet6ség van tovabbi varakozasi id6 megadasara.

B A szerszamtablazatbdl az elavult szerszamtipusok el lettek
tavolitva. Ezeknek a szerszamtipusoknak a meglévd szerszamai
a Nincs definialva tipust kapjak.

m A bdvitett szerszamkezel6ben most a szerszamadatlap
szerkesztésekor miikddik a belépés a kontextusfliggd online-
sugoéba.

= A képernydkimélé Glideshow el lett tavolitva.
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Alapismeretek | Vezérl6 tipusa, szoftver és funkciok

A gép gyartoja tengelyspecifikusan meghatarozhatja, hogy
hasson az elfordulé tengelyek eltoldsa (MW-CS).

A gép gyartdja meghatarozhatja két Utkdzésfelligyelet alatt 1évé
objektum minimalis tavolsagat a Kézi lizemmaéd izemmaddban.
A gép gyartdja meghatéarozhatja, mely M-funkciok
megengedettek Kézi lizemmaéd (izemmaddban.

A gép gyartdja meghatérozhatja az L-OFFS és R-OFFS
oszlopok standardértékeit.
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Alapismeretek | Vezérld tipusa, szoftver és funkcidk

A 34059x-09 szoftververzidk uj funkciodi
Tovabbi informacidk: Felhasznaléi kézikonyv
Ciklusprogramozas

Uj ciklus 285 FOGASKEREK DEFINIALAS (opci6 #157).

Uj ciklus 286 FOGASKEREK LEFEJTO MARAS (opci6 #157).
Uj ciklus 287 FOGASKEREK LEFEJTO HANTOLAS (opcié
#157).

Uj ciklus 883 DREHEN SIMULTANSCHLICHTEN (opci6 #50 és
opcio #158).

Uj ciklus 1410 TAPINTAS AZ ELEN.

Uj ciklus 1411 KET CIKLUS TAPINTAS.

Uj ciklus 1420 TAPINTAS SIK.

A 408 és 419 kozotti automatikus tapintérendszer-

ciklusok bazispont meghatarozédsakor figyelembe veszik a
chkTiltingAxes-t (204600 sz.).

41X tapintérendszer-ciklusok, bazispontok automatikus
meghatarozasa: a Q303 MERT ERTEK ATVITEL
ciklusparaméter és a Q305 SORSZ. masképp
funkcionalnakSORSZ. A LISTABAN.

A 420 SZOGMERES ciklusban az elépozicionalas soran a ciklus
és a tapintérendszer-tablazat adatai figyelembe vannak véve.
A 444 TAPINTAS 3D ciklus az opcionalis gépi paraméter
beallitdsanak fiUggvényében ellenérzi az elforduld tengelyek
helyzetét a forgasszbgekhez.

A magyarazo abra a 444 TAPINTAS 3D ciklusban, a Q309
HIBAREAKCIO-nal megvaltozott, a tovabbiakban ez a ciklus
egy TCPM-et vesz figyelembe.

A 450 KINEMATIKA MENTESE ciklus helyreallitaskor nem ir
azonos értékeket.

A 451 KINEMATIKA MERESE ciklus ki lett egészitve a 3-as
értékkel a Q406 MOD ciklusparaméterben.

A 451 KINEMATIKA MERESE és 453 KINEMATIKAI RACS
ciklusban csak a masodik mérésnél van a kalibralégdémb sugara
felligyelve.

A szimulacidban ki van szamitva egy szimulacids tapintd. A
szimulacio hibajelzés nélkul fut végig.

A tapintérendszer-tablazat kibévult a REACTION-oszloppal.
A 24 OLDALSIMITAS ciklusban a kerekités az utolsé
fogasvételnél érintd spiralban torténik.

A 233 SIKMARAS ciklus ki lett egészitve a Q367 SURFACE
POSITION paraméterrel.

A 257 KORCSAP ciklus a Q207 ELOTOLAS MARASKOR-t
nagyolé megmunkalashoz is hasznalja.

A 291 IPO.-ESZTERGALAS CSATOLAS és 292 IPO.-
ESZTERGALAS KONTUR ciklusoknal a CfgGeoCycle-
konfiguracié (201000 sz.) figyelembe van véve.

A 800 FORGAT. RENDSZ. ILL. ciklusban az Q531
ALLASSZOEG paraméter 0,001°-ra van bdvitve.

A CfgThreadSpindle (113600 sz.) gépi paraméter a
rendelkezésére all.
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Els6 lépések | Attekintés

2.1 Attekintés

Ez a fejezet segitséget kivan Onnek nyuijtani a vezérlés
legfontosabb folyamatainak gyors megtanulasaban. Adott témaval
kapcsolatban b&vebb informaciét a vonatkozo fejezetben talal,
amelyre hivatkozunk.

Az alabbi témakkal foglalkozunk ebben a fejezetben:

m A gép bekapcsolasa

® Munkadarab programozasa

@ Az alabbi témakat talalja a Beallitas, NC-programok
tesztelése és ledolgozasa felhasznaloi kézikdnyvekben:

A gép bekapcsolasa
Munkadarab grafikus tesztelése
Szerszamok beallitasa

A munkadarab bedllitasa
Munkadarab megmunkalasa
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Elsd lépések | A gép bekapcsolasa

2.2 A gép bekapcsolasa

Aramsziinet nyugtazasa

A VE SZ E LY [@xez, gzemmod

Vigyazat: Balesetveszély! | |l@miiiae

A gépek és azok alkatrészei mindig mechanikus veszélyeket =
rejtenek. Az elektromos, magneses vagy elektromagneses —
mez6k kuldndsen szivritmus szabalyozéval vagy

implantatumokkal él6 személyek szamara veszélyesek. A
veszélyhelyzet mar a gép bekapcsolasaval megkezdddik!

> Vegye figyelembe és tartsa is be a gépkdnyvet S — i
» Vegye figyelembe és tartsa is be a biztonsagi utmutatasokat T e
és biztonsagi szimbolumokat 1 o

.....

:
LS~ ‘ Tiu

» Hasznaljon biztonsagi berendezéseket

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A gép bekapcsolasa és a referenciapontokon vald
athaladas gépfiiggé funkciok.

» Kapcsolja be a vezérl§ és a gép tapfesziltségét

> A vezérl6 elinditja az operacids rendszert. Ez a folyamat
néhany percig tarthat.

> Majd a vezérld a képerny6 fejlécében megjeleniti az
aramkimaradas Uzenetet.

» Nyomja meg a CE gombot

> A vezérld leforditja a PLC programot.

» Kapcsolja be a vezérl§ feszlltségét
@ > A vezérld Kézi lizemmod-ban talalhato.

@ Az On gépétél fliggden tovabbi lépések is szilkségesek
lehetnek az NC-programok ledolgozasahoz.

Részletes informaciok ehhez a témahoz

E A gép bekapcsolasa
Tovabbi informacidk: Felhasznaldi kézikonyv Beallitas, NC
programok tesztelése és végrehajtasa
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2.3 Az elso alkatrész programozasa

Uzemmaéd valasztasa

NC-programok-at irni kizarélag a Programozas izemmodban

lehet:

» Nyomja meg a programozas izemmaod gombot
> A vezérl6 atvalt Programozas Gizemmaodra.

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

® Uzemmédok
Tovabbi informacié: "Programozas", oldal 70

A vezérl6 fontos kezel6szervei

Elsé lépések | Az elsd alkatrész programozasa

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

DEL Parbeszéd megszakitasa, bevitel elvetése

&

Funkcidgombok a képernyén, melyekkel az
éppen aktiv izemmaod allapottol fliggd funkcidkat
valaszthat ki

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

®  NC-Program-ok létrehozasa és valtoztatasa

Tovabbi informacié: "NC program szerkesztése", oldal 97
®  Gombok attekintése

Tovabbi informacié: "A vezérl6 kezelészervei", oldal 2
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Elsd l1épések | Az elsd alkatrész programozasa

Uj NC-program megnyitasal fajlkezelés
» Nyomja meg a PGM MGT gombot
> A vezérld megnyitja a fajlkezel6t.

A vezérl6 fajlkezel6jének elrendezése nagyon
hasonlit a szamitogépek Windows Explorer
fajlkezel6jéhez. A fajlkezeld lehetévé teszi az
adatkezelést a vezérl6 bels6 memaoriaban.

» A nyilbillentylikkel valaszthatja ki azt a
kényvtarat, amelyikben az Uj fjlt szeretné
megnyitni

» irjon be a kivant fajlnevet .H kiterjesztéssel

Nt » Hagyja jova az ENT gombbal

> A vezérld rakérdez az Uj NC-program
mértékegyseégére.

» Adja meg a mértékegységet: Nyomja meg a MM

el vagy INCH funkciégombot

A vezérlé automatikusan létrehozza az NC-program elsé és az
utolsé NC-mondat-at. Ezeket az NC-mondatok-at kés6bb nem
modosithatja.
Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban
B F3jlkezelés
Tovabbi informacié: "Fajlkezelés", oldal 103
= Uj NC-program létrehozasa
Tovabbi informacié: "NC-programok megnyitasa és beadasa",
oldal 89

HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaloi kézikdnyv Klartext programozashoz | 10/2018

[@Keézi tzemmod

uuuuu

@ngzamozés
3 progranczas

VEGE

53



Nyersdarab definialasa

Egy Uj NC-program megnyitasa utan hatarozhatja meg a nyers
munkadarabot. Példaul hatarozzon meg egy téglatestet a MIN
és MAX pontok megadasaval, a kivalasztott referenciapontra
vonatkozoan.

Miutan kivalasztotta a kivant nyersdarabot a funkciogombon
keresztiil, a vezérl¢ automatikusan elkezdi a nyersdarab
meghatarozasat és bekéri a szilkséges adatokat:

» Munkasik az abran: XY?: Adja meg az aktiv orsétengelyt. A

vezérl6 elmenti Z értékét alapbeallitdsként. Nyugtazza az ENT

gombbal

» Nyers munkadarab meghat: Minimum X: Adja meg a
nyersdarab legkisebb X koordinatajat a referenciapontra
vonatkoztatva, pl. 0, 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 X: Adja meg a
nyersdarab legkisebb X koordinatajat a referenciapontra
vonatkoztatva, pl. -40, nyugtadzza az ENT gombbal

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

» Nyers munkadarab meghat: Minimum X: Adja meg a
nyersdarab legkisebb X koordinatajat a referenciapontra
vonatkoztatva, pl. 100, nyugtdzza 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 vezérld lezarja a parbeszédet.

Példa

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 meghatérogésa
Tovabbi informacié: "Uj NC program megnyitasa", oldal 92

Elsé lépések | Az elsd alkatrész programozasa

[@Kezi azemmod BFrogramozas =

zA

MAX

100

100
MIN
0
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Elsé lépések | Az elsé alkatrész programozasa

Programfelépités

Az NC-programok-at lehet&ség szerint hasonléan kell felépiteni. Ez
ndveli az atlathatésagot, gyorsitja a programozast és csdkkenti a
hibalehet6ségeket.

Javasolt programfelépités egyszerii, hagyomanyos
kontirmegmunkalashoz

Példa

BN

Szerszamhivas, szerszamtengely meghatarozasa
Szerszam visszahlzasa

Szerszam el6pozicionalasa a munkasikban a kontar
kezdépontjahoz kozel

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

Kontdr megkdzelitése

Konturmegmunkalas

Kontur elhagyasa

Szerszam visszahlUzasa, NC-program befejezése
Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

®  Konturprogramozas
Tovabbi informacié: "Szerszammozgas programozasa
munkadarab megmunkalasahoz", oldal 140

w N

N
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Els6 lépések | Az elsd alkatrész programozasa

Javasolt programfelépités egyszerii ciklusprogramokhoz
Példa

Szerszamhivas, szerszamtengely meghatarozasa
Szerszam visszahuzasa

Megmunkalasi poziciok meghatarozasa

Fix ciklus meghatarozasa

Ciklushivas, orsé/hités bekapcsolasa

Szerszam visszahuzasa, NC-program befejezése
Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

m  Ciklus programozas
Tovabbi informacio: Felhasznaloi kézikdnyv
ciklusprogramozashoz

o 0ok WON -

a
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Elsd l1épések | Az elsd alkatrész programozasa

Programozzon le egyszeriibb konturt

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 vezérl kér.

:
CALL
L >
°/v°

APPR 4
DEP

Szerszdm behivas: adja be a szerszamadatokat.
Hagyja jova a bevitelt az ENT gombbal, ne
felejtse el a Z szerszamtengelyt

Szerszam kijaratasa: nyomja meg a
narancsszin( Z tengelygombot, és adja meg a
megkdzelitendd poziciod értékét, pl. 250. Hagyja
jova az ENT gombbal

Sugarkorr.: RL/RR/nincs korr. ? Jévahagyas az
ENT gombbal: Nincs sugarkorrekcio aktivalva

El6tolas F=? Jovahagyas az ENT gombbal:
Gyorsmenetben (FMAX) mozgatas

Adja meg a Kiegészité M-funkcio6 ? és
nyugtazza az END gombbal

A vezérlb elmenti a megadott pozicionald
mondatot.

Szerszam elBpozicionaldsa a megmunkalasi
sikban: nyomja meg a narancsszin(i X
tengelygombot és adja meg a megkdzelitendd
pozicio értékét, pl. -20

Nyomja meg a narancsszinl Y tengelygombot,
és adja meg a megkdzelitendd pozicio értékét,
pl. -20. Hagyja jéva az ENT gombbal
Sugarkorr.: RL/RR/nincs korr. ? Jovahagyas az
ENT gombbal: Nincs sugarkorrekcid aktivalva

El6tolas F=? Jovahagyas az ENT gombbal:
Gyorsmenetben (FMAX) mozgatas

Nyugtazza a Kiegészité M-funkcié ? Kérdést az
END gombbal

A vezérld elmenti a megadott pozicionald
mondatot.

Szerszam mélységre mozgatasa: nyomja meg
a narancsszin( Z tengelygombot, és adja meg
a megkdzelitendd pozicio értékét, pl. -5. Hagyja
jova az ENT gombbal

Sugarkorr.: RL/RR/nincs korr. ? Jévahagyas az
ENT gombbal: Nincs sugarkorrekcio aktivalva
El6tolas F=? pozicional6 el6tolast adja meg, pl.
3000 mm/perc, majd nyugtazza az ENT gombbal
Kiegészité M-funkcio ? Féorso és a hlitéviz
bekapcsolasa, pl. M13, nyugtazza az END
gombbal

A vezérl6 elmenti a megadott pozicionald
mondatot.

R&éllas a konturpontra: nyomja meg az

APPR DEP gombot

A vezérl6 megnyitja a funkciogombsort a raallé
és elhagy6 mozgéasokkal.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaloi kézikdnyv Klartext programozashoz | 10/2018

95

Yi

10

10

20

20

<Y

57



APPR CT
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Nyomja meg az APPR CT funkciégombot:

adja meg a kontur 1 kezdépontjanak X és Y
koordinatgjat, pl. 5/5, majd nyugtazza az ENT
gombbal

Kozépponti szog ? Raallasi sz6g megadasa, pl.
90°, nyugtazza az ENT gombbal

Kor sugara ? Raallasi sugar megadasa, pl. 8 mm
nyugtazza az ENT gombbal

Sugarkorr.: RL/RR/nincs korr. ? hagyja jova az
RL funkciégombbal: a programozott kontur bal
sugarkorrekciojanak aktivalasa

El6tolas F=? megmunkalasi el6tolast adja
meg, pl. 700 mm/perc, majd nyugtazza az ENT
gombbal

Kontdr megmunkalasa, 2 konturpontra futas:
Elég a valtozo informaciok megadasa, tehat Y-
koordinata 95 megadasa és mentse a bevitelt az
END gombbal

konturpontra futas: X-koordinata 95 megadasa
és mentse a bevitelt az END gombbal

Letorés meghatarozasa a 3. konturpontban:
adjon meg 10 mm-t letorési szélességnek,
mentse az END gombbal

kontdrpontra futas: Y-koordinata 5 megadasa
és mentse a bevitelt az END gombbal

Letérés meghatarozasa a 4. konturpontban:
adjon meg 20 mm-t letdrési szélességnek,
mentse az END gombbal

konturpontra futas: X-koordinata 5 megadasa
€s mentse a bevitelt az END gombbal

Kontur elhagyasa: nyomja meg az APPR DEP
gombot

» Kiallds: Nyomja meg a DEP CT funkcidgombot
> Kozépponti szog ? Kiallasi sz6g megadasa, pl.

90°, nyugtazza az ENT gombbal

Kor sugara ? Kiallasi sugar megadasa, pl. 8 mm,
nyugtazza az ENT gombbal

El6tolas F=? pozicionald elétolast adja meg, pl.
3000 mm/perc, majd nyugtazza az ENT gombbal
Kiegészitdé M-funkcié ? Kapcsolja le a hiitbvizet,
pl. M9, és nyugtazza az END gombbal

A vezérld elmenti a megadott pozicionald
mondatot.

Elsé lépések | Az elsd alkatrész programozasa
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Elsd l1épések | Az elsd alkatrész programozasa

» Szerszam kijaratasa: nyomja meg a
narancsszin( Z tengelygombot, és adja meg a
megkozelitendd pozicio értékét, pl. 250. Hagyja
joéva az ENT gombbal

» Sugarkorr.: RL/RR/nincs korr. ? Jovahagyas az
ENT gombbal: Nincs sugarkorrekcié aktivalva

» El6tolas F=? Jovahagyas az ENT gombbal:
Gyorsmenetben (FMAX) mozgatas

> M kiegészit6 funkci6? M2-t adja meg a program
befejezéséhez, majd hagyja jova az END
gombbal

> A vezérld elmenti a megadott pozicionald
mondatot.

Részletes informaciok ehhez a témahoz

= Komplett példa NC-mondatokkal
Tovabbi informacid: "Példa: Egyenes mozgatas és letorés
derékszogl koordinatakkal", oldal 163

= Uj NC-program létrehozasa
Tovabbi informacié: "NC-programok megnyitasa és beadasa",
oldal 89

m Raallas a kontdrra/annak elhagyasa
Tovabbi informacid: "Kontur megkozelitése és elhagyasa”,
oldal 144

m Kontur programozasa
Tovabbi informacié: "Palyafunkcidk attekintése", oldal 154

B Programozhat6 elétolasmadok
Tovabbi informacié: "Lehetséges el6tolas bevitelek",
oldal 95

m Szerszamsugar korrekciod
Tovabbi informacioé: "Szerszamsugar kompenzacié ",
oldal 133

B M mellékfunkcidk
Tovabbi informacié: "Mellékfunkcidk a programfutas
feligyeletéhez, f6orsdhoz és hiitévizhez ", oldal 224
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Elsé lépések | Az elsd alkatrész programozasa

Ciklus program létrehozasa

A jobb oldali abran lathaté (20 mm mélységii) furatokat kell Yi
standard furdciklussal kifurni. A nyersdarabot mar meghatarozta.
100
» Hivja meg a szerszamot: Adja meg a 90
szerszamadatokat. Nyugtazza a bevitelt
minden esetben az ENT gombbal, ne feledje a
szerszamtengelyt

Nyomja meg az L gombot a linearis mozgasra
vonatkozé NC mondat megnyitasahoz

» Szerszam kijaratasa: nyomja meg a
narancsszin(i Z tengelygombot, és adja meg a
megkdzelitendd pozicid értékét, pl. 250. Hagyja 10 fa
jova az ENT gombbal .@

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

» Nyugtazza az El6tolas F=? kérdést az ENT

Yany
AV
yany
A\Y”

v

AV
Yany
\Y”

x ¥

T
10 20 80 90100

[@«eézt ozemmoa
gombbal: Mozgas gyorsjaratban (FMAX)
> Kiegészité M-funkci6 ?F6orso és a hltéviz
bekapcsolasa, pl.M13, nyugtazza az END
gombbal
> A vezérld elmenti a megadott pozicionald
mondatot. (]
» Specialis funkcidk meniijének behivasa: nyomja o
meg a SPEC FCT gombot |
KONTOR/— » Jelenitse meg a pontmegmunkalasok funkcioit
PONT
PATTERN » Valassza ki a mintazat meghatarozast -
PONT » Pontmegadas kivalasztasa: adja meg a 4 pont
% koordinatait, mindegyik utdn az ENT gombbal kell

a bevitelt nyugtaznia. A negyedik pont megadasa
utédn mentse el a NC-mondat-ot az END gombbal

» Ciklusmenu behivasa: nyomja meg a CYCL DEF
gombot
FoRAS » Jelenitse meg a furéciklusokat
ze0 » Valassza a 200 standard furociklust
) > A vezérlé megnyitja a ciklus meghatarozasanak

parbeszédablakat.

» Adja meg a vezérl$ altal lekérdezett
parameétereket Iépésrdl Iépésre, a beviteleket
mindig az ENT gombbal nyugtazza

> A vezérld a jobb képernydn mindig az adott
ciklusparamétert abrazolo grafikat jelenit meg

» A ciklusmeghivas meghatarozdsanak menuje:
nyomja meg a CYCL CALL gombot
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cvele » Futtassa a furdciklust a meghatarozott

paT mintézaton:
» Nyugtazza az El6tolas F=? értékét az ENT
gombbal: mozogjon gyorsjaratban (FMAX)
> Kiegészité M-funkci6 ? Féorso és a hiitéviz
bekapcsolasa, pl. M13, nyugtézza az END

gombbal
> A vezérld elmenti a megadott pozicionald
mondatot.
@ » Adjon meg Szerszam visszahlzasa: nyomja meg

a narancsszin( Z tengelygombot, és adja meg a
megkdzelitendd 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 kiegészitoé funkcio? M2-t adja meg a program
befejezéséhez, majd hagyja jova az END
gombbal

> A vezérld elmenti a megadott pozicionald
mondatot.
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Példa

Nyersdarab meghatarozasa
Szerszamhivas

Szerszam visszahlzasa

Megmunkalasi poziciék meghatarozasa

Ciklus meghatarozasa

Orso és hiités bekapcsolasa, ciklushivas

Szerszam kijaratasa, program vége

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban

= Uj NC-program létrehozasa
Tovabbi informacid: "NC-programok megnyitasa és beadasa",
oldal 89
®  Ciklusprogramozas
Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kéziknyv
ciklusprogramozashoz
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Alapok | Az TNC 640

3.1 Az TNC 640

HEIDENHAIN TNC vezérlék mihelyorientalt palyavezérlék,
amelyekkel a hagyomanyos mard és furé miveletek a kdnnyen
hasznalhaté parbeszédes programozassal kozvetleniil a
szerszamgépen programozhatok. A vezérlbket maro- és
furogépekhez, valamint legfeljebb 24 tengelyes megmunkalé
kézpontokhoz tervezték. A féorsé szdghelyzete is programozhato.

Az integralt merevlemezen tetszéleges szamu NC-program-ot
menthet le, akkor is, ha azok a rendszeren kivul lettek Iétrehozva.
Gyors szamitasokhoz barmikor behivhaté egy zsebszamoldgép.
A kezel6pult és a képernyéfelosztas attekinthetd kialakitasa révén
minden funkcié gyorsan és egyszeriien elérhetd.

HEIDENHAIN Klartext és DIN/ISO

A HEIDENHAIN parbeszédes programozasi formatum a
programiras kulénésen egyszerli médszere. A programbevitelnél
programozasi grafika mutatja az egyes megmunkalasi Iépéseket.
Ha a rajz nem felel meg az NC-nek, akkor az FK szabad kontur
programozas funkcioé nyujt tovabbi segitséget. A munkadarab
megmunkalasanak grafikus szimulacidja mind a programteszt, mind
pedig adott megmunkalasi mivelet kbzben lehetséges.

A vezérl6k tovabba programozhaték DIN/ISO formatumban vagy
DNC tGzemmodban is.

Egy NC-program-ot akkor is meg lehet adni és tesztelni, mialatt egy
masik NC-program éppen munkadarabot munkal meg.

Kompatibilitas

A HEIDENHAIN palyavezérlékon (TNC 150 B-t6l kezdve)
létrehozott NC-programok csak feltételesen futnak a TNC 640-n.
Ha az NC mondatok érvénytelen elemeket tartalmaznak, akkor
a vezérl§ azokat a megnyitaskor hibalizenettel vagy ERROR
mondatként jeldli meg.

o Figyeljen ekkor a iTNC 530 és TNC 640 kozotti
kildnbségek részletes leirasara is.
Tovabbi informacié: "Kilénbségek a TNC 640 és a
iTNC 530 kozott", oldal 591
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Alapok | Képerny6 és kezeldpult

3.2 Képernyo és kezelbpult

Képernyd
A vezérl egy 19"-os képernybvel rendelkezik. 4

HEIDENHAIN

1 Fejléc
Amikor a vezérld be van kapcsolva, akkor a kivalasztott
Uzemmodd a képerny6 fejlécében lathatd: a megmunkalasi
mod a bal, a programozasi méd pedig a jobb oldalon. Az
éppen aktiv izemmad a fejléc nagyobbik mezdjében jelenik
meg, ahol a parbeszéd kérdései és a vezérld Uzenetei is
(kivéve ha a vezérld csak grafikus kijelzést mutat).

2 Funkciégombok

A képerny6 aljan a tovabbi funkcidkat egy funkciégombsor =

mutatja. Ezek a funkcidk az alattuk Iévé nyomégombokkal A BB SE m @ Ee@
valaszthatok ki. A kézvetlenll a funkciogombsor fol6tti

keskeny savok azt jelzik, hogy hany darab funkciésor kozott

lehet valtogatni a funkciésor melletti jobb és bal nyillal. Az

aktiv funkciégombsort kék csik mutatja

3 Gombok a funkciégombok kivalasztasahoz

4 Gombok a funkcibgombok valtasahoz

5 Képernyoéfelosztas beallitasa

6 Keéperny6 valtasa a gépi izemmad, programozasi izemmaod

és harmadik szamitégép kézott

7 Funkcidgombok a szerszdmgépgyartdk altal definialt

funkciékhoz

8 Gombok a funkcidgombok valtasahoz a gépgyartok szamara

o Ha érintéssel kezelhetd TNC 640 -t hasznal, néhany
billentylinyomast gesztusokkal helyettesithet.
Tovabbi informacié: "Erintéképernyé kezelése",
oldal 535

Képernyo6felosztas beallitasa

A képerny6 felosztasat a felhasznalo valasztja meg. A vezérlé az

NC-program-ot példaul a Programozas izemmodban a képernyd

bal oldali ablakaban mutatja, ezzel egyidejlileg a jobb oldali

ablakban a programozott grafika lathatd. Az is lehetséges, hogy a

képernyd jobb oldali ablakaban a programfelépitést jeleniti meg,

vagy kizarélag az NC-program-ot egy nagy ablakban. A kivalasztott

Uzemmaodtdl fiigg, hogy a vezérlé melyik ablakot mutatja.

Képernyé&felosztas beallitasa:

@ » Nyomja meg a Képernyoéfelosztas gombot: a
funkcidsor a valaszthaté képerny6 felosztasokat
mutatja
Tovabbi informacié: "Uzemmaodok”, oldal 69

PROGRAN- » Valassza ki a kivant képerny6felosztast a

ERFI;IKF! fUnkCiégombbal
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Alapok | Képerny6 és kezeldpult

Kezel6pult
A TNC 640 beépitett kezel6pulttal kertl leszéllitasra. A jobb oldali L °

, , P ‘1z , = E0O0OEE = O 6 ) b () ) == 7 o
abran a kezel6pult elemei lathatok: DD DEEE %:: -10
EEENDINDDEEO00 Eaes

1 Alfanumerikus billentylizet szévegbevitelhez, fajlnév m@@m@mwmwwmwwmb%mmm %::7
megadésahoz valamint ISO programozéshoz 1 ene

2 = Fajlkezelés O Sem? cssos seesc. )

. sz (=0 (=) Wl (==
= Szamolégep o "98 ® > ammes )
= MOD funkcié s e - S B
= SUGO funkcié O mmmsmmmsmmmn "% o@-
B BB -1 I ]

= Hibalizenetek megjelenitése P nEREEmEnmEaE @ @ \_\
. Képerny6 atkapcsolasa az Uzemmaodok kézott

3 Programozéasi médok

4 Gép lzemmodjai

5 Parbeszédes programozas inditasa

6 Nyilbillenty(ik és GOTO ugrasutasitas

7 Szamjegyek bevitele és tengelykivalasztas

8 Erintépad

9 Egér gombok

10 USB csatlakozoé

Az egyes gombok funkcidinak dsszefoglalasa a boritélap belsé
oldalan talalhato.

o Ha érintéssel kezelheté TNC 640 -t hasznal, néhany
billentylinyomast gesztusokkal helyettesithet.

Tovabbi informacié: "Erintéképernyd kezelése",
oldal 535

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

Néhany gépgyarté nem a szabvanyos HEIDENHAIN
kezel6panelt alkalmazza.

Az olyan gombok, mint pl. NC-Start vagy NC-Stopp,
leirasa a szerszamgép gépkonyvében talalhatok.
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Alapok | Képerny6 és kezeldpult

Extended Workspace Compact

Az MC 8562 széles formatumu kijelzés alkalmazasaval tovabbi
munkafelliletet kinal Onnek a vezérléfeliilet mellett bal oldalon.
Ezt a tovabbi munkafeliiletl layout-ot nevezziik Extended
Workspace Compact-nak.

Ez a layout lehetbvé teszi az On szamara, hogy a vezérléképernyd
mellett tovabbi alkalmazasokat nyisson meg, és parhuzamosan
mindig szem el6tt tartsa a megmunkalast.

Az Extended Workspace Compact-ban a kiegészité6 munkafelllet
teljes multitouch funkciéval rendelkezik. Amennyiben atkapcsol
teljes képerny8s tzemmddra, akkor hasznalhatja a HEIDENHAIN-
billenytlizetet a kilsé alkalmazasaihoz.

Az Extended Workspace Compact egyik terllete le van foglalva a
gépgyartd alkalmazasai részére.

A Extended Workspace Compact az alabbi megjelenitési
lehetéségeket nyuijtja:

® Felosztva tovabbi munkafellletre és féképernyére

A vezérl6 képernydjének telies képernyds izemmaodja

o A HEIDENHAIN felkinal egy masodik képerny6t a

vezérléshez tovabbra is mint Extended Workspace
Comfort.

A Extended Workspace Compact harom teriiletre van felosztva:
1 JH-Standard:

Ezen a tertleten a vezérl6 féképernydje van megjelenitve. Itt
talalhaté valamennyi funkcidjaval a vezérld.

2 JH- bovitett:

Ezen a terlileten konfiguralhaté gyors hozzaférések vannak
elhelyezve a HEIDENHAIN-alkalmazasok-hoz.

JH-bdvitett: tartalma

HEROS Menii

1. Munkatertlet, Kézi lizemmoéd Gizemmadd
2. Munkatertlet, Programozas izemmad

3. & 4. Munkatertilet, szabadon hasznalhaté alkalmazasokra,
mint pl. CAD-Converter

Gyakran hasznalt funkcidgombok terilete

0 JH-bévitett elényei:
B Mindegyik Gzemmddnak sajat kiegészitd
funkciégomb eszkoztara van

= A HEIDENHAIN funkciégombok kilénbdz6
szintjeivel id6t takarit meg a navigaciéban

3 OEM:
Ez a teriilet le van foglalva a gépgyarté alkalmazasai részére.
OEM tartalma

® A gép gyartdja ezt a fellletet Python-alkalmazasokhoz
hasznalhatja, hogy funkcidkat jelenithessen meg

m Ez a teriilet megengedi Windows szamitégépek
csatlakoztatasat a halézatban
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A Remote Desktop Manager opci6 segitségével tovabbi
alkalmazasokat, pl. Windows PC-t indithat a vezérl6jén,
és a kiegészité munkafeliileten vagy az Extended
Workspace Compact teljes képernydjén megjelenitheti
azt.

A CfgSideScreen (130000 sz.) gépi paraméterben
kivalaszthatja azt a kapcsolatot, ami a mellékképernyén
be van agyazva.

Ezt a gépi paramétert a gép gyartéjanak kell aktivalnia
és engedélyeznie.

Connection alatt a kapcsolat Remote Desktop
Manager-ben meghatérozott neve van megadva, pl.
Windows 10

68
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3.3 Uzemmodok

Kézi lizemmod és El. Kézikerék

A szerszamgép beallitasara a Kézi lizemmaéd szolgal. Ebben

az Uzemmodban a tengelyeket kézzel vagy léptetéssel
pozicionalhatja,, meghatarozhatja bazispontokat valamint dontheti
a megmunkalasi sikot.

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

Funkciogombok képernyéfelosztashoz (kivalasztas a fent
leirtak szerint)

Funkciégomb Ablak

Poziciok

POZiCIé

POZiCIok
+
INFoK

Bal: pozicidk, jobb: allapotkijelz6

POZiCIe
+
MUNKADRRAB

Bal: poziciok, jobb: munkadarab

POZiCIoé
+
MRCHINE

Bal: poziciok, jobb: itkbzési test és munkadarab

Pozicionalas kézi értékbeadassal

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

Funkciégombok a képernyéfelosztas kivalasztasahoz

Funkciégomb Ablak

e NC program

PROSRAF- Bal: NC-program, jobb: allapotkijelz6
PRoGR Bal: NC-program, jobb: munkadarab
PRosRAn Bal: NC-program, jobb: Utk6zési test és
MAGHINE munkadarab
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Programozas

Ebben az izemmddban hozhatdk 1étre az NC programok. A szabad
kontdrprogramozas, a kiilonb6zé ciklusok és a Q paraméteres
funkcidk segitséget jelentenek a programozasban és megadnak
minden szikséges informéaciot hozza. Ha szeretné, a mozgas
programozott Utvonalai grafikusan is megjelenitheték.

Funkciogombok a képernyoéfelosztas kivalasztasahoz

Funkciogomb Ablak

NC program
PROGRAM- Bal: NC-program, jobb: programfelépités
PROGRAM- Bal: NC-program, jobb: programozasi grafika
Programteszt

A vezérlé NC programokat és programrészeket szimulal a
Programteszt izemmaddban a geometriai 6sszeférhetetlenségek,
hibas vagy hianyos NC-program-adatok, valamint a munkatér
megsértésének konnyebb felfedezése érdekében. A szimulaciot
grafikusan tobb nézet is tamogatja.

Funkciogombok a képernyoéfelosztas kivalasztasahoz

Funkciogomb Ablak

NC program
PROGRAM- Bal: NC-program, jobb: allapotkijelzd
PROBRAN Bal: NC-program, jobb: munkadarab
Munkadarab
PROGRAM Bal: NC-program, jobb: Utk6zési test és
HFIGI:INE munkadarab
Utkozési test és munkadarab

Alapok | Uzemmédok

£
1 BLC FORN 0.1 2 %-15 v-50 2-10
2 buc ForM 0.2 xet2n vez0 200
5 TooL cat 3 7 sason Fson
4 L zei00 o
s L x30 veome
Y o
7 APPR LET X-10 Y+0 RS KL v
o FroL xet00 veo
s e on- Rro cisor coxeo
10 FT
1 FCT OR- RIS CEe180 Coved
12 fr
13 FCT DR- 10 CCPR-40 CCPA-110 CilE
14 FLT POKs100 POY20 D15
1 FseLeeTs
16 FCT DRe R
17 FLT POK100 POVS0 D16
16 FCT DR- R10 CLSD. CO0 GOVeo
15 FsELECTI o
20 DEP LCT X-30 Y40 Ze100 R 3
21 END PGM HEBEL MM i
§
L) ST Tih G
aranr uon | neser
xencsts stanr | osrowent v
smaar
;aPrcqramtesz1 [one]
E: & Programteszt

91848 \KLaztoxt|_Stompel_stamp h

INDER 7 R30 160 DIST+2
Y G

TOOL CALL "FACE_MILL_DA0" Z S2000 F1000
u:

creL DEF 233 STRM
a215-08 "

CALL LBL “safa”
TOOL CALL "MELL_D20_ROUGH® Z §2000 F1000

w
10 CYCL DEF 256 NEGYSZOGCSAP
G218-+30  :1. OLOAL HOSSZA

e B, = —
wezee e ([Oall="5 s

3 of = 00:08:02 C
—_—
stor sTat wow || meser
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Alapok | Uzemmédok

Folyamatos programfutas és Mondatonkénti
programfutas

A Folyamatos programfutas Gizemmaddban a vezérlé az
NC-program-ot folyamatosan hajtja végre annak végeéig, illetve kézi
vagy programozott megszakitasig. Megszakitas utan folytathatja a
program futtatasat.

A Mondatonkénti programfutas izemmaédban minden egyes
NC-mondat-ot az NC Start gombbal kell elinditania. Furatmintazat
ciklusok és CYCL CALL PAT esetén, a vezérl6 minden egyes pont
utédn megall.

Funkciégombok a képernyéfelosztas kivalasztasahoz

Funkciégomb Ablak

Eralyamatus programfutas
3 Folyamatos progranfutis

TH: A

BTN

NC program
PROGRAM- Bal: NC-program, jobb: tagolas
PROGRAM- Bal: NC-program, jobb: allapotkijelz
IN;éK
PROGRA Bal: NC-program, jobb: munkadarab
Munkadarab
MUNKADRAB
PozicIo Bal: NC-program, jobb: Gtkdzési test és
MacHINE munkadarab
Utkdzési test és munkadarab

Funkcidbillentylik a képernyéfelosztashoz palettatablazatok
esetén

Funkciégomb Ablak

Palettatablazat

PALETTR

PROGRAM- Bal: NC-program, jobb: palettatablazat
PaLETTA Bal: palettatablazat, jobb: allapotkijelz6
PALETTA Bal: palettatablazat, jobb: grafika

-
GRAFIKA

Batch Process Manager

BPM
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3.4 NC-alapok

Pozicioméro rendszerek és referenciajelek

A gép tengelyén utmérék talalhatdk, amik meghatarozzak

a gép asztalanak illetve a szerszamnak a poziciéit. Linearis
tengelyekre alapveten linearis mérérendszerek vannak beépitve,
a koérasztalokra és dontott tengelyekre szégmeérd rendszerek.

Ha a gép tengelye mozog, a hozza tartoz6 utmeérd elektromos jelet
general, amelybdl a vezérl6 kiszamitja a gép tengelyének pontos
Aramkimaradas esetén a szan pillanatnyi helyzete és a szamitott
helyzet kdzotti kapcsolat megszakad. A kapcsolat ujbdli
létrehozasahoz az inkrementalis mérérendszerek referenciajelekkel
rendelkeznek. A referenciajelen val6 athaladaskor a vezérl6 kap
egy jelet, amely egy géphez régzitett bazispontot jeldl. Ezzel tudja a
vezérld a szan tényleges helyzete és az aktualis géppozicid kozotti
kapcsolatot visszaallitani. Tavolsagkddolt referenciajelekkel ellatott
hosszmérd rendszerek esetén, a gép tengelyén legfeljebb 20 mm-
t, szbgelfordulas-méré rendszerek esetén legfeljebb 20°-ot kell
elmozdulni.

Abszolut mérérendszer esetén a vezérlé bekapcsolasa utan
azonnal atadddik egy abszolut pozicidérték. igy tehat a pillanatnyi
pozicié és a szan pozicidja k6zotti kapesolat kdzvetlenll a
bekapcsolas utan helyreall.

Alapok | NC-alapok

X (2Y)
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Programozhatoé tengelyek

A vezérl6 programozhaté tengelyei alapértelmezésben megfelelnek Z‘
a DIN 66217 tengelymeghatéarozasainak.

A programozhato tengelyek megnevezései az alabbi tablazatban
talalhatéak.

Fotengely Parhuzamos Forgoétengely
tengely

X u A

Y \Y B

z w C

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
A programozhaté tengelyek szama, megnevezése és
hozzarendelése gépfiiggd.
A gép gyartdja definialhat tovabbi tengelyeket, pl. PLC-
tengelyek.
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Referencia rendszer

Ahhoz, hogy a vezérld egy tengelyt egy meghatarozott utvonalon
mozgasson, referencia rendszerre van szikség.

A szerszamgépen egy tengelyparhuzamosan szerelt méréléc

egy egyszer( referencia rendszer a linearis tengelyek szamara. A

A mérdléc egy szamozott skalat jelent, egy egydimenzios | X
koordinatarendszert. |

Egy pont megkdzelitéséhez a sikon, a vezérlének két tengelyre,
valamint egy kétdimenziés referenciarendszerre van sziksége.

Egy pont megkdzelitéséhez a térben, a vezérlbnek harom !
tengelyre, valamint egy haromdimenziés referenciarendszerre van

szilksége. Ha ez a hdrom tengely egymasra merdleges, akkor azok
ugynevezett haromdimenziés Descartes-koordinatarendszert

alkotnak.

0 A jobbkéz-szabaly szerint az ujjhegyek a harom f6
tengely pozitiv iranyaba mutatnak. +Z

Hogy a térben egyértelmiien lehessen meghatarozni egy pontot, +Y\
ahhoz egy koordinata origéra, valamint a harom dimenzié
konfiguracidjara van sziikség. Egy 3-D koordinatarendszerben

a k6z6s metszéspont szolgal a rendszer origdjaként. Ennek a
metszéspontnak a koordinataja X+0, Y+0 és Z+0.

A vezérlébnek meg kell tudnia kilénbdztetnie a kiilénb6zé
referenciarendszereket, hogy példaul a szerszamcserét mindig
ugyanabban a helyzetben végezze, vagy hogy egy megmunkalasi
miveletet mindig az aktualis munkadarab poziciéhoz viszonyitva
hajtson végre. z4
A vezérl§ a kdvetkezd referencia rendszereket kilénbdzteti meg:

®  Gépi koordinatarendszer M-CS: Y
Machine Coordinate System

®  Alap koordinatarendszer B-CS:
Basic Coordinate System

B Munkadarab koordinatarendszer W-CS: X
Workpiece Coordinate System

®  Munkasik koordinatarendszer WPL-CS:
Working Plane Coordinate System

® Beviteli koordinatarendszer I-CS:
Input Coordinate System

® Szerszam koordinatarendszer T-CS:
Tool Coordinate System

o Valamennyi referenciarendszer egymasra épul. Ezek az
adott szerszamgép kinematikai lancolata ala tartoznak.

A gépi koordinatarendszer a referencia rendszer.
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Gépi koordinatarendszer M-CS

A gépi koordinatarendszer megfelel a kinematika leirasanak, és
ezaltal a szerszamgép tényleges mechanikai kialakitasanak.

Mivel a szerszamgép mechanikaja soha nem pontosan egy
Descartes-koordinatarendszernek felel meg, ezért a gépi
koordinatarendszer t6bb egydimenziés koordinatarendszerbdl

all. Ezek az egydimenzids koordinatarendszerek megfelelnek a
fizikai gépi tengelyeknek, amelyek nem feltétleniil merélegesek
egymasra.

Az egydimenzios koordinatarendszerek poziciojat és orientacidjat
a kinematika leirasaban az orsécsucs alapuld transzformaciok és
elforgatasok segitségével lehet meghatarozni.

Az orig6 pozicidjat, az un. gépi nullapontot a gépgyartd hatarozza
meg a gép konfiguracidja soran. A gép konfiguraciéjaban megadott
értékek hatarozzak meg a jeladdk és a megfelels tengelyek nulla
poziciéjat. A gép nullapontja nem feltétlenul helyezkedik el a fizikai
tengelyek elméleti metszéspontjaban. Ezért a mozgastartomanyon
kivul is elhelyezhetd.

Mivel a gép konfiguracios értékeit a felhasznald nem maodosithatja,

a gepi koordinatarendszer az allandd poziciok meghatarozasara
szolgal, pl. a szerszamcsere pozicio.

Gépi nullapont MZP:
Machine Zero Point

Funkciogomb Alkalmazas [ FmT ~ R
mazTS- A felhasznalé meghatarozhatja a gépi : 5 o o E - o]
TRANSZFOR. ., . : = - - 2 - —
koordinatarendszerben az eltolasokat az =

adott tengely alapjan, a preset tablazat : 5 5 B . B
OFFSET értékeinek hasznalataval. |
@ A gépgyarto konfiguralja a bazispont kezelés OFFSET |m it
oszlopait, a gépnek megfeleléen. o s & T —
u 100% F-OVR 81 'u, ID‘ZIOT 1 l:.T_“ N})LE\‘
Tovabbi informacidk: Felhasznaloi kézikdnyv Beallitas, NC -
programok tesztelése és végrehajtasa e R veae
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MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A géptél fliggben vezérlbje rendelkezhet egy paletta preset
tablazattal is. A gépgyartd ebben olyan OFFSET értékeket
hatarozhat meg, amelyek még az On éltal a preset tablazatban
meghatarozott OFFSET értékek el6tt érvénybe 1épnek. Azt
hogy van-e érvényben paletta bazispont, és ha igen, melyik,

a bovitett allapotkijelzés PAL flilében lathatja. Mivel a paletta
preset tablazat OFFSET értékei nem lathatéak és nem is
szerkeszthet6ek, a mozgasok soran itk6zésveszély all fenn!

> Paletta bazispontokat kizarélag a palettédkkal kapcsolatban
alkalmazza

> A megmunkalas elétt ellenérizze a PAL ful kijelzését

o A Globalis programbeallitasok (opcio 44) funkciéval
az elforgatott tengelyekre tovabbi transzformaciot
alkalmazhat az Additiv ofszet (M-CS) hasznalataval.
Ezen transzformaciok kiegészitéleg hatnak a preset
tablazat és a paletta preset tablazat OFFSET értékek
mellett.

o Kizardlag a gépgyarté szamara all még az un.
OEM-OFFSET rendelkezésre. Ezen OEM-OFFSET
segitségével a forgas és parhuzamos tengelyekhez
kiegészitd tengelyeltolast lehet meghatarozni.

Az OFFSET értékek (minden nevezett OFFSET beviteli

lehet6ség) egylttese adja egy tengely PILL.- és AKT
REF pozicidja kzbtti eltérést.

A vezérlb a gépi koordinatarendszer valamennyi mozgésat
atalakitja, fuggetlenul az értékbevitelhez hasznalt referencia
rendszertdl.

Példa egy harom tengelyes szerszamgépre, amelynek Y tengelye
ferde tengely, nem a ZX sikra meréleges:

» A Pozicionalas kézi értékbeadassal izemmodban futtasson
egy NC mondatot az L 1Y+10 értékkel

> A vezérld a megadott értékekb8l meghatarozza a kivant tengely
névleges értékeit.

> Pozicionalas kdzben a vezérl6 az Y és Z gépi tengelyeket
mozgatja.

> Az AKT REF és RF CEL kijelzés mutatja az Y tengely és a Z
tengely mozgasat a gépi koordinatarendszerben.

> Az PILL. és CEL kijelzés az Y tengelynek csak egy elmozdulasat
mutatja a beviteli koordinatarendszerben.

» A Pozicionalas kézi értékbeadassal izemmadban futtasson
egy NC mondatot az L 1Y-10 értékkel

> Avezérlé a megadott értékekbdl meghatarozza a kivant tengely
névleges értékeit.

> Pozicionalas kdzben a vezérl6 csak az Y gépi tengelyt
mozgatja.

Alapok | NC-alapok
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> Az AKT REF és RF CEL kijelzés az Y tengelynek csak egy
elmozdulasat mutatja a beviteli koordinatarendszerben.

> Az PILL. és CEL kijelzés mutatja az Y tengely és a Z tengely
mozgasat a beviteli koordinatarendszerben.

A felhasznal6 a pozicidkat a gép nullapontjahoz viszonyitva
programozhatja, pl. az M91 mellékfunkcioé hasznalataval.
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Alap koordinatarendszer B-CS

Az alap koordinatarendszer egy 3-D Descartes-koordinatarendszer.
Koordinata origdja a kinematikai modell vége.

Az alap koordinatarendszer orientacioja a legtébb esetben
megegyezik a gépi koordinatarendszerrel. Kivételek lehetnek, ha a
gépgyarto tovabbi kinematikus transzformaciokat alkalmaz.

A kinematikai modellt és igy az alap koordinatarendszer origéjanak
helyét a gépgyarté hatarozza meg, a gép konfiguraciéjaban. A
felhasznaldé nem maodosithatja a gép konfiguracios értékeit.

Az alap koordinatarendszer meghatarozza a munkadarab
koordinatarendszer helyzetét és orientacidjat.

Funkciogomb Alkalmazas

BAZIS-
ITRANSZFOR .

OFFSET

A felhasznald, pl. egy 3D tapintoval,
meghatérozhatja a munkadarab-
koordinatarendszer helyzetét és

koordinétarendszgrrel kapcsolatos
értékeket, mint BAZISTRANSZFOR. értékeket
menti el a bazispont kezelésbe.

A’gépgyértc') konfiguralja a bazispont kezelés
BAZISTRANSZFOR. oszlopait, a gépnek megfeleléen.

®

Alapok | NC-alapok
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Tovabbi informacidk: Felhasznaloi kézikdnyv Beallitas, NC
programok tesztelése és végrehajtasa

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A géptél fiiggben vezérldje rendelkezhet egy paletta preset
tablazattal is. A gépgyarté ebben olyan BASISTRANSFORM.
értékeket hatarozhat meg, amelyek még az On éltal a preset
tablazatban meghatarozott BASISTRANSFORM. értékek elétt
érvénybe Iépnek. Azt hogy van-e érvényben paletta bazispont,
és ha igen, melyik, a bdvitett allapotkijelzés PAL fulében lathatja.
Mivel a paletta preset tablazat BASISTRANSFORM. értékei

nem lathatdéak és nem is szerkeszthetéek, a mozgasok soran
Utkdzésveszély all fenn!

> Paletta bazispontokat kizarélag a palettakkal kapcsolatban
alkalmazza

» A megmunkalas elétt ellendrizze a PAL ful kijelzését
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Munkadarab koordinatarendszer W-CS

A munkadarab koordinatarendszer egy 3-D Descartes-
koordinatarendszer. Az origd az aktiv referenciapont.

A munkadargb koordinatarendszer helyzete és orientacidja az aktiv
preset sor BAZISTRANSZFOR. értékétdl fugg.

Funkciégomb Alkalmazas

A felhasznald, pl. egy 3D tapintoval,
S rRSET meghatarozhatja a munkadarab-

A vezérld az alap koordinétargndszerrel
kapcsolatos értékeket, mint BAZISTRANSZFOR.
értékeket menti el a bazispont kezelésbe.

Tovabbi informacidk: Felhasznaloi kézikdnyv Beallitas, NC
programok tesztelése és végrehajtasa

o A Globalis programbeallitasok (opci¢ 44) funkciéval
alabbi transzformaciok allnak még rendelkezésre:
® Az Additiv alapelforgatas(W-CS) kiegészitéleg
hat a preset tablazat és a paletta preset tablazat
alapelforgatasahoz vagy 3D alapelforgatasahoz.
Az Additiv alapelforgatas(W-CS) itt az elsé
lehetséges transzformacio a W-CS munkadarab
koordinatarendszerben.
B Az Eltolas (W-CS) kiegészitéleg hat az NC
programban a megmunkalasi sik billentése
elé meghatarozott eltolashoz (ciklus 7
NULLAPONTELTOLAS).
m A Tiikrozés (W-CS) kiegészitéleg hat az NC
programban a megmunkalasi sik billentése elé
meghatarozott tiikrézéshez (ciklus 8 TUKROZES).

Az Eltolas (mW-CS) az un. médositott munkadarab
koordinatarendszerben hat az Eltolas (W-CS) vagy a
Tiikrozés (W-CS) transzformaciok alkalmazasa utan
a megmunkalasi sik dontése el6tt.

A munkadarab koordinatarendszerben a felhasznal6 hatarozza
meg a munkasik koordinatarendszer helyzetét és orientaciojat,
transzformaciok alkalmazasaval.

Transzformaciok a munkadarab koordinatarendszerben:
= 3D ROT funkcidk

= PLANE funkciék

m Ciklus 19 MEGMUNKALASI SIK

® Ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS
(eltolas a megmunkalasi sik dontése elétt)

® Ciklus 8 TUKROZES
(tlikrozés a megmunkalasi sik dontése elétt)
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Alapok | NC-alapok

Az egymasba épitett transzformaciok eredménye a
programozasi sorrendtél fligg.

Az egyes koordinatarendszerekben kizardlag a
megadott (ajanlott) transzformacidkat programozza. Ez
érvényes mind a transzformaciok meghatérozasara,
mind pedig azok visszavonasara is. Az eltérd hasznalat
varatlan vagy nem kivant helyzetekhez vezethet. WPLCS WPL-CS
Ehhez vegye figyelembe az alabbi programozasi
Utmutatésokat.

Programozasi Utmutatasok:

B Ha transzformaciodkat (tikrézés vagy eltolas)
programoz a PLANE funkciok (kivéve PLANE AXIAL)
elé, ugy megvaltozik a billentési pont (a WPL-

CS megmunkalasi sik koordinatarendszerének

kezdépontja) valamint az elfordul6 tengelyek

orientacidja is

® Az eltolas 6nmagaban csupan a billentési pont
helyzetét moédositja

A tikrdzés dnmagaban csupan az elforduld

= A PLANE AXIAL-val és a ciklus 19-vel
Osszefliggésben a programozott transzformaciok
(tukrozés, elforgatas és skalazas) nem hatnak ki a
billentési pont helyzetére vagy az elfordulé tengelyek

A munkadarab-koordinatarendszer aktiv atalakitasa
nélkil a munkasik koordinatarendszer és a
munkadarab-koordinatarendszer helyzete és
orientaciéja azonos.

A munkadarab-koordinatarendszerben nincsenek
atalakitasok 3 tengelyes szerszamgépek, vagy tiszta
3 tengelyes megmunkalas esetében. Az aktiv preset
sor BAZISTRANSZFOR. értékei kdzvetlentil érintik

a megmunkalasi sik koordinatarendszerét ezzel a
feltételezéssel.

A megmunkalasi sik koordinatarendszerében
természetesen lehetségesek tovabbi transzformaciok

Tovabbi informacio: "Munkasik koordinatarendszer
WPL-CS", oldal 81
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Munkasik koordinatarendszer WPL-CS

A munkasik koordinatarendszer egy 3-D Descartes-
koordinatarendszer.

A munkasik koordinatarendszer helyzete és orientacidja a
munkadarab koordinatarendszer aktiv transzformacioitdl fligg.

o A munkadarab-koordinatarendszer aktiv atalakitasa
nélkil a munkasik koordinatarendszer és a
munkadarab-koordinatarendszer helyzete és
orientaciéja azonos.

A munkadarab-koordinatarendszerben nincsenek
atalakitasok 3 tengelyes szerszamgépek, vagy tiszta
3 tengelyes megmunkalas esetében. Az aktiv preset
sor BAZISTRANSZFOR. értékei kdzvetlentil érintik

a megmunkalasi sik koordinatarendszerét ezzel a
feltételezéssel.

A munkasik koordinatarendszerben a felhasznalé hatarozza

transzformaciok alkalmazasaval.

0 A Mill-Turning (opcié 50) funkcioval a OEM forgatas
und Eldretartasi szog transzformaciok is rendelkezésre

allnak.

= Az OEM forgatas kizarolag a gépgyarté részére all
rendelkezésre és az El6retartasi szog el6tt hat

= Az Eloretartasi szoget a ciklus 800 FORGAT.
RENDSZ. ILL., 801 FORGO KOORDINATA RENDSZER
RESET és 880 FOGASKEREK LEFEJTOEM.
hatarozzak meg, és ez a megmunkalasi sik

koordinatarendszerének egyéb transzformacidi elétt
hat

Mindkeét transzformacio aktiv (0-val nem egyenld)
értékeit a bévitett allapotkijelzés POS flle jeleniti meg.
Ellendrizze az értékeket mard dzemmodban is, mivel az
aktiv transzformaciok ott is érvényben vannak!

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A gépgyart az OEM forgatas és Eloretartasi szog
transzformaciokat a Mill-Turning (opci6 50) nélkul is
hasznalhatja.

Transzformaciok a munkasik koordinatarendszerben:
Ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS

Ciklus 8 TUKROZES

Ciklus 10 ELFORGATAS

Ciklus 11 MERETTENYEZO

Ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT

PLANE RELATIVE
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PLANE funkciéként a PLANE RELATIVE a munkadarab
koordinatarendszerben érvényes és dsszehangolja a

munkasik koordinatarendszerével.

Az additiv dontés értékei mindig az aktualis munkasik
koordinatarendszerre vonatkoznak.

A Globalis programbeallitasok (opcio 44) funkciéval
a Forgatas (I-CS) transzformacio is rendelkezésre all.
A transzformaci6 kiegészitéleg hat az NC programban
meghatarozott forgatashoz (ciklus 10 ELFORGATAS).

Az egymasba épitett transzformaciok eredménye a
programozasi sorrendtél fligg.

A munkasik koordinatarendszer aktiv atalakitasa
nélkil a bemeneti koordinatarendszer és a munkasik
koordinatarendszer helyzete és orientacioja azonos.

A munkadarab-koordinatarendszerben nincsenek
atalakitasok 3 tengelyes szerszamgépek, vagy tiszta 3
tengelyes megmunkalas esetében. Az aktiv preset sor
BAZISTRANSZFOR. értékei kozvetlendl érintik a beviteli
koordinatarendszerét ezzel a feltételezéssel.

82
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Beviteli koordinatarendszer I-CS

A beviteli koordinatarendszer egy 3-D Descartes-
koordinatarendszer.

A beviteli koordinatarendszer helyzete és orientacioja a munkasik
koordinatarendszer aktiv transzformacioitdl fligg.

o A munkasik koordinatarendszer aktiv atalakitasa
nélkidl a bemeneti koordinatarendszer és a munkasik

koordinatarendszer helyzete és orientacioja azonos.

A munkadarab-koordinatarendszerben nincsenek
atalakitasok 3 tengelyes szerszamgépek, vagy tiszta 3

tengelyes megmunkalas esetében. Az aktiv preset sor

BAZISTRANSZFOR. értékei kdzvetlenill érintik a beviteli
koordinatarendszerét ezzel a feltételezéssel.

A pozicionalé mondatok segitségével, a bemeneti

koordinatarendszerben a felhasznal6 hatarozza meg a szerszam X0
helyzetét és ezaltal a szerszam koordinatarendszer helyzetét.
YO
o A CEL, PILL., LEMRD és AKTTAV kijelzések is a beviteli Y10
koordinatarendszerre vonatkoznak.
X10

Pozicionaléd mondatok a beviteli koordinatarendszerben:
® Paraxialis pozicionald6 mondatok X0

Y1
®m Pozicionalé mondatok derékszogi vagy polar koordinatakkal 0
B Pozicionalé mondatok deréksz6gl koordinatakkal és fellleti
normalvektorokkal
YO
Példa X10
7 X+48 R+

A beviteli koordinatarendszer origojara
7 L X+48 Y+102 Z-1.5 RO vonatkozé kontur egyszer(en, véletlenszeriien
: transzformalhaté.

7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007
NZ0.8848844 RO

o A szerszam koordinatarendszerének pozicidjat az X, Y
és Z Descartes-koordinatak hatarozzak meg a felszini
normal vektorok pozicionalasara.

A 3-D szerszamkompenzacidval egyitt a szerszam
koordinatarendszerének helyzete a felszini normal
vektorok mentén eltolhaté.

o A szerszam koordinatarendszerének orientacidja
kllénb6z6 referencia rendszerekben hajthatd végre.

Tovabbi informacio: "Szerszam koordinatarendszer T-
CS", oldal 84
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Szerszam koordinatarendszer T-CS

A szerszam koordinatarendszer egy 3-D Descartes-

koordinatarendszer. Az origb a szerszam referenciapont. A

szerszamtablazat L és R értékei a mard szerszamokkal és a ZL, XL [ \ [ \ [ \
és YL eszterga szerszamokkal, erer a pontra vonatkozik. ’ ; : ‘ ’ ; : ‘ ’ ; : ‘
Tovabbi informacidk: Felhasznaldi kézikonyv Beallitas, NC & L & L A
programok tesztelése és végrehajtasa ] \ \ \

o A szerszam helyes felligyeletéhez a dinamikus
Utkozésfelligyelet (opcio 40) a szerszamtablazatban
szerepl® értékeknek meg kell felelnitk a szerszam
aktualis méreteivel.

A szerszamtablazat értékeivel 6sszhangban a szerszam
koordinatarendszerének origojat at kell helyezni a TCP
szerszamkdzéppontra. TCP a Tool Center Point roviditése
(Szerszamkdzéppont)

Ha az NC program nem hivatkozik a szerszam csucsara, a
szerszam kdzéppontjat el kell tolni. A szikséges eltolas az NC
programban torténik, a szerszdmhivas soran a delta értékek
hasznalataval.

0 A TCP pozicidéja az abran lathaté médon koételez6, a 3-D
szerszamkorrekcioval egyutt.

o A pozicionalé mondatok segitségével, a bemeneti
koordinatarendszerben a felhasznal6 hatarozza
meg a szerszam helyzetét és ezaltal a szerszam
koordinatarendszer helyzetét.

Aktiv TCPM funkcioval vagy aktiv M128 mellékfunkcidval a
szerszam koordinatarendszerének orientacioja az aktualis
szerszam doélésszogétdl fligg.

A felhasznalé meghatarozhatja a szerszam délésszdgét a gépi
koordinatarendszerben vagy a munkasik koordinatarendszerében.

Szerszam délésszoge a gépi koordinatarendszerében:

Példa
7 L X+10 Y+45 A+10 C+5 RO M128

Szerszam dblésszoge a munkasik koordinatarendszerében:

Példa
6 FUNCTION TCPM F TCP AXIS SPAT PATHCTRL AXIS
7 L A+0 B+45 C+0 RO F2500

7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007
NZ0.8848844 TX-0.08076201 TY-0.34090025 TZ0.93600126 RO \/
M128

7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007
NZ0.8848844 RO M128
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o Az abrazolt vektoros pozicional6 mondatok estében, a
3D szerszamkorrekcié a DL, DR és DR2 kompenzaciés
értékekkel lehetséges, a TOOL CALL mondatbdl.

A kompenzaciés értékek mikddési modjai a szerszam
tipusétdl fuggenek.

A vezérld érzékeli a kilonféle szerszamtipusokat, a
szerszamtablazat L, R és R2 oszlopaival:

5 R21pg + DR27pg + DR2prog = 0
— szarmaro

= R2TAB + DRZTAB + DR2PROG = RTAB + DRTAB +

DRproc
— gébmbmard

5 0 <R27pg + DR21pg + DR2prog < R7ag + DRyag +

DRprog
— téruszos maro

o A TCPM funkcié vagy az M128 mellékfunkcio
nélkul a szerszam koordinatarendszer és a beviteli
koordinatarendszer orientacidja azonos.
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Tengelyek megnevezése marogépeken

A mardgépeken az X, Y és Z tengelyekre egyarant szokas
hivatkozni szerszamtengelyként, f6tengelyként (1. tengely) és
masodlagos tengelyként (2. tengely). A szerszamtengely kijelolése,
beosztasa dontd a fétengelyek és a masodlagos tengelyek
hozzarendelése szempontjabdl.

Szerszamtengely Fétengely Masodlagos
tengely

X Y z

Y Z X

Z X Y

Polarkoordinatak

Ha a gyartasi rajz derékszog, ugy az NC-program-ot Yi
is derékszdgi koordinatakkal kell megadnia. A kérives
munkadaraboknal vagy szégmegadasnal sokszor egyszeriibb, ha a — ~.

pozicidkat polarkoordinatakkal hatarozza meg. R\ N,

PA

Polarkoordinatakat — a térbeli poziciokat megadd derékszogi X, Y / <
és Z koordinatakkal szemben — csak sikbeli poziciok megadasara
hasznalhatjuk. Polarkoordinatak nullapontja a CC pontban van PR PA,
R . . . . 9 10 SF 0°
(CC: kérkdzéppont vagy polus). A sik egy pontja egyértelmiien cc

megadhaté az alabbiak segitségével: N
® Polarkoordinata sugar PR: a CC korkdzéppont és az adott

pozici6 tavolsaga, és 30
® Polarkoordinata sz6g PA: a sz6g vonatkoztatasi tengelye és a

CC polust az adott pozicioval 6sszekotd egyenes kozotti szog.

x ¥

A polus és az alapszogtengely meghatarozasa

A pélust hatarozza meg két koordinataval a derékszdgi
koordinatarendszer harom sikjanak egyikén. Ezaltal az
alapszdgtengely is egyértelm{ien hozza van rendelve a PA
polarkoordinata-sz6ghoz.

Polarkoordinatak (sik) Alapszogtengely
XY +X
Y/Z +Y
ZIX +Z
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Abszolut és novekményes munkadarab pozicidk

Abszolut munkadarab poziciék

Az abszolut koordinatak olyan helyzetkoordinatak, amelyek

a koordinatarendszer nullapontjara (origd) vonatkoznak. A
munkadarabon levé minden egyes pontot egyértelmien 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

kezd&pontul szolgal. Amikor az NC program ndvekményes
koordinatakkal van megirva, akkor ugy kell programozni a
szerszamot, hogy az az el6z6 és a rakovetkezd célpozicidk
kozti tavolsagot tegye meg. Ezért van, hogy lancméretként is
azonosithatok.

Egy ndvekményes értéket a tengelymegnevezés elé irt I.

2. példa: Furatok inkrementalis koordinatai

A 4. furat abszolut koordinatai

X=10 mm

Y =10 mm

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

Y=10 mm Y =10 mm

Abszolut és inkrementalis polarkoordinatak

Az abszolut koordinatak mindig a pdlusra, és a szég
referenciatengelyére vonatkoznak.

Az inkrementdlis polarkoordinatak mindig a szerszam utoljara
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Valassza ki a bazispontot

Egy mihelyrajz a munkadarab egy bizonyos konturelemét Z ‘
azonositja abszolut bazispontként (nullapontként), rendszerint
egy sarokpontot. Bazispont kijeldlésénél elészor igazitsa a MAX
munkadarabot a gép tengelyeihez és allitsa a szerszadmot minden Y
tengely mentén egy ismert pozicidbba a munkadarabhoz képest.

Ebben a pozicidban allitsa a vezérld kijelzéjét nullara vagy

egy elére meghatarozott poziciéértékre. Ezaltal hozzarendeli a
munkadarabot az NC-program-hoz vagy a vezérlé kijelzéséhez

tartozé koordinatarendszerhez.

Ha a mdhelyrajz relativ nullapontokkal méretezett, egyszeriien

hasznalja a koordinata-transzformacios ciklusokat.

Tovabbi informacié: Felhasznaldi kézikdnyv MIN
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, legkénnyebb és
legpontosabb mddja a HEIDENHAIN 3D-s tapintd alkalmazasa.
Tovabbi informacidk: Felhasznaléi kézikdnyv Beallitas, NC
programok tesztelése és végrehajtasa

Példa
A mihelyrajzon olyan furatok vannak(1 - 4), amik méretei egy Yi
X=0, Y=0 koordinataju abszolut nullaponthoz vannak viszonyitva.
A furatok (5 - 7) kdz6tti furatok koordinatai egy X=450, Y=750 f)-f 150
abszolut koordinataju, relativ nullapontra vonatkoznak. A Nullapont 7501—14 6 HO42 AR R
eltolas ciklussal lehet eltolni a nullapontot ideiglenesen az X=450, {)_{_15}J \/
Y=750 pozicidba, és programozni a furatokat (5 - 7) tovabbi S
szamitasok nélkal. § S
320 ® M /dh
UV \
U7 N -
@ -

325 450 900
950
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3.5 NC-programok megnyitasa és beadasa

NC-program felépitése HEIDENHAIN Klartext-ban
Az NC-programNC-mondatok sorozatabdl all. A jobb oldali &bra
mutatja az NC-mondat elemeit.

A vezérlé egy NC-programNC-mondat-ait névekvé
szamsorrendben sorszammal latja el.

Az NC-program els6 NC-mondat-a a BEGIN PGM-val, a program
nevével és az aktiv mértékegységgel van azonositva.

A rakovetkez6 NC-mondat-ok informaciot tartalmaznak az
alabbiakrol:

= A nyersdarab

®  Szerszamhivasok

B Biztonsagos pozicié megkozelitése

m  El6tolasok és orsofordulatszamok

= Palyamenti mozgasok, ciklusok és tovabbi funkciok

Az NC-program utols6 NC-mondata a END PGM-t, a program
nevével és az aktiv mértékegyseéggel van azonositva.

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A vezérlé nem hajtja végre a szerszam és a munkadarab
Utkdzésének automatikus ellendrzését. A szerszamvaltast kovetd
megkdzelité mozgas soran tkdzésveszély all fenn!

> Szilkség esetén programozzon be egy biztonsagos kdzbensd
poziciét

HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaloi kézikdnyv Klartext programozashoz | 10/2018

NC-mondat

10 L‘X+10 Y+5 RO F100 M3 ‘

Palyafunkcidk

Mondatszam

Szavak

89



Alapok | NC-programok megnyitasa és beadasa

Nyersdarab meghatarozasa: BLK FORM

Kdzvetlenul egy uj NC-program megnyitasat kdvetéen egy

még nyers munkadarabot kell meghataroznia. Ha késébb

akarja meghatarozni, nyomja meg a SPEC FCT gombot, majd a
PROGRAM NORMAK funkciégombot, végezetiil pedig a BLK FORM
funkciégombot. A vezérlének a meghatarozasra a grafikus
szimulacidhoz van sziksége.

o A nyers munkadarab meghatarozasa akkor szikséges
csak, ha az NC-program-ot grafikusan kivanja tesztelni!

A vezérlés kilonféle nyersdarab tipusokat képes abrazolni:

Funkciégomb Funkcidk

@ Hatarozzon meg egy négyszog alaku darabot
Hatarozzon meg egy henger alaku darabot

2 Tetszbleges alaku, forgasszimmetrikus
‘ > nyersdarab meghatarozasa

Négyszog alaku nyersdarab

A téglatest oldalai parhuzamosak az X, Y és Z tengelyekkel. A

nyersdarabot két sarokpontja hatarozza meg:

= MIN pont: a téglatest legkisebb XY és Z koordinataja; abszolut
ertékként megadva

= MAX pont: a téglatest legnagyobb X,Y és Z koordinataja;
abszolut értékként megadva

Példa

0 BEGIN PGM NEU MM Program eleje, neve, mértékegysége
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 Fdéorso tengelye, MIN pont koordinatai
2 BLK FORM +100.1 Z X+100 Y+0 Z+0 MAX pont koordinatai

3 END PGM NEU MM Program vége, neve, mértékegysége
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Hengeres alaku darab

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

= D, R: A henger atmérdje vagy sugara (pozitiv el6jellel)

® L: A henger hossza (pozitiv eljellel)

m DIST: Eltolas a forgotengely mentén

®m DI, RI: Belsé atmérd vagy bels6 sugér Ureges hengerhez

o A DIST és Rl vagy DI paraméterek opcionalisak, nem
szlkséges a programozasuk.

Példa

0 BEGIN PGM NEU MM Program eleje, neve, mértékegysége

1 BLK FORM CYLINDER Z R50 L105 DIST+5 RI10 Féorso tengely, sugar, hossz, tavolsag, belsé sugar
2 END PGM NEU MM Program vége, neve, mértékegysége

Tetszéleges alaku, forgasszimmetrikus nyersdarab
A forgasszimmetrikus nyersdarab konturjat egy alprogramban
hatarozhatja meg. X, Y vagy Z alkalmazasa forgétengelyként. z

A nyersdarab meghatarozasban a kdvetkez6 konturleirasra
hivatkozzon:

o
 _

® 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.

Ha forgas-szimmetrikus nyersdarabot ad meg névekményes
koordinatakkal, akkor a méretek fliggetlenek az atméré
programozasatol.

7\

o Az alprogram egy szammal, egy alfanumerikus névvel,
vagy egy QS paraméterrel is megjeldlheté.
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Program eleje, neve, mértékegysége

Féorso tengely, értelmezési mod, alprogram szam
F6program vége

Alprogram kezdete

Kontur kezdépontja

Programozas a fétengely pozitiv iranyaban

Kontur vége

Alprogram vége

o
o
o
o

Program vége, neve, mértékegysége

Uj NC program megnyitasa

A megmunkalé programot mindig Programozas (izemmédban kell o LEEeed =

bevinni. Példa egy program megnyitasara: e i 41 L,

BLK FORN 0.1 2 %40 ¥s0 2-20

240
3 EN0 PN _T-NE M

» Uzemmaod: Nyomja meg a Programozas gombot

7 o

Pom » Nyomja meg a PGM MGT gombot
> A vezérlé megnyitja a fajlkezel6t.

Vélassza ki a konyvtarat, ahova az uj NC programot menteni
akarja:

FAJLNEV = NEU.H

EnT » rja be az Uj program nevét

» Hagyja jova az ENT gombbal

» Adja meg a mértékegységet: Nyomja meg az MM

HH vagy INCH funkciégombot

> A vezérld a programablakba valt és elinditja a
parbeszédet a BLK-FORM (nyers munkadarab)
meghatarozasahoz.
Valasszon egy négyszdgletes nyers

munkadarabot: Nyomja meg a funkciégombot
egy négyszogletes alaku nyers munkadarabhoz

MUNKASIK A GRAFIKAN: XY

» Adja meg a szerszamtengelyt, pl. Z
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NYERS MUNKADARAB MEGHAT.: MINIMUM

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

NYERS MUNKADARAB MEGHAT.: MAXIMUM

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

Program eleje, neve, mértékegysége
F6orso tengelye, MIN pont koordinatai
MAX pont koordinatai

Program vége, neve, mértéekegysége

A vezérlé a mondatszamot valamint a KEZDO- és VEGE-mondatot
automatikusan generalja-.

o Ha nem kivanja meghatarozni a nyersdarabot, akkor
tordlje a parbeszédet a Munkasik a grafikaban: XY-ban
a DEL gomb segitségével!
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Szerszammozgasok programozasa Klartext-ben

Egy NC-mondat programozasét inditsa el a tengelygomb. A [Bez Gzemsa Ripzooraczas b

képernyd cimsoraban a vezérl6 rakérdez minden szikséges
adatra.

Példa egy pozicionalé mondatra
» Nyomja meg a L gombot

KOORDINATAK?

SUGARKORR..: RL/RR/NINCS KORR.?

ELOTOLAS F=? / F MAX = ENT

-

M M94 M103 | Mi18 | M120 Mi28 Mid0

» 10 (célkoordinata megadasa az X-tengelynek)
» 20 (célkoordinata megadasa az Y-tengelynek)

» Az ENT gombbal a kdvetkezd kérdéshez

» irja be: Sugarkorrekcié nélkiil, és Iépjen a
kovetkezd kérdésre az ENT gomb lenyomasaval

» 100 (100 mm/min elétolds megadasa ehhez a

ENT

M KIEGESZITO FUNKCIO?

palyamozgashoz)
» Az ENT gombbal a kdvetkez8 kérdéshez

» Adjon meg 3-at (M3 Féors6 be mellékfunkcio).

END
o

Példa
3L X+10Y+5 RO F100 M3

94

» Az END gombbal befejezi a vezérl6 a
parbeszédet.
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Lehetséges elétolas bevitelek

hasznalja a

F MRAX

Elétolas meghatarozasanak funkciodi
funkciégombot

Mozgatas gyorsmenetben, mondatonként
érvényes. Kivétel: ha APPR mondat el6tt van
definidlva, akkor FMAX a segédpontra mozgaskor
is érvényben van

Tovabbi informacid: "A megkdzelités és az
elhagyas fontos poziciéi", oldal 147

F RAUTO

Mozgatas a TOOL CALL-bdl automatikusan
szamitott el6tolassal

Mozgas a programozott elétolassal (a
mértékegység mm/perc vagy 1/10 inch/perc).
Forgétengelyek esetén a vezérl6 az el6tolast
fok/perc-ben értelmezi, flggetlendl attdl, hogy
az NC-program-ot mm-ben vagy inch-ben
programoztak

FU

Fordulatonkénti el6tolas definialasa (egység
mm/1vagy inch/1). Figyelem: inch-programokban
az FU nem programozhat6é M136-tal

Fz

Billentyii

153

Fogankénti el6tolas definialasa (egység
mm/fog vagy inch/fog). A fogak szamat a
szerszamtablazatban, a CUT oszlopban kell
definialni

Parbeszédes programozas funkcioi

Parbeszéd kérdésének mell6zése

Parbeszéd idd elbtti befejezése

DEL
m]
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Alapok | NC-programok megnyitasa és beadasa

Pillanatnyi pozici6 atvétele

A vezérlé engedélyezi az aktualis szerszampozicio atvételét az
NC-program-ba, pl. mialatt

= Pozicionalé6 mondatot ir be

m Ciklust programoz

Az érvényes pozicioértekek atvételéhez kdvesse az alabbiakat:

» a beviteli mezében ahhoz a helyhez pozicional az NC-mondat-
ban, amelyben egy poziciét at akar venni

> Valassza a pillanatnyi érték atvétele funkciot
> A vezérld kijelzi a funkcidgombsoron, hogy mely
tengelyek poziciéi vehetdk at.
— » Valassza ki a tengelyt

z > A vezérld beirja a kivalasztott tengely aktualis
poziciéjat az aktiv beviteli mezébe.

o A vezérl6 a megmunkalasi sikban aktiv szerszamsugar
korrekcioé ellenére mindig atveszi a szerszam kézéppont
koordinatait.
A vezérld figyelembe veszi az aktiv szerszam
hosszkorrekciét és a szerszam tengelyén mindig atveszi
a szerszam csucsanak koordinatait.

A vezérld aktivan tartja a funkcibgombsort a
tengelykivalasztashoz a Pillanatnyi pozici6 atvétele
gomb ujbdli megnyomasaig. Ez az allapot érvényben
marad, akkor is, ha elmenti az aktualis NC-mondat-ot és
a Palyafunkciékgombbal egy uj NC-mondat-ot megnyit.
Ha egy funkciégombbal egy beviteli alternativat (pl.
Sugarkorrekciot) kell kivalasztania, akkor a vezérlés is
bezarja a tengelyvalasztas funkciogombsort.

Aktiv Megmunkalasi sik billentése funkcio esetén

a Pillanatnyi pozicio atvétele funkciéo nem
engedélyezett.
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NC program szerkesztése

0 A végrehaijtas kézben az aktiv NC program nem
szerkesztheté.

Mialatt Iétrehoz vagy szerkeszt egy NC programot, a nyil- vagy
a funkcidgombokkal kivalaszthatja az NC-program barmelyik
mondatat, vagy abban egy adott sz6t:

Funkciégomb/ Funkcié

gomb
Az aktiv NC-mondat pozicidjanak
=1 megvaltoztatasa a képernydn. Ezaltal tébb olyan

NC-mondatot megjelenithet, amelyek az aktualis
NC-mondat elétt vannak programozva

Funkcié nélkil, ha az NC program teljes
egészében lathatd a képernydn

T Az aktiv NC-mondat pozicidjanak
megvaltoztatasa a képernyén. Ezaltal tébb olyan
NC-mondatot megjelenithet, amelyek az aktualis
NC-mondat mogétt vannak programozva

Funkcié nélkil, ha az NC program teljes
egészében lathatd a képernydn

Ugras NC-mondatrél NC-mondatra

Egyes szavak kivalasztdsa NC-mondatban

Goro Meghatarozott NC-mondat kivalasztasa

Tovabbi informacié: "GOTO gomb hasznalata",
oldal 190

EoO0RA8
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Alapok | NC-programok megnyitasa és beadasa

Funkciégomb/ Funkcio

gomb
m A kivalasztott sz6 nullazasa
m Hibas érték torlése
B Tordlje a (tordlhetd) hibalzenetet
I Kivalasztott szé torlése
DEL = Kivalasztott NC-mondat térlése
m Ciklusok és programrészek torlése
e NC-mondat beillesztése, amit utoljara
BESZURASA szerkesztett vagy torolt

NC-mondat beillesztése tetszéleges helyre

» Valassza ki az NC mondatot, amely mdgé be kivanja szurni az
Uj NC-mondatot

» Parbeszédablak megnyitasa

Médositasok mentése

Alapesetben a vezerld a valtoztatasokat automatikusan menti,

ha On Gzemmddot valt vagy a fajlkezelést kivalasztja. Ha On az

NC-program-ban szandékosan akar valtoztatasokat menteni,

jarjon el a kbvetkez6k szerint:

» Valassza ki a funkcidsort a mentés opcidkkal

» Nyomja meg a TAROL funkciégombot

> A vezérl§ az utolsé mentés utani valamennyi
modositast elmenti.

TAROL

NC-program mentése uj fajlba
A jelenleg kivalasztott NC-program tartalmat mentse le egy masik
programnév alatt. Ehhez az alabbiak szerint jarjon el:
» Valassza ki a funkciésort a mentés opcidkkal
» Nyomja meg a MENTES MASKENT funkciégombot
MASKENT > A vezérlé megnyit egy ablakot, amiben
megadhatja a kdnyvtarat és az Uj fajl nevét.
» Ha §zUk’séges, valassza ki a kivant célkdnyvtarat
a VALTAS funkciégombbal
» Adja meg a fajl nevét
» Nyugtazza az OK funkcibgombbal vagy az
ENT gombbal, vagy nyomja meg a MEGSE
funkcibgombot a megszakitashoz

0 A MENTES MASKENT segitségével mentett fajlok a
fajlkezel6ben az UTOLSO FAJLOK alatt is megtalalhatok.
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Moédositasok visszavonasa
A program utolsé mentése 6ta végzett valamennyi modositas
visszavonhatd. Kdvesse az alabbiakat:
» Valassza ki a funkcidésort a mentés opcidkkal
» Nyomja meg a VALTOZAS ELDOBASA
ELDOBASA funkciégombot

> A vezérld megnyit egy ablakot amiben
nyugtazhatja, vagy visszavonhatja ezt az
utasitast.

» Vesse el a valtoztatdsokat az IGEN
funkciégombbal vagy az ENT gombbal, vagy
pedig szakitsa meg a NEM funkciégombbal

Szavak szerkesztése és beszurasa

» Sz0 kivalasztdsa NC-mondatban

» Fellliras az uj értékkel

> Mialatt kivalasztotta a szét, a parbeszédablak rendelkezésre all.
» A valtoztatas elfogadasahoz nyomja meg az END gombot

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

Azonos szavak keresése kiilonb6zé NC-mondatokban

» Sz06 kivalasztasa egy NC-mondatban: nyomja
meg a nyilat annyiszor, amig a kivant szé ki
nincs jeldlve

» NC mondat kivalasztasa nyilakkal

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

A kijel6lés az ujonnan kivalasztott NC-mondatban ugyanazon a
szo6n talalhatd, mint ez elébb kivalasztott NC-mondatban.

o Ha egy nagyon hosszu programban inditott keresést, a
vezérld6 megjelenit egy folyamatjelz6 ablakot. Szikség
esetén barmikor megszakithatja a keresést.
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Programrészek kijelolése, masolasa, kivagasa és beszurasa
A vezérlé a kovetkezd funkcidkat biztositja a programrészek NC [@Fezs czemnsa Bpxogzanczas s

programon bellli vagy masik NC programba valé atmasolasahoz: {
Funkciégomb Funkcié
e A kijeldlé funkcié bekapcsolasa
JELOLESE st
R A kijel6lé funkcio kikapcsolasa
MEGSZAK .
BLOKKOT Kijelolt mondat kivagasa
KIVAG - - 2
- = o i ol 2
T A kdzbens6é memdériaban tarolt mondat
TLLESZTES beszurasa
Thoee Kijelélt mondat masolasa
MASOLASA

Programrész masolasahoz kévesse az alabbiakat:

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

» Valassza ki a masolandé programrész elsé NC-mondatat

Els6 NC-mondat kijeldlése: Nyomja meg a BLOKK KIJELOLESE
funkciégombot.

> A veze.’z_rl'o" szines hattérrel jel6li az NC-mondatot és megjeleniti a
KIJELOLES MEGSZAK. funkcibgombot.

» Vigye a kurzort a masolando vagy kivagandd programrész
utols6 NC-mondatara.

> A vezérld a kijeldlt NC-mondatokat eltérd szinnel dbrazolja.
A kijeldlés barmikor megsziintethet a KIJELOLES MEGSZAK.
funkciégomb megnyomasaval.

» Masolja a kivalasztott programrészt: Nyomja meg a
BLOKK MASOLASA funkciégombot, majd vagja ki a kivalasztott
programrészt a BLOKK KIVAGASA funkciégombbal.

> A vezérl6 elmenti a kivalasztott blokkot.

Ha a programrészt egy masik NC programba kivanja
beszurni, valassza ki el6sz6r a kivant NC programot a
fajlkezel hasznalataval.

» Valassza ki a nyilakkal azt az NC mondatot, amely utan a
masolt (kivagott) programrészt be akarja szurni

> Szlrja be a mentett programrészt: Nyomja meg a
BLOKK BEILLESZTES funkciégombot

> A kijel§|é§ megszintetéséhez nyomja meg a
KIJELOLES MEGSZAK. funkcidgombot

A vezérl6 keresés funkcioja

A vezérld keresés funkciodjaval barmilyen szévegre rakereshet az
NC-programban és kicserélheti azt egy Uj szévegre, ha sziikséges.
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Tetszbleges szoveg keresése

> Vélassza ki a keresés funkciot (ORI - r— =
KERESES
> A vezérlé megjeleniti a keresé ablakot, és rrr————
kijelzi a lehetséges keresési funkciokat a m e
funkciésorban. A A
» Adja meg a keresendé széveget, pl.: TOOL v st s
» Valassza az elére vagy a hatra keresést 1 e L ——— |
, . L k o | wmnoenr csener
> A keresés inditasa
KeRESES . . , B
> A vezérld a kovetkez6 olyan NC-mondat-ra ugrik,
amelyik a keresett szdveget tartalmazza.
> A keresés ismétlése
KERESES V4 .. o . * — i i
A vezérl6 a kdvetkezd olyan NC-mondat-ra ugrik, T " | vk
amelyik a keresett szoveget tartalmazza.
i > A keresési funkcio befejezése: Nyomja meg a
iEElE VEGE funkciégombot
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Tetszbleges szoveg keresése és cseréje

MEGJEGYZES

Vigyazat: Az adat elveszhet!

A KICSEREL és a MINDENT CSEREL funkciok feliilirmak minden
talalt szovegelemet rakérdezés nélkil. A vezérld a csere el6tt
nem menti le automatikusan a meglévé fajlokat. Ezaltal az NC
programok helyredllithatatlanul megsérilhetnek.

> Ezért sziukség esetén készitsen biztonsagi masolatot az NC
programokrol

» KICSEREL és MINDENT CSEREL funkciokat megfeleld
o6vatossaggal hasznalja

o A végrehajtas alatt a KERESES és KICSEREL funkciok
nem lehetségesek az aktiv NC programban. Aktiv
irasvédelem esetén sem engedélyezettek ezen funkciok.

» Valassza ki azt az NC-mondat-ot, amely tartalmazza a
keresett szo6t

> Valassza ki a keresés funkciot

> A vezérld megjeleniti a keresd ablakot, és
kijelzi a lehetséges keresési funkcidkat a
funkciésorban.

» Nyomja meg a AKTUALIS SZO0 funkciégombot

> A vezérl6 betolti az aktualis NC-mondat els6
szavat. Ha szlkséges, nyomja meg ismét a
funkciégombot a kivant sz6 betdltéséhez.

» A keresés inditasa
> A vezérld a kdvetkez6 keresett szovegre ugrik.

KERESES

KERESES

> A szOveg kicseréléséhez és a kdvetkezé
el6fordulasra ugrashoz: nyomja meg a
KICSEREL funkcidgombot, mig az 6sszes
el6fordul6 egyezés cseréjéhez: nyomja
meg a MINDENT CSEREL funkciégombot,
a szOveg kihagyasahoz és a kdvetkezd
eléfordulasra ugrashoz: nyomja meg a KERESES
funkciégombot

i > A !<eresési funkcio befejezése: Nyomja meg a
VEQE VEGE funkciégombot

KICSEREL

102 HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaléi kézikényv Klartext programozéshoz | 10/2018



Alapok | Fajlkezelés

3.6 Fajlkezelés

Fajlok
Fajlok a vezérlében Tipus
NC-programok
HEIDENHAIN-formatumban H
DIN/ISO-formatumban A
Kompatibilis NC-programok
HEIDENHAIN-Unit-programok .HU
HEIDENHAIN-Kontur-programok .HC
Tablazat
Szerszamokhoz T
Szerszamvaltdkhoz .TCH
Nullapontokhoz .D
Pontokhoz .PNT
Bazispontokhoz .PR
Tapintdkhoz TP
Backup fajlokhoz .BAK
Flggd adatokhoz (pl. Struktura elemekhez) .DEP
Szabadon meghatarozhato tablazatokhoz .TAB
Palettdkhoz P
Eszterga szerszamokhoz .TRN
Szerszamkorrekciohoz .3DTC
Szovegek, mint
ASCII-fajlok A
Szdvegfajlok TXT
HTML-fajlok, pl. mérérendszer-ciklusok HTML
eredményprotokolljai
Sugofajlok .CHM
CAD fajlok, mint
ASCII fajlok .DXF
IGES
.STEP

NC-program megadasakor a vezérlében, els6ként az NC-program
nevét kell megadnia. A vezérld ekkor ez alatt a név alatt fajlként
tarolja az NC-programot a belsé memdariaban. A vezérld a

szbvegeket és tablazatokat is fajlként menti.

A vezérl6 egy kuldn fajlkezelési ablakot biztosit, amelyben kdnnyen
megtalalhatja és kezelheti fajljait. Itt hivhatja el6, masolhatja,

atnevezheti és torolheti azokat.

A vezérldvel szinte tetszéleges szamu fajlt kezelhet. A
rendelkezésre allé memodria legalabb 21 GByte. Az egyes NC
programok legfeljebb 2 GByte nagysaguak lehetnek.

kapacitast.

o A beallitastol fUggben a vezérld létrehoz egy biztonsagi
fajlt *.bak végz6déssel az NC programok szerkesztése
és mentése utan. Ez csdkkentheti a rendelkezésre 4ll6
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Fajlnevek

NC-Programok, tablazatok és szovegek esetében a vezérldé
hozzaad egy kiterjesztést a fajlnévhez, egy ponttal elvalasztva. Ez
a kiterjesztés azonositja a fajl tipusat.

Fajl neve Fajl tipusa

PROG20 H

A vezérlében a fajlok, meghajtok és kdnyvtarak nevei a kdvetkezd
szabvanynak felelnek meg: The Open Group Base Specifications
Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004 Edition (Posix-Standard).

Alabbi karakterek megengedettek:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdef
ghijklmnopqgrstuvwxyz0123456789_ -

Alabbi karakterek kilonleges jelentéssel birnak:

Karakter Jelentés

A fajlnév utolso pontja a végzédést valasztja le

\és/ A kdnyvtarfahoz

Elvalasztja a meghajté megnevezését a
konyvtartol

A tébbi karaktert ne hasznalja, példaul az adatatviteli problémak

elkeriilése érdekében. A tablazatneveknek betlivel kell kezd6dnilk.

o Az atvonal maximalisan megengedett hossza 255
karakter. Az itvonal hosszaba beleszamit a meghaijto, a
kényvtar, a fajlnév betijele és a kiterjesztése is.

Tovabbi informacio: "Elérési ut", oldal 105

Alapok | Fajlkezelés

104 HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaléi kézikényv Klartext programozéshoz | 10/2018



Alapok | Fajlkezelés

Kulséleg létrehozott fajlok megjelenitése a vezérlén

A vezérl6 rendelkezik néhany olyan tovabbi eszkdzzel, amikkel az
alabbi tablazatban szerepld fajlokat jelenitheti meg, illetve azokat
részben szerkesztheti is.

Fajltipusok Tipus
PDF fajlok pdf
Excel tablazatok xls
csv
Internet fajlok html
Szoéveg fajlok txt
ini
Grafikus fajlok bmp
gif
jpg
png

Tovabbi informacidk: Felhasznaléi kézikonyv Beallitas, NC
programok tesztelése és végrehajtasa

Konyvtarak

Mivel a bels6 memdriaban nagyon sok NC-program-ot és fajlt tud
lementeni, mentse az egyes fajlokat kdnyvtarakba (mappakba), az
attekinthet6ség megdrzése érdekében. Ezekben a kdnyvtarakban
tovabbi, ugynevezett alkdnyvtarakat hozhat létre. A -/+ vagy ENT
gombbal tudja az alkényvtarakat ki- vagy bekapcsolni.

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

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

o Az utvonal maximalisan megengedett hossza 255
karakter. Az itvonal hosszaba beleszamit a meghaijto, a
kényvtar, a fajlnév betijele és a kiterjesztése is.

Példa

A TNC meghaijtén az AUFTR1 kdnyvtarat hoztak létre. Majd az
AUFTR1 kényvtarban az NCPROG kényytérat hoztak létre, és a
PROG1.H NC-program-ot masoltak ide. lgy az NC-program elérési
utvonala:

TNCA\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

A jobb oldali 4bra szemlélteti egy kényvtar megjelenitését
kilénb6z6 elérési utvonalakkal.
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Attekintés: A fajlkezel6 funkcioi

Funkciégomb  Funkcié Oldal
rASOLAS Egy fajl masolasa 111
aciind
TiPUS- Adott fajltipus megjelenitése 109
w Uj fajl létrehozasa 111
uToLs6 A 10 Iegut(')bb hasznalt féjl kijelZése 115
TORLES Egy fajl torlése 116
7 Fajl megjeldlése 117
g ey Fajl atnevezése 118
ec-
venENT Fajl védelme szerkesztés és torlés ellen 119
)
NEM veD Fajlvédelem feloldasa 119
[N
TBLAZAT / iTNC 530-as f3jl importalasa Lasd
ToLcsereee Felhasznaloi
kézikdnyv
Beadllitas, NC-
programok
tesztelése és
ledolgozasa
Tablanézet testreszabasa 387
- Halozati meghajtok kezelése Lasd
RACesAT Felhasznaloi
kézikonyv
Beallitas, NC-
programok
tesztelése és
ledolgozasa
O Szerkesztd kivalasztasa 119
, Fajlok tulajdonséag szerinti rendezése 118
KT mAsoL Kdényvtar masolasa 115

C =]

ED
B TORLES
&
MIND
&

Egy konyvtar és alkdnyvtarainak torlése

106
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Funkciégomb  Funkcio Oldal

Konyvtar frissitése

Kdényvtar atnevezése

w Uj kényvtar létrehozasa
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A fajlkezel6 hivasa
» Nyomja meg a PGM MGT gombot
> A vezérld kijelzi a fajlkezels ablakot (az abra
az alapbeallitast jeleniti meg. Ha a vezérld ettél

eltérd képerny6elrendezést mutat, nyomja meg a
ABLAK funkciégombot).

A keskeny ablak a bal oldalon az elérhet6 meghajtokat és
kdnyvtarakat mutatja. A meghajték jeldlik azokat az eszkdzoket,
amelyek az adatok tarolasat vagy atvitelét végzik. A meghajté a
vezérld bels6 memoéridja. Mas meghajték az interfészek (RS232,
Ethernet), amelyekhez példaul PC-t csatlakoztathatunk. Egy
kényvtar mindig felismerheté a mappa jelrél (bal oldalt) és a
kdnyvtar nevérdl (jobb oldalt). Alkdnyvtarak a forraskonyvtartél
jobbra és alatta jelennek meg. Ha vannak alkényvtarak, akkor
azokat a -/+ gombbal lehet megjeleniteni vagy elrejteni.

Ha a kényvtarfa hosszabb, mint a képernyd, navigaljon a
gobrgetésav vagy a csatlakoztatott egér hasznalataval.

A jobb oldali széles ablakban a kivalasztott kbnyvtarban lévé

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

Megjelenités Jelentés

Fajl neve Fajinév és fajltipus

Byte Fajl mérete byte-ban

Allapot Fajl tulajdonsagai:

E A program a Programozas Gzemmadban Ki
van valasztva

S A program a Programteszt izemmaddban
ki van valasztva

M A program az egyik programfutas
uzemmodban ki van valasztva

+ A fajlnak nem megjelenitett fiigg6
fajljai vannak DEP végzdédéssel, pl.
szerszamalkalmazasi teszt hasznalatahoz.

= A fajl védett szerkesztés és torlés ellen

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

Datum Az utolso szerkesztés datuma

1d6 Az utolsé szerkesztés ideje

o A fligg6 fajlok megjelenitéséhez, allitsa a ]
dependentFiles (122101 sz.) gépi paramétert KEZI
helyzetbe.

Alapok | Fajlkezelés

[@Keézi tzemmod BProgramozas =
Soa izl

uuuuu
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Meghajtok, konyvtarak és fajlok kivalasztasa
> A fajlkezeld meghivasdhoz nyomja meg a
PGM MGT gombot (program management).

A csatlakoztatott egérrel, vagy a nyilbillenty(ikkel vagy a
funkciégombokkal 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
beldl
oLDAL » Egy oldallal feljebb vagy lejjebb mozgatja a

kurzort az ablakban

OLDAL

1. lépés: Meghajté kivalasztasa

» Mozgassa a kijeldlést a kivant meghajtora a bal oldali
ablakban

czvaLAszT » Meghaijt6 kivalasztasa: nyomja meg KIVALASZT
T funkciégombot vagy
Nt » Nyomja meg az ENT gombot
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Alapok | Fajlkezelés

2. lépés: Konyvtar kivalasztasa

» Vigye az emelt fényl jel6l6t a kivant kdnyvtarra a bal ablakban
—a jobb ablakban automatikusan megjelenik az 6ssszes fajl,
amely a kényvtarban tarolva van

3. lépés: F3jl kivalasztasa

e » Nyomja meg a TIPUSVALASZTAS funkciégombot
haTeT » Nyomja meg a funkcidgombot a kivant
" fajltipushoz, vagy
osszEsET > Az Osszes fajl megjelenitése: nyomja meg az
OSSZESET funkciégombot vagy
oztm0 » Hasznaljon helyettesitd karaktert, pl. 4*.h:
KTJELZESE Valamennyi .h tipusu fajl megjelenitése, ami 4-

gyel kezd6dik

» Mozgassa a kijeldlést a kivant fajlra a jobb oldali ablakban.
g » Nyomja meg a KIVALASZT funkciégombot vagy

Nt » Nyomja meg az ENT gombot
> A vezérld abban az izemmaéddban nyitja meg
a kivalasztott fajlt, amelyikben elShivta a
fajlkezel6t.

o Ha a fajlkezel6ben megadja a keresett fajl kezdébetljét,
a kurzor automatikusan az elsé megfelelé kezdébetlivel
kezd6d6 NC-programra ugrik.
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Uj konyvtar létrehozasa

» Mozgassa a kijeldlést a bal oldali ablakban arra a kényvtérra,
amelyikben 0j alkdnyvtarat akar 1étrehozni

o » Nyomja meg az UJ KONYVTAR funkciégombot
» Adja meg a kdnyvtar nevét
enT » Nyomja meg az ENT gombot

» Nyomja meg a OK funkciégombot a
jévahagyashoz vagy

OK

» Nyomja meg a MEGSE funkciégombot a
megszakitashoz

MEGSE

Uj fajl 1étrehozasa

» 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
o » Adja meg a fajl nevét a kiterjesztésével egyutt

Nt » Nyomja meg az ENT gombot

Egyes fajlok masolasa

» Vigye e kurzort a masolando fajlra
nasoLas » Nyomja meg a MASOLAS funkciégombot: a
" masolasi funkcio kivalasztasahoz
> A vezérld egy felugro ablakot nyit.
Masolja a fajlt az aktualis kdnyvtarba

» Adja meg a célfajl nevét
» Nyomja meg az ENT gombot vagy az OK
funkciégombot

> A vezérld az aktualis konyvtarba masolja a fajlt.
Az eredeti fajl megmarad.

Masolja a fajlt egy masik konyvtarba

OK

g ® » Nyomja meg a Célkonyvtar funkciégombot,

D': hogy kivalaszthassa egy felugré ablakban a
célkonyvtarat

» Nyomja meg az ENT gombot vagy az OK
funkciégombot

> A vezérld ugyanezzel a névvel masolja a
fajlt a kivalasztott kdnyvtarba. Az eredeti fajl
megmarad.

OK

0 Amikor elinditja a masolasi folyamatot az ENT gombbal
vagy az OK funkcidgombbal, akkor a vezérlé megjeleniti
a folyamatkijelz6t.
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Fajlok masolasa egy masik konyvtarba

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

A jobb oldali ablakban
» Nyomja meg az TREE-T MUTAT funkciégombot
» Vigye a kurzort arra a kdnyvtarra, amelyikbe a fajlokat masolni

kivanja, és jelenitse meg a fajlokat ebben a konyvtarban az ENT

gombbal
A bal oldali ablakban

» Nyomja meg az TREE-T MUTAT funkciégombot

> Valassza ki a konyvtarat a masolni kivant fajlokkal és
nyomja meg a FAJLOK MUTATASA funkcidogombot a
megjelenitésikh6z

, » Nyomja meg a Tag funkciégombot: Hivja el6 a
fajlkijelol6 funkciokat.
. » Nyomja meg a Tag funkciégombot: Vigye a
KIJELOL kurzort a masolandé fajlra és jeldlje ki. Sziikség
szerint tobb fajlt is kijeldlhet ilyen médon.
rasoLas » Nyomja meg a Méasolas funkciégombot: Masolja
recters be a kijeldlt fajlokat a célknyvtarba.

Tovabbi informacié: "Fajlok kijeldlése", oldal 117

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

Fajlok feliilirasa

Ha olyan kényvtarba masol fajlokat, amely mas fajlokat tarol

ugyanazon a néven, a vezérld rakérdez, hogy a célkdnyvtarban

lévé fajlokat felllirja-e:

» Valamennyi féjl fellilirasa (Meglevo fajlok mezé kivalasztva):
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
mez6t, vagy szakitsa meg a folyamatot.
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Tablazat masolasa

Sorok importalasa egy tablazatba

Ha egy tablazatot egy m’:’;\r Ie’tezQ téblézatba kivan masolni, akkor

az egyes sorokat a MEZOKET MODOSIT funkcidgombbal tudja

feldlirni. El6feltételek:

® A céltdblazatnak léteznie kell

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

®  Mindkét tablazatnak azonos kiterjesztéslinek kell lennie

MEGJEGYZES

Vigyazat: Az adat elveszhet!

A MEZOKET MODOSIT funkci6 rakérdezés nélkiil felilirja

a céltablazat azon sorait, amelyeket a masolt tablazat
tartalmaz. A vezérl6 a csere el6tt nem menti le automatikusan
a megléve fajlokat. Ezaltal a tablazatok helyreallithatatlanul
megsérulhetnek.

> Ezért szikség esetén készitsen biztonsagi masolatot az NC
programokrol

» MEZOKET MODOSIT funkciét megfeleld dvatossaggal
hasznalja

Példa

On egy elébeallitdn tiz Uj szerszam szerszamhosszat és
szerszamsugarat mérte be. Ezt kdvetéen az elébedllité létrehozza
a TOOL_Import.T szerszamtablazatot tiz sorral, azaz tiz
szerszammal.

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

» Masolja a tablazatot a kilsé adathordozordl egy tetszdleges
kényvtarba

> A vezérld fajlkezelSje segitségével masolja a rendszeren kivil
létrehozott tablazatot a mar 1étezd TOOL.T tablazatba

> A vezérlé megkérdezi, hogy kivanja-e felllirnia TOOL.T
szerszamtablazatot.

» Nyomja meg az IGEN funkciégombot

> A vezérld teljesen felllirja az aktualis TOLL.T fajlt. A masolasi
folyamat utan az uj TOOL.T tablazat 10 sorbdl all.

» Nyomja meg a MEZOKET MODOSIT alternativ funkciégombot

> A vezérl6 felllirja a TOLL.T fajlban a 10 sort. A t6bbi sor adata
véltozatlan marad.
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Sorok kivonasa egy tablazatbél

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

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

Nyissa meg a tablazatot, amibél ki kivanja masolni a sorokat
A nyilbillenty(ikkel valassza ki a kimasolni kivant elsé sort
Nyomja meg a KIEGESZIT. FUNKC. funkciégomb

Nyomja meg a KIJELOL funkciégombot

Sziikség esetén jeldljon ki tovabbi sorokat

Nyomja meg a MENTES MASKENT funkciégombot

Adja meg a tablazat nevét, amibe a kivalasztott sorokat menteni
akarja

vV v v v v VvVYy
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Konyvtar masolasa

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

» Nyomja meg a MASOLAS funkciégombot
A vezérld egy ablakot nyit meg a célkdnyvtar kivalasztasahoz.

» Valassza ki a célkdnyvtarat és nyugtazza az ENT vagy az OK
funkciégombbal

> A vezérld atmasolja a kivalasztott kdnyvtarat és annak 0sszes
alkényvtarat a kivalasztott célkdnyvtarba.

Valasszon ki egy fajlt a legutébb hasznalt fajlokbol

> A fajlkezel6 meghivasahoz nyomja meg a
PGM MGT gombot (program management).

uToLse > Az utoljara kivalasztott tiz fajl megjelenitésehez:
nyomja meg az UTOLSO FAJLOK funkciégombot

Nyomja meg a nyilbillentylket a kurzor mozgatadsahoz a
kivalasztandé fajlra:

> Felfelé vagy lefelé mozgatja a kurzort az ablakon

beltl

OK

» F4jl kivalasztasa: nyomja meg az OK
funkciégombot vagy

Nt » Nyomja meg az ENT gombot

o A PILLNTNYI ERTEKET MASOL funkciégomb lehetévé
teszi egy kijeldlt fajl utvonalanak masolasat. A masolt
Utvonalat késébb ujra fel tudja hasznalni, pl. egy
programhivashoz a PGM CALL gombbal.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaloi kézikdnyv Klartext programozashoz | 10/2018

[@Kezi azemmod BProgramozas -

26-11-2014 08:47:07
21-11-2014 07:28:38

. 21112014 02:14:50
7

TonLEs ueGst
132K

1083
ans

115



Alapok | Fajlkezelés

Egy fajl torlése

MEGJEGYZES

Vigyazat: Az adat elveszhet!

A TORLES funkcio véglegesen torli a fajlt. A vezérld a torlés
elétt nem menti le automatikusan a fajlokat, pl. a lomtarba valo
athelyezéssel. Ezaltal a fajlok visszaallitasa nem lehetséges.

> A fontos adatokat ezért rendszeresen mentse el egy kiils6
meghaijtéra

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:
» Vigye a kurzort a térlendd fajlra
T » Nyomja meg a TORLES funkciégombot
> A vezérld rakérdez, hogy tényleg szandékaban
all-e a fajl torlése.
Nyomja meg az OK funkcidgombot
A vezérl6 torli a fajlt.
Nyomja meg a MEGSE alternativ funkciégombot
A vezérl6 megszakitja a folyamatot.

VvV vV V

Konyvtar torlése

MEGJEGYZES

Vigyazat: Az adat elveszhet!

A TORLES MIND funkci6 az adott kdnyvtar minden fajljat
véglegesen torli. A vezérls a torlés el6tt nem menti le
automatikusan a fajlokat, pl. a lomtarba valé athelyezéssel.
Ezaltal a fajlok visszaallitasa nem lehetséges.

> A fontos adatokat ezért rendszeresen mentse el egy kiilsé
meghaijtéra

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:
» Vigye a kurzort a térlendé kdnyvtarra
En » Nyomja meg a TORLES funkciégombot

L MIND >

A vezérl6 rékérdez, hogy szandékaban all-e
a kényvtar és abban minden alkdnyvtar és fajl
torlése.

Nyomja meg az OK funkcidgombot

A vezérl6 torli a kdnyvtarat.

Nyomja meg a MEGSE alternativ funkciégombot
A vezérl6 megszakitja a folyamatot.

VvV vV V
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Fajlok kijelolése

Funkciégomb Kijel6l6 funkcié

FAJLT
KIJELOL

Egy fajl kijeldlése

0SSZES
FAJLT
KIJELOL

A konyvtar 6sszes fajljanak kijeldlése

JELOLEST
FELOLD

Egy fajl kijelolésének visszavonasa

0SSZES
JELOLEST
FELOLD

Osszes féjl kijeldlésének visszavonasa

JT MASOL

-

Osszes kijeldlt fajl masolasa

Néhany funkcio, mint a fajlok masolasa vagy torlése nem csak
egy fajlra alkalmazhato, hanem egyszerre tobb fajlra is. Tobb fajl
kijel6léséhez a kdvetkez8képpen jarjon el:

> Vigye a kurzort az elsé fajlra

KIJELOL

FAJLT
KIJELOL

FAJLT
KIJELOL

S

MASOLAS

[ [
i

oo

s e e =

TORLES

> A Kkijelold fun[gciék megjelenitéséhez: nyomja
meg a KIJELOL funkciégombot

> A féjl kijeIéIégéhez nyomja meg a
FAJLT KIJELOL funkciégombot

» Vigye a kurzort a tovabbi fajlokra

> Tqvébbi féjlolg_kijelélése: nyomja meg a
FAJLT KIJELOL funkciégombot, stb.

Kijelolt fajlok masolasa:

» Aktiv funkciésor elhagyasa

» Nyomja meg a MASOLAS funkciégombot

Kijeldlt fajlok torlése:

» Aktiv funkciésor elhagyasa

» Nyomja meg a TORLES funkciégombot
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Egy fajl atnevezése

» Vigye a kurzort az atnevezni kivant fajlra

g Ny > Az étnev,ezés'funkcic') kivalasztasahoz: nyomja
o= meg az UJ NEV funkciégombot
» Adja meg az uj fajlnevet; a fajltipust nem lehet
valtoztatni

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

Fajlok rendezése

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

» Nyomja meg a RENDEZES funkciégombot

» Valassza ki a funkcidgombot a megfelel6 kijelzé
kritériummal

= RENDEZES NEV SZERINT
RENDEZES MERET SZERINT
RENDEZES DATUM SZERINT
RENDEZES TiPUS SZERINT
RENDEZES ALLAPOT SZERINT
UNSORT.

RENDEZES
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Tovabbi funkciok

Fajl védelme és fajlvédelem feloldasa
» Vigye a kurzort a védend® fajlra

e > A tovabbi funkciok kivalasztasahoz: nyomja meg
MUVELETEK a TOVABBI MUVELETEK
funkciégombot
VEDENI > Fa}jlvédelem aktivalasahoz: Nyomja meg a
® VEDENI
& funkciégombot
> A fajl egy védett szimbolummal lesz megjeldlve.
NEM UED > A féjlvé’delem visszavonasahoz: nyomja meg a
NEM VED
funkciégombot

Szerkeszto kivalasztasa
» Vigye a kurzort a megnyitando fajlra

p— » A tovabbi funkcidk kivalasztasahoz: nyomja meg
a TOVABBI MUVELETEK

funkciégombot
Fr— » Editor kivalasztasahoz: nyomja meg az
EDITORT VALASZT

funkciégombot

» Jeldlje ki a kivant szerkeszt6t
® TEXT-EDITOR szévegfajlokhoz, pl. .A vagy

TIXT

® PROGRAM-EDITOR NC-programokhoz .H
vagy .l

= TEXT-EDITOR tablazatokhoz, pl. .TAB vagy .
T

= BPM-EDITOR palettatablazatokhoz .P
» Nyomja meg az OK funkcidgombot

USB eszkoz csatlakoztatasa és eltavolitasa

A tamogatott fajlrendszereket tartalmazé csatlakoztatott USB
eszkdzoket a vezérld automatikusan felismeri.

USB eszko6z eltavolitdsdhoz az alabbiak szerint jarjon el:

p— » Vigye a kurzort a bal oldali ablakba

» Nyomja meg a TOVABBI MUVELETEK
funkciégombot

» Tavolitsa el az USB eszkozt

r

Tovabbi informacidk: Felhasznaldi kézikonyv Beallitas, NC
programok tesztelése és végrehajtasa
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41 Szerszamadatok megadasa

Elétolas F

Az F el6tolas az a sebesség, amely a szerszam kézéppontjanak
palyamozgasara vonatkozik. A maximalis el6tolas az egyes
tengelyek esetén eltérd lehet, és a gépi paraméterek hatarozzak
meg.

Bevitel

Az el6tolas megadhat6 a TOOL CALL mondatban és minden
pozicionalé mondatban.

Tovabbi informacié: "NC mondat létrehozasa palyafunkcio
gombokkal ", oldal 142

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
funkciégombot, mire az ELOTOLAS F = ? parbeszédablak jelenik
meg a vezérld képernygjén.

o A gyorsjarat megadasa torténhet a megfelelé szamérték
programozasaval is, pl. F30000. Eltéréen az FMAX-tdl,
ez a gyorsjarat nem csak az adott mondatra vonatkozik,
hanem addig marad érvényben, amig uj el6tolast nem
ad meg.

Ervényességi id6tartam

A szamértékkel programozott el6tolas addig az NC-mondat-ig van
érvényben, amiben egy Uj el6tolas van programozva. F MAX csak
abban az NC mondatban érvényes, amelyikben az programozva
lett. Az F MAX-ot tartalmaz6 NC-mondat utan ismét a legutolsé,
értékkel programozott elétolds érvényes.

Valtoztatas program futasa kézben
Programfutas kozben az elétolas az F potméterrel szabalyozhato.

Az el6tolas potmétere a programozott el6tolast csdkkenti, nem a
vezeérld altal szamitott el6tolast.
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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 NC programban megvaltoztathatja a f6orso fordulatszamot a
TOOL CALL-mondattal, ha csupan az uj f6orsé fordulatszamot adja
meg:

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

» Nyomja meg a TOOL CALL gombot

» Szerszam szam? Parbeszédablak mellézése a
NO ENT gombbal

» Orsotengely parhuzamos X/Y/Z ?
Parbeszédablak mell6zése a NO ENT gombbal

» Az Orsofordulatszam S= ? Parbeszédablakban
adjon meg Uj orsofordulatszamot, vagy a VC

funkciégombbal kapcsoljon at a forgacsolasi
sebesség megadasara

END » Hagyja jova az END gombbal

o Az alabbi esetekben a vezérl6 csak a fordulatszamot
valtoztatja:

B TOOL CALL-mondat szerszamnév, szerszamszam és
szerszamtengely nélkul

B TOOL CALL-mondat szerszamnév, szerszamszam
nélkul, ugyanazzal az el6z6 TOOL CALL-mondatban
lévé szerszamtengellyel

Az alabbi esetekben a vezérl6 végrehajtja a
szerszamcsere-makrot €s bevalt szukség esetén egy
testvérszerszamot:

B TOOL CALL-mondat szerszamszammal
B TOOL CALL-mondat szerszamnévvel

B TOOL CALL-mondat szerszamnéyv, vagy
szerszamszam nélkul, megvaltoztatott
szerszamtengely irannyal

Valtoztatas program futasa kézben

Programfutas kézben a féorsé fordulatszama az S potenciométerrel
szabélyozhato.
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4.2 Szerszamadatok

Szerszamkorrekcié kovetelményei

A palyamozgas koordinatait altalaban a munkadarab

mihelyrajzanak méretezése alapjan programozzak. Ahhoz,

hogy a vezérl6 kiszamolja a szerszam kézéppontjanak, azaz el g
tudja végezni a szerszamkorrekciét, meg kell hatdroznia minden % % %
alkalmazott szerszdm hosszat és sugarat. - 5 = = =

A szerszamadatok megadhaték kdzvetlenlil az NC-program-ban,

a TOOL DEF funkci6val vagy egy kulon szerszamtéblazatban.

Ha szerszamadatokat szerszamtablazatban adja meg, tovabbi z \/ =
szerszamspecifikus adatok is rendelkezésre allnak. A vezérld
figyelembe vesz minden megadott informaciot az NC-program
futasa koézben. [R]

<V

Szerszam szama, szerszam neve

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

o Engedélyezett kiilonleges karakterek: #$ % & ,-_ .0
123456789 @ABCDEFGHIJKLMNOPAQ
RSTUVWXYZ

A vezérl a kisbetliket automatikusan a megfeleld
nagybetire cseréli mentéskor.

Nem engedélyezett karakterek: <Leerzeichen>!""()*
to<=>20/1M A1~

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

L szerszamhossz

Az L szerszamhosszt mindig a szerszam referenciapontjara Z A
vonatkozo abszolut értékként kell megadnia. A teljes

szerszamhossz elengedhetetlen a vezérl6 szamara, mivel igy
tud szamos funkciot végrehajtani, beleértve a tobbtengelyes L1
megmunkalast. L2 =

L3

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

A delta értékek a szerszam hosszanak és sugaranak korrekcioi.

A pozitiv delta értékek szerszamrahagyast jeldinek (DL, DR>0).
Ha megmunkalasi adatokat rahagyassal programozza, akkor a
rahagyast a TOOL CALL mondatban kell megadni.

A negativ delta értékek alulméretes szerszamot jeldinek (DL,
DR<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 kozott lehet.

o A szerszamtablazat delta értékei befolyasoljak a torlés
szimulacio grafikus megjelenitését.

A TOOL CALL-mondatban Iévd delta értékek nem
valtoztatjadk meg a szerszam megjelenitett méreteit
a szimulacié alatt. A programozott delta értékek
ugyanakkor eltoljak a szerszamot a szimulacioban a
megadott értékkel.

o A TOOL CALL-mondat delta értékei befolyasoljak
a poziciokijelzést a progToolCallDL (124501 sz.)
opcionalis gépi paramétertdl fliggéen.

Szerszamadatok megadasa az NC-programban

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A TOOL DEF funkcié hatokoérét a gépgyartd hatarozza
meg.

A meghatarozott szerszam szamat, hosszat és sugarat az NC-
programban egy TOOL DEF mondatban adja meg:

A meghatarozas menete az alabbi:

» Nyomja meg a TOOL DEF gombot
oy » Nyomja meg a kivant funkciégombot

SORSZAMR

® Szerszam szama

= SZERSZAM NEVE

= QS-BE
> Szerszam-hossz: a hossz korrekcios értéke
> Szerszam-sugar: a sugar korrekcios értéke

Példa
4 TOOL DEF 5L+10 R+5
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Szerszamadatok hivasa
Miel6tt egy szerszamot meghivna, azt elétte egy TOOL DEF-
mondatban vagy egy szerszamtablazatban meg kell hataroznia.

A TOOL CALL szerszambehivast az NC programban alabbi
adatokkal kell beprogramoznia:

TOOL
CALL

KIUﬁLREi

126

» Nyomja meg a TOOL CALL gombot
> Szerszam szama: adja meg a szerszam szamat

vagy nevét. A SZERSZAM NEVE funkciégombbal
adhatja meg a nevet, a QS funkciogombbal pedig
string paramétert. A vezérld automatikusan
idézéjelbe teszi a szerszam nevét. El6szor

egy szerszamnevet kell rendelnie egy string
paraméterhez. A név mindig az aktiv TOOL .T
tablazat egy mezéjére vonatkozik.

Nyomja meg a KIVALASZT funkciégombot

> A vezérld megnyit egy ablakot, amiben

kézvetlendl kivalaszthat egy szerszamot a
TOOL.T szerszamtablazatbdl.

A szerszam eltérd korrekcios értékekkel vald
meghivasahoz adja meg a szerszamtablazatban
meghatérozott indexet a tizedesvesszd utan

Ors6 tengelye parhuzamos X/Y/Z: adja meg a
szerszamtengelyt

Foorso fordulatszam S: Adja meg az S f6ors6
fordulatszamat percenkénti fordulatszamban
(f/p). Vagy meghatarozhatja a Vc forgacsolasi
sebességet percenkénti méterben (m/perc).
Ehhez nyomja meg a VC funkciégombot

El6tolas F: El6tolas F meghatarozasa milliméter /
percben (mm/perc). Alternativ megoldasként
meghatarozhatja az el6tolast fordulatonkénti
milliméterben, (mm/1) FU vagy fogankénti
milliméterben (mm/fog) FZ is. Az el6tolas addig
érvényes, amig Uj el6tolast nem programoz
pozicionalasi mondatban vagy egy TOOL CALL-
mondatban

Szerszam hossz rahagyasa DL: adja meg a delta
értékét a szerszamhosszra vonatkozoan

Szerszam hossz rahagyasa DR: adja meg a delta
ertékét a szerszamsugarra vonatkozéan

Szerszam hossz rahagyasa DR2: adja meg a
delta értékét a 2. szerszamsugarra vonatkozoéan

Szerszamok | Szerszamadatok
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o Az alabbi esetekben a vezérl6 csak a fordulatszamot
valtoztatja:

B TOOL CALL-mondat szerszamnév, szerszamszam és
szerszamtengely nélkul

® TOOL CALL-mondat szerszamnéyv, szerszamszam
nélkul, ugyanazzal az el6z6 TOOL CALL-mondatban
lévé szerszamtengellyel

Az alabbi esetekben a vezérl6 végrehajtja a
szerszamcsere-makrot €s bevalt szikség esetén egy
testvérszerszamot:

® TOOL CALL-mondat szerszamszammal

B TOOL CALL-mondat szerszamnévvel

B TOOL CALL-mondat szerszamnéyv, vagy

szerszamszam nélkul, megvaltoztatott
szerszamtengely irannyal

Szerszam kivalasztasa az eléugré ablakban

Ha megnyitja a szerszamvaélaszté eléugré ablakot, akkor a vezérld
a szerszamtarban elérhet6 szerszamokat zdlddel jeldli.

Szerszamra a felugro ablakban is tud keresni:
» Nyomja meg a GOTO billentyt

» Vagy nyomja meg a KERESES funkciégombot
Adja meg a szerszam nevét vagy szamat
Nyomja meg az ENT gombot

A vezérld a megadott keresési feltételnek
megfelel6 elsé szerszamhoz ugrik.

v v Vv

Alabbi funkciokat csatlakoztatott egérrel tudja végrehaijtani:

B A tablazat fejlécének valamely oszlopéra valo kattintassal a
vezérld az adatokat névekvé vagy csdkkend sorrendbe rendezi.

m A tablazat fejlécének valamely oszlopara valo kattintassal majd
nyomva tartott egérgomb mellett annak eltoldsaval valtoztatni
tudja az oszlop szélességét

A megjelenitett felugro ablakokat a szerszamszam illetve a

szerszamnéyv utan valo keresésnél egymastdl eltéréen tudja

konfiguralni. A rendezési sorrend és az oszlopszélesség a vezérld

kikapcsolasat kovetéen is megmaradnak.

Szerszambehivas

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.

Példa
20 TOOL CALL 5.2Z 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.
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Szerszamok elévalasztasa

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A szerszamok TOOL DEF el6valasztasa az adott géptdl
fuggben valtozhat.

Ha szerszamtablazatokat hasznal, akkor a kdvetkez6 szerszam
elévalasztasahoz alkalmazza a TOOL DEF-mondatot. Ehhez adja
meg a szerszamszamot, vagy a , QS-Parameter Q paramétert,
vagy a szerszamnevet idézéjelben.
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Szerszamcsere

Automatikus szerszamcsere

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
A szerszamcsere egy gépfiiggé funkcio.

Automatikus szerszamcserélés esetén a programfutas folyamatos.
Amikor a vezérlé egy TOOL CALL szerszamhivashoz ér, kicseréli a
szerszamot egy masikra a szerszamtarbdl.

Automatikus szerszamcsere a szerszaméltartam leteltekor:
M101

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
Az M101 egy gépfuggé funkcio.

A meghatarozott szerszaméltartam elérésekor a vezérld
automatikusan bevalt egy testvérszerszamot, és folytatja vele a
megmunkalast. Aktivalja ehhez az M101 mellékfunkciot. Az M101
hatasat az M102 hasznalataval tudja toroini.

Adja meg a megfelel szerszaméltartamot a szerszamtablazat
TIME2 oszlopaba, aminek elérése utan a megmunkalas egy
testvérszerszammal folytatédjon. A vezérlé a CUR_TIME oszlopba
irja az aktudlis szerszaméltartamot.

Ha az aktudlis szerszaméltartam atlépi a TIME2 oszlopban
megadott értéket, akkor legkésébb egy perccel az éltartam letelte
utan egy testvérszerszam lesz bevaltva a program kdvetkezé
lehetséges pontjdban. A csere csak az NC mondat teljes
befejezése utan lesz végrehajtva.

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A vezérlé automatikus, M101-vel valo szerszamvaltas esetén
elészoér mindig elhiizza a szerszamot a munkadarabtdl a
szerszamtengely iranyaban. A kijaratas soran az alaesztergald
szerszamoknal Uitkbzésveszély all fenn pl. tarcsamarasnal vagy
T horonymarasnal!

> Deaktivalja a szerszamvaltast a M102-vel

A szerszamvaltas utan a vezérld alabbi pozicionalasi logikat
alkalmazza, amennyiben a gépgyarté nem alkalmaz ettdl eltéré
meghatarozast:

®  Amennyiben a célpozicio a szerszamtengelyen az aktudlis
pozici6 alatt helyezkedik el, ugy a szerszamtengelyt utoljara
pozicionalja

B Amennyiben a célpozicié a szerszamtengelyen az aktualis
pozicio felett helyezkedik el, Ugy a szerszamtengelyt elséként
poziciondlja
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BT (Block Tolerance) beviteli paraméter

Az NC programtol fliggéen a n6het a megmunkalas ideje a
szerszaméltartam ellenérzése, és az automatikus szerszamcsere
kiszamitasanak eredményeképpen. Ezt az opcionalis BT
(végrehajtas késleltetés) beviteli elemmel tudja befolyasolni.

Az M101 funkcié megadasakor a vezérld a parbeszéd
folytatasaban rakérdez a BT értékeére. Itt hatarozhatja meg az

NC mondatok szamat (1 - 100), amelyekkel késleltetni lehet az
automatikus szerszamcserét. Az szerszamcsere késleltetésére
meghatarozott id6 figg az NC mondatok tartalmatol (pl. Elétolas,
palya). Ha nem hataroz meg BT értéket, akkor a vezérlé az 1
ertéket alkalmazza vagy a gépgyarté altal megadott alapértelmezett
értéket veszi figyelembe.

o Minél nagyobb a BT értéke, annal kisebb lesz az M101
esetleges késleltetd hatasa a programra. Ne feledje,
hogy az automatikus szerszamcsere igy késik!

A BT megfelel6 kimeneti értékének kiszamitasahoz,
hasznalja a BT = 10: Egy NC-mondat atlagos
ledolgozasi ideje masodpercben képletet. Kerekitse
fel az eredményt egész szamra. Amennyiben a
szamitott érték nagyobb, mint 100, hasznalja a 100-at,
mint maximalis értéket.

Ha torélni kivanja egy szerszam éltartamat (pl. indexelt
beszuras utan), akkor adjon meg 0-at a CUR_TIME
oszlopba.

Az M101 funkcié nem érhetd el eszterga szerszamok és
eszterga Uzemmaod esetén.

M101-gyel torténd szerszamcsere eléfeltételei

o Testvérszerszamként csak ugyanolyan sugaru
szerszamokat hasznaljon. A vezérl6 nem ellenérzi
automatikusan a szerszam sugarat.

Ha a vezérlének ellendriznie kell a testvérszerszam
sugarat, adja meg az NC-programban az M108-at.

A vezérlé az automatikus szerszamcserét a program egy megfelel$
pontjaban hajtja végre. Az automatikus szerszamcsere nem lesz
végrehajtva:

= mialatt megmunkalasi ciklusok futnak

mialatt sugarkorrekcio (RR/RL) aktivalt
Kdzvetlenul egy APPR megkdzelitési funkcio utan
kdzvetlendl egy DEP eltavolitasi funkcid el6tt
kdzvetlenul CHF és RND el6tt és utan

makrék végrehajtasa alatt

szerszamcsere kdzben

kézvetlendl TOOL CALL vagy TOOL DEF utan
SL-ciklusok végrehajtasa alatt

Szerszamok | Szerszamadatok
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Szerszam éltartamanak tullépése

@ Ezt a funkciét a gép gyartéjanak kell engedélyeznie és
adaptalnia.

A tervezett éltartam végi szerszamallapot tobbek kdzott a szerszam
tipusatol, a megmunkalas modjatol és a munkadarab anyagatol
fugg. A szerszamtablazat OVRTIME oszlopaban azt az idét adja
meg percben, amennyivel a szerszamot az éltartamon tdl hasznalni
lehet.

A gépgyartdé meghatarozza, hogy ez az oszlop engedélyezve van-
e, €s hogyan lehet hasznalni a szerszamkeresés soran.

Elofeltételek feliileti normalvektorokat
és 3D-korrekciot tartalmazé NC-mondatokhoz

A testvérszerszam aktiv sugara (R + DR) nem térhet el az

eredeti szerszam sugaratol. A (DR) delta értékeket megadhatja a
szerszamtablazatban vagy a TOOL CALL-mondatban. Eltérések
esetén a vezérl6 hibalizenetet kiild, és nem hajtja végre a
szerszamcserét. Ez az (izenet elhagyhaté az M107 funkcidval, és
Ujra aktivalhaté az M108 funkcidval.

Tovabbi informacié: "Harom dimenzids szerszamkompenzacio
(opcio 9)", oldal 444
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4.3 Szerszamkorrekcio

Bevezetés

A vezérld a f6orsé tengelye mentén, a szerszamhossz
kompenzaciés értékével valamint a megmunkalasi sikban a
szerszam sugaraval igazitja a szerszam palyajat.

Ha az NC-program-ot kdzvetlenil a vezérlével allitja el6, a

szerszam sugarkorrekciojanak csak a megmunkalasi sikban van
hatasa.

A vezérl§ a korrekcios értékeket legfeljebb hat tengelyen veszi
figyelembe, beleértve a forgétengelyt is.

Szerszamhossz-korrekcio

A hosszkorrekcié automatikusan érvényesil, amint szerszamhivas
torténik. A hosszkorrekcio torléséhez hivion meg egy L=0 (pl. TOOL
CALL 0) hosszusagu szerszamot.

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A vezérld a szerszam hosszkorrekcidhoz a meghatarozott
szerszamhosszokat veszi figyelembe. Hibas szerszamhosszok
ezért hibas szerszam hosszkorrekciot is okoznak. A vezérlé a
0 hosszusagu szerszamoknal és a TOOL CALL O utan nem haijt
végre hosszkorrekciot valamint Utkdzésellenérzést sem. Az ezt
kdvetd szerszampozicionalas soran utkdzésveszély all fenn!

> A szerszamokat ezért mindig a tényleges szerszamhosszal
hatarozza meg (ne csak kilonbséggel)

Szerszamhossz-korrekciohoz a vezérl6 a delta értéket a TOOL
CALL mondatbdl és a szerszdmtablazatbdl vett adatokbdl szamitja:

KompenZéCiéS érték =L + DL TooL cALL DLTAB

L: Az L szerszamhossz a TOOL DEF-mondatbdl vagy
a szerszamtablazatbol

DL tooL cal: DL hossz-tiiméret a TOOL CALL mondatban

DL 1ag: a szerszamtablazatban megadott DL hossz-
rahagyas

Szerszamok | Szerszamkorrekcio
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Szerszamsugar kompenzacié

A szerszammozgasokat leir6 mondatok a kdvetkez8ket
tartalmazzak:

= RL vagy RR értéket a sugarkorrekciohoz

= RO értéket, ha nincs sugarkorrekcié

A sugarkorrekcio akkor lesz érvényes, amint egy szerszamot
meghiv, és egy egyenes elmozdulas mondatot hajt végre a
megmunkalasi sikban RL vagy RR kompenzacidval.

0 A vezérld alabbi esetekben torli a sugarkorrekciot:
= Egyenes mozgast leir6 mondatot programoz RO-vel
= Elhagyja a konturt a DEP funkciéval
= Uj NC-program kivalasztasa a PGM MGT-vel

A sugarkorrekcié esetén a vezérl6 a delta értékeket mind a TOOL
CALL-mondatbdl, mind pedig a szerszamtablazatbol figyelembe
veszi:

KompenZéCiéS értéek =R + DRTOOL caLL t DRTAB

R: Az R szerszamsugar a TOOL DEF-mondatbdl vagy a
szerszamtablazatbol

DR 1001 DR sugar-tulméret a TOOL CALL mondatban
CALL-

DR 1ag: a szerszamtablazatban megadott DR sugar
rahagyas

Sugarkorrekcié nélkiili kontur: RO

A szerszam kézéppontja elmozdul a megmunkalasi sikban a
programozott palya mentén, ill.a programozott koordinatakkal
meghatarozott poziciora.

Alkalmazasok: furas és kiesztergalas, el6pozicionalas
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Kontur sugarkorrekciéval: RR és RL
RR: A szerszam a konturtél jobbra mozog
RL: A szerszdm a konturtdl balra mozog

A szerszam kbzepe a programozott konturtdl sugarnyi tavolsagra
mozog. Jobb és bal a szerszam haladasi iranyaban értendd a
munkadarab kontdr mentén.

o Két eltérd sugarkorrekcios értékkel, RR és RL,
rendelkez6 NC mondat kdzott programozni kell legalabb
egy sugarkompenzacioé nélkili atvezeté mondatot (azaz
RO-vel) a megmunkalasi sikban.

A vezérl6 a sugarkorrekciot azon NC-mondat végén
aktivélja, amelyben els6ként programozza be a
korrekcids értéket.

A vezérl6 a sugarkorrekcié RR/RL-vel valé aktivalasakor
és annak torlésekor az RO-vel, a szerszamot mindig

a programozott kezd6- vagy végpontra merélegesen
pozicionalja. Pozicionalja a szerszamot az elsé és utolsé
konturponttdl megfeleld tavolsagra, hogy elkerllje a
kontur sérilését.

Sugarkorrekcié megadasa

Sugarkompenzaciét az L mondatban kell megadni. Adja meg a
célpont koordinatait és nyugtazza a bevitelt az ENT gombbal.

Sugarkorr.: RL/RR/nincs korr.?

» Szerszdmmozgdas a konturtdl balra: Nyomja meg
RL az RL funkciégombot, vagy
» Szerszammozgas a konturtdl jobbra: Nyomja
RER meg az RR funkciégombot, vagy
ENT » Szerszammozgas sugarkorrekcié nélkul, vagy
sugarkorrekcié torlése: Nyomja meg az ENT
gombot
m » NC-mondat befejezése: nyomja meg az END
gombot

Szerszamok | Szerszamkorrekcié

Yi

ol

ol
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Szerszamok | Szerszamkorrekcio

Sugarkorrekcié: Sarkok megmunkalasa

m Kilsé sarkok:
Sugarkorrekcié programozasakor a vezérl a szerszamot a
kils6 sarkok korll egy atmeneti iven mozgatja. Ha sziikséges, a
vezérlé csOkkenti az el6tolast a kilsd sarkok kordl, pl. nagyobb
iranyvaltasok esetén

m Belsd sarkok:
A vezérl6 meghatarozza a szerszamkdzéppont palyainak
metszéspontjait, amelyeken a szerszam-kézéppont korrigalva
mozog. Ebbél a pontbdl inditja a kdvetkezé konturelemet.
Ezzel meggatolja a munkadarab sértilését a belsé sarkoknal.
Ezaltal a megengedheté maximalis szerszamsugar értékét a
programozott kontur geometriaja korlatozza

MEGJEGYZES

Utkdzésveszély!

Annak érdekében, hogy a vezérl6 megkdzelithesse és
elhagyhassa a konturt, biztonsagos megérkezési és elhagyasi
poziciora van sziksége. Ezen pozicidknak lehetévé kell
tennitik a kiegyenlité mozgast a sugarkorrekcié aktivalasakor
és deaktivalasakor. Hibas pozicidk a kontur sériléséhez
vezethetnek. A megmunkalas soran Utkdzésveszély all fenn!

> A biztonsagos megérkezési és elhagyasi poziciét mindig a
kontur ala programozza

> Vegye figyelembe a szerszamsugarat

> Vegye figyelembe a megkozelitési stratégiat
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Konturok programozasa | Szerszammozgasok

5.1 Szerszammozgasok

Palyafunkcidk

Egy munkadarab konturja altaldban szamos konturelembdl tevédik
0ssze, ilyenek az egyenes és a koriv. A szerszdmmozgasokat a
palyafunkciokkal programozhatja egyenesek és korivek mentén.

FK szabad kontur programozas

Ha nincs megfeleléen méretezett rajz az NC szamara és a méretek Yi
nem elegendéek egy NC program elkészitéséhez, akkor az FK
szabad kontur programozassal tudja a munkadarab konturjat
programozni. A vezérl6 kiszamitja a hidnyzé adatokat.

A szerszammozgasokat az FK programozassal is programozhatja
egyenesek és korivek mentén.

M mellékfunkciok

A vezérl6 mellékfunkcidival szabalyozhatja

® a programfutast, pl. a program megszakitasat

B a gépi funkciokat, pl. a féorsoé forgasiranyanak valtasa és a
hltés be- és kikapcsolasa

B g szerszam palyamenti mikddését
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Konturok programozasa | Szerszammozgasok

Alprogramok és programrészek ismétlése

Az ismétlddé megmunkalasi Iépéseket csak egyszer adja

meg, alprogramként vagy programrész-ismétlésként. Ha az
NC-program egy részét csak bizonyos koérilmények kézott

szeretné végrehaijtatni, akkor ezeket a programlépéseket szintén
alprogramban hatdrozza meg. Tovabba egy NC-program meghivhat
és futtathat egy tovabbi NC-programot.

Tovabbi informacid: "Alprogramok és programrészek ismétlése”,
oldal 243

Q paraméteres programozas

Az NC-programban a szamértékek helyett Q-paraméterek allnak:
Egy Q-paraméterhez mas helyen szamérték van hozzarendelve.
A Q-paraméterekkel a program futasat vezérl6 vagy a konturt leird
matematikai funkcidkat programozhat.

Valamint, a Q paraméteres programozas lehetévé teszi a 3-D
tapintéval valé mérést a programfutas alatt.

Tovabbi informacié: "Q paraméteres programozas”, oldal 263
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Konturok programozasa | A palyafunkcidk alapismeretei

5.2 A palyafunkcidk alapismeretei

Szerszammozgas programozasa munkadarab
megmunkalasahoz

NC-program létrehozasahoz programozza le egymas utan a palyat
a munkadarab konturjanak egyes elemeihez. Ehhez adja meg a
mihelyrajzon 1évé konturelemek végpont-koordinatait. Ezekbdl

a koordinatakbdl, a szerszdm adataibdl és a sugarkorrekciébdl a
vezérld kiszamolja a szerszam pillanatnyi palyajat.

A vezérlé az NC mondatban programozott palyafunkcié valamennyi
gépi tengelyét szimultan mozgatja..

Mozgatas a gép tengelyeivel parhuzamosan

Ha az NC mondat csak egy koordinatat tartalmaz, a vezérl§
a programozott gépi tengellyel parhuzamosan mozgatja a
szerszamot.

Gépe konstrukcidjanak fliggvényében vagy a szerszam, vagy a
gépasztal mozog a felfogatott munkadarabbal a megmunkalas
soran. A palyamozgasok programozasakor jarjon el ugy, mintha a
szerszam mozogna.

Példa
50 L X+100
50 Mondatszam
L Palyafunkcioé Egyenes
X+100 A végpont koordinataja

A szerszam Y és Z koordinatdja nem valtozik és az X=100

pozicibba mozog.

Mozgatas a fésikokban

Ha az NC mondat két koordinatat tartalmaz, a vezeérl6 a zA

programozott sikon mozgatja a szerszamot.
Példa Y
L X+70 Y+50

A szerszam Z koordinataja nem valtozik és az XY sikban az X=70, o0

Y=50 poziciéba mozog.

70
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Mozgatas a térben

Ha az NC mondat harom koordinatat tartalmaz, a vezérlé térben
mozgatja a szerszamot a programozott pozicioba.

Példa
L X+80 Y+0 Z-10

Maximum 6 tengelyt programozhat egy linearis mondatban, a gép
kinematikaja szerint.

Példa
L X+80 Y+0 Z-10 A+15 B+0 C-45

Korok és korivek

Korpalya esetén a vezérld egyidejlileg mozgat két tengelyt: a
szerszam relativ mozgast végez a munkadarabhoz képest egy
korpalya mentén. A kérmozgashoz hatarozza meg a kor CC
értékekkel.

Amikor egy kort programoz, a vezérl6 valamelyik f6sikban értelmezi
azt: a fésikot a TOOL CALL szerszammeghivaskor az orso
tengelyének bedllitasaval kell meghataroznia:

Fbéorso tengelye Fosik

yA XY, valamint UV, XV, UY
Y ZX, valamint WU, ZU, WX
X YZ, valamint VW, YW, VZ

o A fésikokkal nem parhuzamosan fekvé kort a Munkasik
dontésével vagy a Q paraméterek hasznalataval
programozhat.
Tovabbi informacié: "A PLANE funkcié: Munkasik
dontése (szoftver opcio 8)", oldal 399
Tovabbi informacié: "A funkcidk alapelve és
attekintése", oldal 264

Kérmozgasok forgasiranya DR

Amikor a korpalya és a koveté konturelem kozotti atmenet nem
érintd iranyu, akkor a forgasiranyt a kovetkezéképpen adja meg:
Orajarassal egyez6 forgasirany: DR-

Orajarassal ellentétes forgasirany: DR+
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Konturok programozasa | A palyafunkcidk alapismeretei

Sugarkorrekcio

A sugarkorrekcionak abban az NC-mondat-ban kell lennie, amivel
rakozelit az els6 konturelemre. A sugarkorrekciot nem aktivalhatja
koérpalyahoz tartoz6 NC-mondat -ban. Ezt elébb programozza le
egy egyenes mondatban.

Tovabbi informacié: "Palyamozgasok — derékszogi koordinatak”,
oldal 154

Tovabbi informacié: "Kontur megkozelitése és elhagyasa”,

oldal 144

Elépozicionalas

MEGJEGYZES

Utkdzésveszély!

A vezérlé nem hajtja végre a szerszam és a munkadarab
Utk6zésének automatikus ellenérzését. A hibas elépozicio ra
allas a kontur megsériléséhez vezethet. A megkdzelité mozgas
soran Utkozésveszély all fenn!

» Programozzon megfeleld elépoziciot
» Grafikai szimulacioval ellenérizze a végrehajtast és a konturt

NC mondat létrehozasa palyafunkcié gombokkal

A szurke palyafunkcié gombok megnyomasara megjelenik egy [k zsmioa ) Berogzanozas ﬂ G
parbeszédablak. A vezérl6 egymas utan bekér minden informacidt, P 1 ;7[
és beilleszti az NC-mondatot az NC-programba. A |
MG I ‘7[
10 o —

1L

14 CYCL DEF 5,0 KORZSEBUARAS @

15 cYCL DEF 5.1 BIZT.N2 7 =

16 CYCL DEF 5.2 MELYS-10 |
17 CYCL DEF 5.3 FOGASYIO £33

19 CYCL DEF 5.4 SUBARIS

19 GvoL oEF 5.5 Foss on.

20 L 2-8 o Fnx wee |

21 L ze2 B0 Funx |
22 cvel orF 3.0 HoRowmARAS.
23 cvol DEF 3.1 BIzT.N2

1vs-8

5

52 GYGL OEF 3.1 BIZT.u2 3 5

e

M ” M4 |\ M103 |‘ M118 ’ M120 ” ‘
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Konturok programozasa | A palyafunkcidk alapismeretei

Példa — egyenes programozasa

» Nyissa meg a programozasi parbeszédablakot:
pl. egyeneshez

KOORDINATAK?

» Adja meg az egyenes végpontjanak
koordinatjat, pl. -20 az X-ben

KOORDINATAK?

» Adja meg az egyenes végpontjanak koordinatait,
pl. 30 az Y-ban, és nyugtdzza az ENT gombbal

Sugarkorr.: RL/RR/nincs korr.?

» Adja meg a sugarkorrekciot: pl. nyomja meg az
RO funkciégombot, a szerszdm ekkor korrekcio
nélkil mozog.

RO

El6tolas F=? / F MAX = ENT

ENT » Adja meg a 100 értéket (el6étolas pl. 100 mm/
perc; inch-ben valé programozasnal: a 100-as
érték megadasa 10 inch/perc el6tolasnak felel
meg), majd hagyja jéova az ENT gombbal, vagy

» Mozogjon gyorsmenetben: nyomja meg az FMAX
funkciégombot, vagy

» Mozogjon a TOOL CALL-mondatban
meghatarozott el6tolassal: ehhez nyomja meg az

F MAX

F RAUTO

F AUTO funkciégombot.
M MELLEKFUNKCIO?
m » Adja meg a 3 értéket (mellékfunkcio pl. M3), és

zarja le a parbeszédet az END gombbal

Példa
L X-20 Y+30 RO FMAX M3
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Konturok programozasa | Kontur megkozelitése és elhagyasa

5.3 Kontur megkozelitése és elhagyasa

"-tol" és "-ig" pontok

A szerszam a kontur elsé pontjat a kezd6pontbdl kdzeliti meg. A
kezddpont legyen:

m  Sugarkorrekcio nélkil programozva

m Utkdzésveszély nélkiil megkozelithetd

m Kozel az elsé konturponthoz

Példa a jobb oldali abran:
Ha a kezd8&pontot a s6tétsziirke terileten veszi fel, akkor a kontur
megseérulhet az els6 kontdrelem megkdzelitésekor.

Elsé kontirpont

A szerszam els6 kontdrpontra mozgasakor sziikséges a vi
sugarkorrekcioé programozasa.

oAl

Kezddépont megkozelitése a féorsé tengelyén

A kezd6pont megkdzelitésekor a szerszammal a megmunkalasi X g
mélységre kell allnia a féorsé tengelyén. Ha itkozés veszélye all |’ ~‘= i
fenn, akkor kulén kozelitse meg a kezddpontot a féorso tengelyén. | i /

A ¥ /?’ "/7/
Példa Al ‘ b z
soLzHOROFMAX v
% X
©4zr
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Konturok programozasa | Kontiur megkozelitése és elhagyasa

Végpont

A valasztott végpont legyen:

m Utkdzésveszély nélkiil megkozelithetd
m Kdzel az utolsd konturponthoz

= Annak érdekében, hogy a kontdr ne sériljon meg, az optimalis
végpontnak az utols6 konturelem meghosszabbitasan kell
lennie

Példa a jobb oldali abran:

Ha a végpontot a sotétszirke terlileten veszi fel, akkor a kontur

megseérulhet a végpont megkdzelitésekor.

Végpont elhagyasa a féorsé tengelye mentén:

Programozza kiilén a végpont elhagyasat a f6orsétengely mentén.

Példa

Ko6z06s kezd6- 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 elsd és az utolsé konturelem meghosszabbitasa
kozott kell lennie.

Példa a jobb oldali abran:

Ha a végpontot a sotétszirke terileten veszi fel, akkor a kontar
megsérllhet a kontur megkdzelitésekor/elhagyasakor.
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Konturok programozasa | Kontir megkozelitése és elhagyasa

Attekintés: Kontir megkozelitési és elhagyasi
palyainak tipusai
Az APPR megkdzelités és a DEP elhagyas funkciok az APPR/DEP [BIxez1 azemoa R =

gombbal aktivalhatok. A megfelel6 funkciogombokkal lehet
kivalasztani a kovetkez8 palya alakot:

T

1A 8 FPOL X+100 Yoo

Réallas Elhagyas P
aPPR LT oep T Egyenes érintéleges |
’ csatlakozassal
APPR LN DEP LN A kontar egy pontjéra mer6|eges
T o~ egyenes ’
APPR CT peP o7 Koriv érintéleges csatlakozassal : ! d e .
. O e |G| Fa |l k| el SalSa vese

RPPR LCT

A

DEP LCT

Koriv, érintéleges csatlakozassal
a konturhoz. Egy konturon kivali
segédpont megkdzelitése és

elhagyasa egy érint egyenesen

Csavarvonal megkozelitése és elhagyasa

A szerszam egy, a konturhoz érintélegesen csatlakozé koériv
mentén kodzelit meg és hagy el egy csavarvonalat annak
meghosszabbitdsan. Csavarvonalas megkdzelitést és elhagyast az
APPR CT és a DEP CT funkcidkkal programozhat.

146
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A megkozelités és az elhagyas fontos pozicioi

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A vezérld az aktualis poziciordl (Pg startpont) a Py segédpontra
az utoljara programozott el6tolassal mozgatja a tengelyeket.
Amennyiben a megkoézelités funkcié elétti utolsé pozicionald
mondatban FMAX-t programozott, ugy a vezérl6 a Py
segédpontot is gyorsmenetben kdzeliti meg.

» Programozzon a rakdzelités el6tt egy FMAX-t6l eltérd
el6tolast

m Kezd6pont Pg
Ezt a poziciot az APPR mondat elétti mondatban kell
programozni. A Pg pont a kontdron kivil van és megkdzelitése
sugarkorrekcio nélkul (RO) térténik.

m Segédpont Py
A pélyara éllas és annak elhagyasa némelyik palya esetén egy
Py segédponton keresztll torténik, amit a vezérl6 az APPR- és
DEP-mondatok adataibdl szamit ki.

= Els6 konturpont P, és utolsé konturpont Pe
A P, els6 konturpontot a APPR-mondatban programozhatja
be, mig a Pg utolsé konturpontot barmely palyafunkciéval
meghatarozhatja. Ha az APPR mondat is tartalmazza a Z
koordinatat, akkor a vezérld a szerszamot szimultan mozgatja a
P, elsd konturpontra.

= Végpont Py
A Py pozicid a konturon kivul helyezkedik el és azt a DEP
mondatban megadott adatok hatarozzak meg. Ha a DEP
mondat is tartalmazza a Z koordinatat, akkor a vezérlé a
szerszamot szimultdn mozgatja a Py végpontra.

Megnevezés Jelentés

APPR Megkdzelités

DEP Elhagyas

L Sor

c Kor

T Erintd (egyenes kapcsolat)
N Normalis (meréleges)

HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaloi kézikdnyv Klartext programozashoz | 10/2018

147



Konturok programozasa | Kontir megkozelitése és elhagyasa

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A vezérl6 nem hajtja végre a szerszdm és a munkadarab
Utkdzésének automatikus ellenbrzését. A hibas elépozicié ra
allas valamint a hibas Py segédpontok a kontur megsériléséhez
vezethetnek. A megkdzelitd mozgas soran utkdzésveszély all

fenn!
» Programozzon megfeleld elépoziciot

» Grafikai szimulaciéval ellenérizze a Py segédpontot,
végrehajtast és a konturt

o A APPR LT, APPR LN és APPR CT funkcioknal a

vezérld a Py segédpontra az utoljara programozott
el6tolassal (FMAX is) mozgatja a tengelyeket. Az
APPR LCT funkcidnal a vezérl6 az APPR mondatban
megadott elétolassal mozgatja a Py, segédpontra a
tengelyeket. Ha még nincs eldtolasi érték programozva
a megkdzelités mondat el6tt, a vezérld hibalzenetet
kald.

Polarkoordinatak

A konturpontok megkdzelitése és elhagyasa polarkoordinatakkal is
megadhatd:

= az APPR LT-b6l APPR PLT lesz

= az APPR LN-bdl APPR PLN lesz

® az APPR CT-bdél APPR PCT lesz

= az APPR LCT-bdl APPR PLCT lesz
= a DEP LCT-b6l DEP PLCT lesz

Nyomja meg ehhez a P narancsszinl gombot, miutan
funkciégombbal a rakdzelité vagy elhagyo funkcidkat kivalasztotta.

Sugarkorrekcio

A sugarkorrekciét az els6 konturponttal P, egyttt az APPR

mondatban adja meg. A DEP mondatok automatikusan torlik a
sugarkorrekciot.

o APPR LN vagy APPR CTRO-nel valé programozasakor,
a vezérlé megallitia a megmunkalast/szimulaciét egy
hibauzenettel.
A funkciénak ezen médszere eltér az iTNC 530
vezérlGjétol!
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Raallas érinté egyenes mentén: APPR LT

A vezérlb a szerszamot egy egyenes mentén mozgatja a Pg Yi
kezd&pontbdl a Py segédpontba. Innen a Py elsd kontdrpontot a 35
konturhoz érintélegesen csatlakoz6 egyenes mentén kozeliti meg. ,
A Py segédpont LEN tavolsagra van a Pp elsd konturponttol.

> Kozelitse meg valamely palyafunkcioval a kezdépontot Pg

» Kezdje a parbeszédet az APPR DEP gombbal és az APPR LT i t
funkciégombbal P
" apPR LT > Az els6 konturpont P, koordinatai RO
i =
> LEN: A Pysegédpont és a Px elsé konturpont X
40

kozotti tavolsag
» Sugarkorrekcié RR/RL megmunkalashoz

Ps poziciora allas sugarkorrekcié nélkil
Pa RR sugarkorrekciéval, Py - P tavolsag: LEN=15
Az els6 konturelem végpontja

Kovetkez6 konturelem

Raallas az els6 konturelemre meréleges egyenes
mentén: APPR LN
> Kozelitse meg valamely palyafunkcioval a kezdépontot Ps.

> Kezdje a parbeszédet az APPR DEP gombbal és az APPR LN
funkciégombbal:

[ Aeer v | > Az els6 konturpont P, koordinatai

» Hosszusag: Segédpont Py tavolsaga. A LEN
tavolsagot mindig pozitiv értékkel kell megadni
» Sugarkorrekcié RR/RL megmunkalashoz

Pgs pozicidra allas sugarkorrekcié nélkil
Pa RR sugarkorrekciéval

Az els6 konturelem végpontja

Kovetkez6 konturelem
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Raallas érint6 koriven: APPR CT

A vezérlb a szerszamot egy egyenes mentén mozgatja a Pg
kezddpontbdl a Py segédpontba. Innen az elsd konturelemet érintd
koériv mentén mozog a PA elsé konturponthoz.

A Py és P, kozotti korivet az R sugar és a CCA kbézépponti szdg

hatarozza meg. A korpalya iranya az elsd konturelemhez tartozo
szerszampalyabdl automatikusan kdvetkezik.

> Kozelitse meg valamely palyafunkcioval a kezddpontot Ps.

» Kezdje a parbeszédet az APPR DEP gombbal és az APPR CT
funkciégombbal

APPR CT > Az els6 konturpont P, koordinatai

» A Kkoriv sugara R

B Ha a szerszdmmal 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 kozépponti szoge CCA

m A CCA értéke csak pozitiv lehet.

B Maximalisan megadhat6 érték: 360°
» Sugarkorrekcié RR/RL megmunkalashoz

Ps poziciora allas sugarkorrekcio nélkul
Pa RR sugarkorrekcidval, sugar R=10
Az elsé konturelem végpontja

Kovetkez6 konturelem
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Egyenes vonaltdl az els6 konturelemig tarté korpalya,
érintéleges csatlakozassal: APPR LCT

A vezérlb a szerszdmot egy egyenes mentén mozgatja a Pg Y
kezd6pontbdl a Py segédpontba. Innen kdrpalydn mozog a Py elsé 35
konturponthoz. Az APPR mondatban programozott el6tolas a teljes 4
palyara érvényes, amelyet a vezérl6 a megkdzelitési mondatban ((' g
megtett (Ps — P k6z6tti palya). 20 ’

RR
Ha a megkozelitési mondatban beprogramozta mindharom

fétengely X, Y és Z koordinatait, akkor a vezérld a szerszamot az 10
APPR mondat el6tt meghatarozott poziciébdl mindharom tengely & )
mentén szimultan mozgatja a Py segédpontra. Ezutan a vezérld \w—+/ RO
csak a megmunkalasi sikon mozog Py-bdl Pa-ba. *’@ _I R
A Kkoriv érintélegesen csatlakozik mind a Pg és Py kozotti 10 20 40
egyeneshez, mind pedig az els6 konturelemhez. Amennyiben ezek

az egyenesek ismertek, a sugar egyértelmiien meghatarozza a
szerszam palyajat.

<Y

> Kobzelitse meg valamely palyafunkcioval a kezdépontot Ps.

» Kezdje a parbeszédet az APPR DEP gombbal és az APPR LCT
funkciégombbal:

APPR LoT » Az elsé konturpont P, koordinatai

o » A Koriv sugara R. Adja meg az R-t pozitiv
értékkel
» Sugarkorrekcid RR/RL megmunkalashoz

Példa

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Ps poziciora allas sugarkorrekcio nélkul
8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100 Pa RR sugarkorrekcioval, sugar R=10
9 L X+20 Y+35 Az els6 konturelem végpontja

10L... Kovetkezd konturelem
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Elhagyas érinté egyenes mentén: DEP LT

A szerszam a Pg utolsé konturpontbdl egy egyenesen mozog a Py Yi
végpontba. Az egyenes az utolso konturelem meghosszabbitasan -
fekszik. A PNLEN tavolsagra fekszik a Pg-t6l.
» Programozza az utolsé konturelemet Pg végponttal és 20 g
sugarkompenzacioval I . R;
» Kezdje a parbeszédet az APPR DEP gombbal és a DEP LT g i
funkciégombbal
DEP LT » LEN: Adja meg a tavolsagot az utolsé
. » ; . R\ -
5 konturelem-t6l Pg a végpontig Py. 7(
Példa
23 LY+20 RR F100 Utolsé konturelem: Pg sugarkorrekciéval
24 DEP LT LEN12.5 F100 Kontur elhagyasa LEN=12,5 mm-rel
25 L Z+100 FMAX M2 Z kijaratas, visszaugras, program vége
Elhagyas az utolsé konturelemre meréleges egyenes
mentén: DEP LN
A szerszam a Pg utolsé konturpontbdl egy egyenesen mozog a Py Yi
végpontba. A Pg utolsé konturpontbdl a palyat elhagyé egyenes -
merdleges az utolso kontlurelemre. A Py és a Pg tavolsaga a LEN e *
tavolsag és a szerszamsugar 6sszege. Rg
20 on aeabie 0 N P
» Programozza az utolsé konturelemet Pg végponttal és S R;
sugarkompenzacioval ~——20
» Kezdje a parbeszédet az APPR DEP gombbal és a DEP LN
funkciégombbal N
oeP LN » LEN: Adja meg a tavolsagot az utolsd p ?
] konturelemtél a Py-ig. Fontos: Adjon meg pozitiv
LEN értéket
Példa
23 L Y+20 RR F100 Utolsé konturelem: PE sugarkorrekciéval
24 DEP LN LEN+20 F100 Kontur meréleges elhagyasa LEN=20 mm-rel
25 L Z+100 FMAX M2 Z kijaratas, visszaugras, program vége
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Elhagyas érint6é koriven: DEP CT

A szerszam a P utols6 konturpontbdl kériven mozog a Yi
Pn végpontba. A koriv érintdlegesen csatlakozik az utolsé
konturelemhez.

» Programozza az utols6 konturelemet Pg végponttal és RO‘-:""I'""A

20 A S
sugarkompenzacioval Sl R Pe
. . . ; \Q~ 180° - RR
» Kezdje a parbeszédet az APPR DEP gombbal és a DEP CT SPPrg

funkciégombbal
DEP CT > A koriv kdzépponti sz6ge CCA
0 » A Kkoriv sugara R
B Ha a szerszammal a munkadarabot a
sugarkorrekcioval ellentétes iranyban hagyja
el: Adja meg az R-t pozitiv értékkel.
B Ha a szerszammal a munkadarabot a
sugarkorrekcioval ellentétes iranyban hagyja
el: Adja meg az R-t negativ értékkel.

x ¥

Példa

23 L Y+20 RRF100 Utolso konturelem: Pg sugarkorrekcioval

24 DEP CT CCA 180 R+8 F100 Kozponti sz6g=180°, iv sugara=8 mm
25 L Z+100 FMAX M2 Z kijaratas, visszaugras, program vége

Elhagyas egy érintdé koriven, ami a konturhoz és egy
egyenes vonalhoz kapcsolodik: DEP LCT

A szerszam a Pg utolso konturpontbdl kériven mozog a Py vi
segédpontba. Ezutan egy egyenesen mozog a Py végpontba. A
koriv az utolsé konturelemhez és a Py — Py koz6tti egyeneshez
is érintélegesen csatlakozik. igy a kérpalya az R sugarral
egyértelmien meghatarozhatd. 20 " P,
» Programozza az utolsé konturelemet Pg végponttal és jia }) RR
sugarkompenzacioval 12 RRRAY
» Kezdje a parbeszédet az APPR/DEP gombbal és a DEP LCT

funkciégombbal | g\
DEP Lot » Adja meg a Py végpont koordinatait

<Y

» A koériv sugara R. Adja meg az R-t pozitiv
értékkel
Példa
23 L Y+20 RR F100 Utolso konturelem: Pe sugarkorrekciéval
24 DEP LCT X+10Y+12 R+8 F100 Pn koordinatai, kdriv sugara=8 mm
25 L Z+100 FMAX M2 Z kijaratas, visszaugras, program vége
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5.4 Palyamozgasok — derékszogli
koordinatak

Palyafunkcidk attekintése

Konturok programozasa | Palyamozgasok — derékszogi koordinatak

Billentyii Funkcié Szerszammozgas Sziikséges adatok Oldal
L e Egyenes vonal L Egyenes A végpont koordinatai 155
e g Letorés: CHF Letorés két egyenes kdzott  Letdrés oldalanak hossza 156
Kor kdzéppont CC Nincs Kdrkézéppont vagy polus 158
koordinatai
Kériv C Koriv a kdrkézéppont CC Kériv végpontjanak 159
koril a megadott végpontig  koordinatai, forgasirany
A Koériv CR Kériv adott sugarral Koriv végpontjanak 160
koordinatai, kériv sugara,
forgasirany
e Kariv érintéleges Kériv érintéleges A koriv végpontjanak 162
csatlakozassal CT csatlakozassal az koordinatai
el6zb és a kdvetkezd
konturelemhez
RND g Sarok lekerekités RND Koriv érintéleges Lekerekitési sugar R 157
csatlakozassal az
eléz6 és a kdvetkezd
konturelemhez
FK szabad kontur- Egyenes vagy koriv A megadas funkciofiggd 176

fuul
~

154

programozas

tetsz8leges csatlakozassal
az elézb konturelemhez
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L egyenes elmozdulas

A vezérlés a szerszamot a pillanatnyi poziciébdl az egyenes
végpontjaba egy egyenes mentén mozgatja. A kezdépont az el6z6
NC-mondat végpontja.

» Nyomja meg az L gombot linearis mozgasra
vonatkoz6 programmondat megnyitdsahoz

> Az egyenes végpontjanak koordinatai, ha
szlkséges

» Sugarkompenzacié RL/RR/RO
> F elodtolas
> M mellékfunkcio

Pillanatnyi érték atvétele

Létrehozhat egy egyenes mondatot L-mondatot) a
Pillanatnyi pozicio atvétele gombbal is:

v

Mozgassa a szerszamot a Kézi tizemmaéd izemmddban az
atveendd poziciéra.

Valtsa a képernyd&kijelzést programozasra

v

» Valassza ki azt az NC mondatot, amelyik utan szeretné az
egyenes mondatot beszurni
» Nyomja meg a Pillanatnyi pozicio atvétele
gombot

> A vezérld general egy egyenes elmozdulas
mondatot az aktualis pozicié koordinataival.
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Letorés beszurasa két egyenes kozé

A letorési funkcio lehetévé teszi, hogy két egyenes Y A
metszéspontjaban letdrje a sarkokat.
= A CHF mondatot megel6z6 és kovetd egyenes mondatoknak a
letéréssel azonos munkasikban kell lennitk. s
= A CHF mondat elétti és utani sugarkorrekcionak meg kell 302 < |
egyeznie \

B A letbrésnek az aktualis szerszammal megmunkalhatonak kell
lennie

\)iv\

> Letorés oldalanak hossza: a letorés hossza, és
ha szikséges: —
> F el6tolas (csak a CHF mondatban érvényes) 2
40

<V

0 Konturt nem kezdhet CHF mondattal.
A letérés csak a munkasikban hajthaté végre.
A sarokpontot a letérés levagja, igy az nem része a
konturnak.
Az CHF- mondatban programozott el6tolas csak az adott
CHF mondatban érvényes. Ezt kdvetéen az eléz6leg

a CHF-mondat el6tt programozott elétolas lesz ujra
érvényes.
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lekerekitett sarkok RND

A RND funkcidval a konturok sarkai kerekitheték le.

A szerszdm mind a megel6z6, mind pedig a kdvetkezd
konturelemekhez érintélegesen csatlakozo6 kdriven mozog.

A lekerekitett ivnek a meghivott szerszammal megmunkalhatonak
kell lennie.

25

> Lekerekitési sugar: adja meg a sugarat, és ha
szilkséges:
> El6tolas F (csak az RND-mondatban érvényes)

x ¥

0 A megeldzd és a kdvetkezé kontdrelemek mindkét
koordinatajanak a lekerekitési iv sikjaban kell lennitk.
Ha a konturt sugarkorrekcioé nélkal munkalja meg, akkor
mindkét koordinatat a sikban 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 RND mondat utan az
el6z6leg programozott elStolas lesz ujra érvényes.

Az RND mondat érint6 konturra allasra is alkalmazhato.

157
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Korkozéppont CC
Meghatarozhatja olyan kérok kdzéppontjat, melyeket a C gombbal
programozott (kdrpalya C). A kdvetkezé modokon teheti meg:

m A korkdzéppont derékszogl koordinatainak megadasa a
munkasikban, vagy

Egy korabbi mondatban meghatarozott kork6zéppont
hasznalata, vagy

m Koordinatak atvétele a Pillanatnyi pozicio atvétele gombbal

cc 4 » Adja meg a kork6zéppont koordinatait vagy,
ha az utolsé programozott poziciét kivanja
hasznalni, akkor ne adjon meg koordinatakat

A 10. és 11 programsor nem felel meg az illusztraciénak.

Ervényesség
A korkdzéppont addig érvényes, amig uj k6zéppontot nem ad meg.

A korkozéppont inkrementalis megadasa

Az inkrementdlis koordinatak megadasa az el6z8 pozicionald
mondatban szerepl6 koordinataktol valé tavolsagot adja meg.

6 A CC csak a kor kbzéppontjat hatarozza meg: A
szerszam nem all erre a poziciora.

A korkdzéppont a péluskoordinatak polusaként is
szolgal.
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Korpalya C korkozéppont koriil CC

Koriv programozasa elétt el6bb meg kell adnia a CC Y A
kérkdzéppontot. Az utoljara programozott szerszampozicié lesz az
iv kezdépontja.

» Mozgassa a szerszamot a kor kezd6pontjara

cc+ > Adja meg a korkozéppont koordinatait
¢ s » Adja meg a koriv végpontjanak koordinatait, és

ha szikséges:
> DR forgasirany
> Elotolas F
> az M kiegészitd funkciot

0 A vezérlé normal esetben kérnmozgést végez az
aktiv megmunkalasi sikban. On azonban olyan
koriveket is programozhat, amelyek nem az aktiv
megmunkalasi sikban fekszenek. Ha ezen mozgasokat
egyidejlleg elforgatja, térbeli ivek jonnek létre
(korivek harom tengely mentén), pl. C Z... X... DR+ (Z
szerszamtengelynél).

Teljes kor
Végpontnak ugyanazt a pontot adja meg, mint kezdépontnak.

0 A kezd6- és végpontnak a kdriven kell lennie.

A beviteli tiirés maximalis értéke 0.016 mm. A beviteli
tirést a circleDeviation(200901 sz.) gépi paraméterben
lehet beallitani.

A lehetd legkisebb kor, amit a vezérl6 mozgatni tud:
0.016 mm.
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Kor CR meghatarozott sugarral

A szerszam egy R sugaru kdérpalyan 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.

> az M kiegészit6 funkciot
» El6tolas F

Teljes kor
Egy teljes korhdz 2 egymast kdvetd mondatot kell programozni:

Az els6 félkor végpontja a masodik kezd6pontja lesz. A masodik
végpontja pedig az els6é kezdépontja.

CCA kozépponti szog és R ivsugar
A kontar kezdé- és végpontjat 4 azonos sugaru iv kétheti 6ssze: Yi

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

e o 1) DR-
Nagyobb iv: CCA>180

Adja meg a sugarat negativ eléjellel R<0 g%* iy
40 R+

A koruljarasi irany meghatarozza, hogy a kériv domboru (konvex) W
vagy homort (konkav): A

Konvex: DR- forgasirany (RL sugarkorrekciéval) 2
Konkdav: DR+ forgasirany (RL sugarkorrekcioval) N

<Y

o A koriv kezdbpontja és végpontja kozoétti tavolsag nem T 20 70
lehet nagyobb, mint a kér atmérgje.

A maximalis sugar 99,9999 m.
Megadhatok az A, B és C forgastengelyek is.

A vezérlé normal esetben kérmozgast végez az aktiv
megmunkalasi sikban. On azonban olyan koriveket is
programozhat, amelyek nem az aktiv megmunkalasi
sikban fekszenek. Ha ezen mozgasokat egyidejiileg
elforgatja, térbeli ivek jonnek létre (korivek harom
tengely mentén).
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Korpalya CT érintd csatlakozassal

A szerszam egy koriven mozog, ami az el6z8leg programozott Yi
konturelemhez képest érintdlegesen kezdddik.
Két konturelem kozotti atmenetet akkor nevezink érintélegesnek,

ha az egyik konturelem a masikba siman és folyamatosan megy at,
az atmenetnél nincs térés vagy sarok.

Az érintd korivhez csatlakozo konturelemet a CT mondatot
kdzvetlentl megel6z6 mondatban kell programozni. Ehhez legalabb

két pozicionalé6 mondat szikséges. p 20
T p > A koriv végpontjanak koordinatai, és ha
szlkséges:

x ¥

> Elotolas F
> az M kiegészitd funkciot

0 Az érintd iv egy kétdimenziés miivelet: a CT mondatban
és a megel6z6 konturleiré mondatban a koordinataknak
a koriv sikjaban kell lennidk!
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Példa: Egyenes mozgatas és letorés derékszogii
koordinatakkal

10

20

Nyers munkadarab meghatarozasa a megmunkalas grafikus
szimulaciéjahoz

Szerszamhivas a féorsé tengelyében féorso-
fordulatszammal

Szerszam visszahlzasa a féorsé tengelyében FMAX
gyorsjarattal

Szerszam elépozicionalasa

Megmunkalasi mélységre mozgas F = 1000 mm/perc
elétolassal

1. kontarpont megkdzelitése egy érintélegesen csatlakozo
egyenes mentén

Mozgatés az 2. konturpontba
3. pont: els6 egyenes a 3. sarokhoz
10 mm-es letérés programozasa

4. pont: masodik egyenes a 3. sarokhoz, elsd egyenes a 4.
sarokhoz

20 mm-es letérés programozasa

Mozgas az utolso kontarpontra (1), masodik egyenes a 4.
sarokhoz

Kontur elhagyasa egy érintélegesen csatlakozd egyenes
mentén

Szerszam kijaratasa, program vége
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Nyers munkadarab meghatarozasa a megmunkalas grafikus
szimulaciéjahoz

Szerszamhivas a féorsé tengelyében féorso-
fordulatszammal

Szerszam visszahuzasa a f6orso tengelyében FMAX
gyorsjarattal

Szerszam el6pozicionalasa

Megmunkalasi mélységre mozgas F = 1000 mm/perc
elétolassal

1. konturpont megkdzelitése koriv mentén, érintéleges
csatlakozassal

2. pont: els6 egyenes a 2. sarokhoz

Sugar R = 10 mm, el6tolas: 150 mm/perc

Mozgatas a 3. pontba: Az iv kezdépontja CR-rel

Mozgatas a 4. pontba: Az iv végpontja CR-rel, sugar 30 mm
Mozgatas az 5. konturpontba

Mozgatas az 6. konturpontba

Mozgatas a 7. pontba: Az iv végpontja, kériv érintéleges
csatlakozassal a 6. ponthoz, a vezérl6 automatikusan
kiszdmitja a sugarat

Mozgatas az utolsé kontdrpontba (1)
Kontur elhagyasa egy koriven érintéleges csatlakozassal

Szerszam kijaratasa, program vége

1
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Nyersdarab meghatarozasa

Szerszamhivas

Koérkézéppont meghatarozasa
Szerszam visszahlzasa

Szerszam el6pozicionalasa
Mozgas a megmunkalasi mélységre

Kor kezd6pontjanak megkozelitése egy kériven, érintéleges
csatlakozassal

Mozgas a kor végpontjara (= kér kezdépontja)
Kontur elhagyasa egy kériven érintéleges csatlakozassal

Szerszam kijaratasa, program vége
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5.5 Konturpalyak — Polarkoordinatak

Attekintés

Egy pozicio polarkoordinata-rendszerben is megadhaté a PA
szoggel PR és a CC polustdl mért tavolsaggal.

Célszer(i polarkoordinatakat hasznalni a kévetkez6khoz:

m Kdriven lévd poziciok

= Mihelyrajzon szogméretekkel megadott poziciok, pl. furatkdrok

Palyafunkcidk attekintése polarkoordinatakkal

Billentyii Szerszammozgas Sziikséges adatok Oldal
+ @ Egyenes Sugér, az egyenes végpontjanak 167
polarszdge
c 5| + Korpalya a korkézéppont/pdlus kortl a Koriv végpontjanak polarszoge, 168
koériv végpontjaig forgasirany
Kdriv érintéleges csatlakozassal az Sugar, koériv végpontjanak polarszoge 168

el6z6 konturelemhez

«3
= B G

A kdrmozgas és az egyenes mozgas Sugar, koriv végpontjanak 169
kombinacioja polarszdge, a végpont koordinatai a
szerszamtengelyen

N
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Nullapont polarkoordinatakhoz: pélus CC

A CC polust az NC-program tetszéleges pontjan meghatarozhatja,
miel6tt polarkoordinatédkkal adna meg pozicidkat. Ugy jarjon el
polus meghatarozasanal, mintha kdrkézéppontot programozna.

cc+ > Koordinatak: Adja meg a poziciét derékszog
koordinatarendszerben, vagy ha az
utolsé programozott poziciét kivanja
hasznalni, ne adjon meg koordinatat. Miel6tt
polarkoordinatakkal programoz, hatarozza meg a
polust. Csak derékszogli koordinatarendszerben
lehet a pdlust megadni. A pélus addig marad
érvényes, amig egy Uj polust meg nem hataroz.

o
o
o
o

Egyenes elmozdulas LP

A szerszam a pillanatnyi pozicidbol az egyenes végpontjaba
egy egyenes mentén mozog. A kezd6pont az el6z6 NC-mondat
végpontja.

> Polarkoordinata sugara PR: Az egyenes
végpontjanak tavolsaga a CC polushoz

> Polarkoordinata szoge PA: Az egyenes
végpontjanak szoghelyzete -360° és +360°
kozott van

B

A PA eljeleit az alapszogtengely hatarozza meg:

® Az alapszdgtengely szége a PR-hez képest 6ramutato jarasaval
ellentétes: PA>0

® Az alapszdgtengely szége a PR-hez képest 6ramutato jarasaval
megegyezd: PA< 0

Példa
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Koérpalya CPCC pélus korul
A polarkoordinata sugar PR a koriv sugara is egyben. A PR sugarat Y ‘

a kezdbpont és a CC polus kozotti tavolsaggal hatarozhatja meg. Az
utoljara programozott szerszampozicio lesz az iv kezdépontja.
> Polarkoordinata szoge PA: A koriv végpontjanak \)»

szbge a referenciatengelyhez képest, S
- amely —99999,9999° és +99999,9999° kozott

van 25§

> DR forgasirany
(7 I

25

o A ndvekményes bemenetekkel meg kell adnia a DR-t és
a PA-t azonos elgjellel.

Ugyeljen erre a jellemzére, ha régebbi vezérlék
NC-program-jait importalja Szikség esetén médositsa
az NC-programok-at.

CTP érintd koriv
A szerszam a megel6z6 konturelemtél érintélegesen induld
kérpalyan mozog.

> Polar koordinata sugara PR: A koriv végpontja
és a poluspont kozotti tavolsag CC

> Polar koordinata szoge PA: A koriv
végpontjanak szbgpozicioja.

L BN

o A pdlus nem a konturiv kézéppontja!

1
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Csavarvonal

A csavarvonal egy fésikbeli kdrmozgas és egy erre a sikra
merdleges linearis mozgas kombinacidja. A koérpalyat programozza
valamelyik f8sikban.

A csavarvonalat csak polarkoordinatakkal tudja programozni.

Alkalmazas
® Nagy atmérdji belsé és kulsé menetek
®m  Kendhornyok

Csavarvonal szamitasa

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

n csavarvonal Csavarmenetek + menetkifutas a

menetszam: menet kezdetén és végén

h teljes magassag: P menetemelkedés x n csavarvonal
menetszam

Noévekményes teljes Menetek szama x 360° +

szog IPA: menetbekezdés szdge + menetkifutas
szdge

Z kezd6 koordinata: Menetemelkedés P x (menetek +

menettulfutas a menetbekezdésen)

Csavarvonal formaja

Az alabbi tablazat illusztralja, hogy miként hatarozza meg a
csavarvonal formajat a megmunkalas iranya, a forgasirany és a
sugarkorrekcio.

Bels6 menet Megmunkalas iranya Forgasirany Sugarkorrekcio
Jobb Z+ DR+ RL

Bal Z+ DR- RR

Jobb Z- DR- RR

Bal Z- DR+ RL

Kiils6 menet

Jobb Z+ DR+ RR

Bal Z+ DR- RL

Jobb Z- DR- RL

Bal Z- DR+ RR
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Csavarvonal programozasa

o A forgasirany és az inkrementalis teljes szdg IPA el6jele zl
mindig legyen azonos. Ellenkezd esetben a szerszam

hibas palyan mozog és kart tehet a konturban. Y

A teljes IPA szdgre -99 999.9999° és +99 999.9999°

kozotti értéket adhat meg. 25

> Polarkoordinata-szog: a a csavarvonalon
mozgo szerszam teljes sz6gének ndvekményes
megadasa.

> A szd6g megadasa utan valassza ki a
szerszamtengelyt az egyik tengelygombbal

» Koordinata: Adja meg a csavarvonal
magassaganak koordinatait névekményes
méretben

> DR Forgasirany
Orajaras szerint: DR-

Orajarassal ellentétesen: DR+

> Adja meg a sugarkorrekciot a tablazatnak

megfeleléen

Példa: Menet M6 x 1 mm, 5 fordulattal
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5 50 100

Nyersdarab meghatarozasa

Szerszamhivas

A polarkoordinatak nullapontjanak meghatarozasa
Szerszam visszahlzasa

Szerszam el6pozicionalasa

Mozgas a megmunkalasi mélységre

1. konturpont megkdzelitése koriv mentén, érintéleges
csatlakozassal

Mozgatés az 2. konturpontba
Mozgatas az 3. konturpontba
Mozgatas az 4. kontdrpontba
Mozgatas az 5. konturpontba
Mozgatas az 6. konturpontba
Mozgatés az 1. konturpontba
Kontdr elhagyasa egy kériven érintéleges csatlakozassal

Szerszam kijaratasa, program vége
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M64 x 1,5

50 100

Nyersdarab meghatarozasa

Szerszamhivas

Szerszam visszahlzasa

Szerszam elépozicionalasa

Az utolso pozicio atvétele polusként

Mozgas a megmunkalasi mélységre

Kontur megkézelitése egy koriven érintéleges csatlakozassal
Csavarvonalas interpolacio

Kontur elhagyasa egy koériven érintéleges csatlakozassal

Szerszam kijaratasa, program vége

=
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5.6 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.

llyen adatokat kézvetleniil az FK Szabad Konturprogramozassal
programozzon, z. B.

B Ha vannak ismert koordinatak a konturelemen, vagy annak
kdzelében

® Ha a koordinata adatok egy masik konturelemre vonatkoznak

B Ha az iranyadatok és a kontur ivére vonatkozé adatok ismertek

A vezérl6 az ismert adatokbdl megrajzolja a konturt, valamint

a parbeszédablakban az interaktiv FK programozasi grafika

tamogatast nyujt. A jobb felsd abra egy olyan m{ihelyrajzot mutat,

ahol az FK programozas a legalkalmasabb programozasi modszer.

o Programozasi utmutatasok

Adja meg az 6sszes konturelemhez az 6sszes
rendelkezésre allé adatot. Programozzon olyan adatokat
is minden NC-mondat-ban, amelyek nem valtoznak:
Nem programozott adatok ismeretlennek minéstilnek!

Q-paraméterek megengedettek az 6sszes FK-elemben,
kivéve a relativ vonatkoztatasu elemeket (pl. RX vagy
RAN), azaz a mas NC-mondatokra hivatkozo elemeket.

Ha egy NC-programban hagyomanyos és Szabad
Konturprogramozast keverve hasznal, minden FK-
szakaszt egyértelmiien meg kell hatarozni.

A vezérlének szilksége van egy fix pontra, amihez
képest ki tudja szamitani a konturelemeket. Kézvetlentl
az FK kontur programozasa elétt a szirke palyafunkcio
gombok segitségével adja meg azt a poziciét, amely
tartalmazza a megmunkalasi sik mindkét koordinatajat.
Ebben az NC-mondat-ban ne hasznaljon Q paramétert.

Ha az els6 NC-mondat az FK-szakaszban FCT- vagy
FLT-mondat, el6tte legalabb két NC-mondatot kell a
szurke parbeszédgombokkal programoznia. Annak
érdekében, hogy a megkdzelitési irany egyértelmlen
meghatarozott legyen.

LBL utasitas utan kozvetlenil ne programozzon FK
konturt.

Az M89 ciklusbehivast nem kombinalhatja a z FK-
programozassal.
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Megmunkalasi sik meghatarozasa
A Szabad Konturprogramozassal csak a megmunkalasi sikban

programozhat konturelemeket.

A vezérl6 az FK-programozas megmunkalasi sikjat az alabbi

hierarchia szerint allapitja meg:

1 Egy FPOL-mondatban leirt sikkal
2 A Z/X-sikban, ha az FK-szekvencia esztergalizemben van

végrehajtva

3 ATOOL CALL-ban meghatarozott megmunkalasi sikkal (pl.

TOOL CALL 1 Z = X/Y-sik)

4 Ha egyik sem all fenn, az X/Y alapsik az aktiv

Az FK funkcidgombjainak megjelenése alapvetéen a nyersdarab
meghatarozasban megadott orsotengelytdl figg. Ha példaul f6orso
tengelynek Z-t ad meg a nyersdarab meghatarozasban, akkor a
vezérl6 csak pl. az X/Y sikra vonatkozé FK funkcidgombokat jeleniti

meg.

Ha a programozashoz masik megmunkalasi sikra van sziiksége
az éppen aktiv helyett, jarjon el az alabbiak szerint:

SikK

kv] zx vz

174

» Nyomja meg az SIK XY ZX YZ funkciégombot

> A vezérld megjeleniti az FK-funkciégombokat az
ujonnan kivalasztott sikban.
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FK programozasi grafika

0 Az FK programozdas kdzbeni grafikus megjelenitéshez
valassza a PROGRAM+ GRAFIKA képernyéfelosztast.

Tovabbi informacié: "Programozas", oldal 70

Nem teljes koordinata adatok gyakran nem elegendéek a
munkadarab konturjanak hianytalan meghatarozdsahoz. Ebben
az esetben a vezérl6 lehetséges megoldasokat kinal fel az FK
grafikdban, amibdl kivalaszthatja a megfelel6 konturt.

A vezérl6 kiilonb6z6 szineket hasznal az FK grafikaban:
m kék: egyedileg meghatarozott konturelem

Az utolsé FK elem csak az elhagyé mozgas utan jelenik meg
kéken.

lila: még nem egyedileg meghatarozott konturelem
okkersarga: szerszamkdzéppont palya

voros: gyorsjarat

z0ld: tobb megoldas lehetséges

Ha az adatok tébb megoldast kinalnak és a kontar zélden
jelenik meg, akkor valassza ki a megfeleld konturelemet a
kdvetkezdképpen:

MEGOLDAS annyiszor, mig a megfelelé kontdrelem meg nem
jelenik. Hasznalja a nagyitasi funkciot, ha az
alapbeallitasnal nem tudja megkullonbdztetni a
lehetséges megoldasokat

T » Ha a kivant elem megjelenik a képernyén:
KzvaLASZT nyomja meg a MEGOLDAST KIVALASZT
funkciégombot

Ha még nem akar vélasztani’a z06ld konturelemek kozul, nyomja
meg a START MON DATONKENT funkciégombot az FK parbeszéd
folytatasahoz.

[@Kezi azemmod

@ngI amozas

i » Nyomja meg a MASIK MEGOLDAS funkciégombot

a MEGOLDAST KIVALASZT funkciégombbal, mert ezaltal
csokkentheti a kdvetkez6 elemek félreérthetéségét.

o A lehetd leghamarabb vélassza ki a z6ld konturelemeket

Mondatszamok megjelenitése a grafikus ablakban
A mondatszamok grafikus ablakban torténé megjelenitéséhez:

HoNDATSZAN » Allitsa a MUTATVA ELREJTVE MONDATSZ.

MEGJEL .

KT funkciégombot MEGJELEN. Allasba (3.
funkciégombsor)
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FK-parbeszédablak megnyitasa

Az FK-parbeszédablak megnyitdsdhoz az alabbiak szerint jarjon

el:
» Nyomja meg az FK gombot
> A vezérlé megjeleniti az FK-funkciok
funkciégombsorat.

Ha On az FK-parbeszédablakot ezen funkcibgombok egyikével
nyitjia meg, a vezérl6 tovabbi funkciégombsorokat jelenit

meg. Ezaltal ismert koordinatakat, iranyadatokat és a kontar
iranyultsagara vonatkoz6 adatokat adhat meg.

Funkciégomb FK elem

FLT I Egyenes érintéleges csatlakozassal

Egyenes érintéleges csatlakozas nélkil

v

Fer Koriv érintéleges csatlakozassal

<

FC

Kériv érintéleges csatlakozas nélkil

b

Pdlus FK programozashoz

"1
bl
[=}
=

e Valassza ki a megmunkalasi sikot
Zx vz

Fejezze be az FK-parbeszédet

Az FK-programozas funkciogombsoranak bezarasahoz az
alabbiak szerint jarjon el:

» Nyomja meg a VEGE funkciégombot

VEGE

Alternativa

» Nyomja meg Ujra az FK gombot

Pélus FK programozashoz
» A Szabad Konturprogramozas
funkciégombjainak megjelenitése: nyomja meg
az FK gombot

FroL » A pélusmeghatarozasi parbeszéd inditasahoz
nyomja meg az FPOL funkciégombot

> A vezérld ekkor megjeleniti a tengely
funkciégombjait az aktiv megmunkalasi sikon.

» Adja meg a polus koordinatait ezen
funkcidgombok segitségével

o Az FK programozés polusa mindaddig aktiv marad,
amig meg nem hataroz egy Ujat az FPOL segitségével.
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Szabad egyenes programozas

Egyenes érintdleges csatlakozas nélkiil

FL

iR

» A szabad kontur programozashoz tartozé

funkciégombok megjelenitéséhez nyomja meg
az FK gombot

Egyenes szabad programozasakor a
parbeszédablak megnyitasahoz: nyomja meg az
FL funkcidgombot

> A vezérl6 tovabbi funkcibgombokat jelenit meg.

Vigyen be minden ismert adatot a funkciégombok
segitségével az NC-mondat-ba

Az FK grafika egészen addig lilaval jeleniti meg
a programozott konturelemeket, amig nem adott
meg elegendd adatot. Ha a bevitt adatokkal tdbb
lehetséges kontur rajzolhatd, a kontar zéld lesz.
Tovabbi informacié: "FK programozasi grafika",
oldal 175

Egyenes érintdleges csatlakozassal

Ha egy egyenes egy masik konturelemhez érintélegesen
csatlakozik, a parbeszédablak megnyitdasdhoz nyomja meg az FLT

funkciogombot:

FLT I

» A szabad kontur programozashoz tartozé

funkciégombok megjelenitéséhez nyomja meg
az FK gombot

» A parbeszéd inditasahoz nyomja meg az FLT

funkciégombot

» Vigyen be minden ismert adatot a funkcigombok

segitségével az NC-mondat-ba
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Szabad korpalya programozas

Koriv érintéleges csatlakozas nélkiil

» A szabad kontur programozashoz tartozé
funkciégombok megjelenitéséhez nyomja meg
az FK gombot

Fe » Koriv szabad programozasakor a
A parbeszédablak megnyitasahoz: nyomja meg az
FC funkciégombot

> A vezérlé megjeleniti azokat a funkcigombokat,
amelyekkel kdzvetlenil megadhatdk a koriv vagy
a koérkdzéppont adatai.

» Vigyen be minden ismert adatot a funkciégombok
segitségével az NC-mondat-ba

> Az FK grafika egészen addig lilaval jeleniti meg
a programozott konturelemeket, amig nem adott
meg elegendd adatot. Ha a bevitt adatokkal tdbb
lehetséges kontur rajzolhatd, a kontar zéld lesz.
Tovabbi informacié: "FK programozasi grafika",
oldal 175

Koriv érintéleges csatlakozassal

Ha egy koriv egy masik konturelemhez érintélegesen csatlakozik,
a parbeszédablak megnyitasahoz nyomja meg az FCT

funkciogombot:
» A szabad kontur programozashoz tartozé

funkciégombok megjelenitéséhez nyomja meg
az FK gombot
Fer » A parbeszéd inditasahoz nyomja meg az FCT
J funkciégombot
» Vigyen be minden ismert adatot a funkcigombok
segitségével az NC-mondat-ba
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Beviteli lehetéségek

Végpont koordinatak

Funkciégombok Ismert adatok

X és 'Y derékszdgi koordinatak

Polarkoordinatak az FPOL-hoz
viszonyitva

A konturelemek hossza és iranya

Funkciogombolksmert adatok

Egyenes hossza

Egyenes dblésszoge

Koriv hurjanak hossza LEN

Kezd6 érintd AN dblésszoge

Koriv kozépponti szdge

MEGJEGYZES

Utkdzésveszély!

A ndvekményesen bedllitott gradiensszdgeket IAN a vezérld

az utolso pozicionalé mondat iranyara vonatkoztatja. A korabbi
vezérlékon (igy iTNC 530-on) készitett NC programok nem
kompatibilisek. Az importalt NC programok végrehajtasa kdzben
Utkdzésveszély all fenn!

» Grafikai szimulaciéval ellenérizze a végrehajtast és a konturt
> Sziikség szerint modositsa az importalt NC programokat

Példa
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CC korkozéppont, sugar és forgasirany az FC/FCT
mondatokban

A vezérl a szabadon programozott iveknél a megadott adatok
alapjan kiszamitja a kor kozéppontjat. Ez teszi lehetévé, hogy FK
programozassal teljes kdroket programozzon az NC-mondat-ban.

Ha a kor k6zéppontjat polarkoordinatakkal akarja meghatarozni,

a polust a CC helyett az FPOL-funkcidval kell definialnia. Az
FPOL a kdvetkez6, FPOL-t tartalmazé NC-mondat-ig érvényes, és
derékszdgl koordinatarendszerben van meghatarozva.

o A programozott vagy automatikusan kiszamitott
kérkdzéppont vagy polus csak 6sszefliggd

hagyomanyos és FK konturoknal érvényes. Ha egy
FK kontur kerul két hagyomanyosan programozott
programkontur k6zé, akkor a kérkézéppont és a polus
informacioi elvesznek. Mindkét hagyomanyosan
programozott konturnak sajat, adott kérilmények kdzott
azonos CC mondatokat kell tartalmaznia. Forditva is
igaz, hogy egy hagyomanyos kontur ketté FK kontar
kdz6tt szintén az informaciok elvesztéséhez vezet.

Funkciégombok Ismert adatok

Korkézéppont derékszogl
koordinatakkal

Kozéppont polarkoordinatakkal

Koriv koruljarasi iranya

Koriv sugara
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Zart kontarok

Egy zart kontur elejét és végét a CLSD funkciégombbal tudja Y
azonositani. Ez lecsdkkenti az utolsé konturelemre vonatkoz6
megoldasi lehetéségek szamat.

A CLSD-t adja meg kiegészitésképp masik kontirmegadashoz az
FK-szakasz els6 és utols6 NC-mondat-aban.

Funkciégomb  Ismert adatok

m Kontur kezdete: CLSD+
Kontur vége: CLSD-
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Segédpontok

Mind a szabadon programozott egyeneseknél, mind pedig a
szabadon programozott kériveknél megadhatja a konturon vagy
annak kdzelében talalhaté segédpontok koordinatait.

Segédpontok a konttron

A segédpontok egy egyenesen, annak meghosszabbitasan vagy Yi
egy koriven talalhatok.

60.071
Funkciogombok Ismert adatok 53

P1 vagy P2 segédpont X
koordinataja egy egyenesen

P1 vagy P2 segédpont Y
koordinataja egy egyenesen

PEX Kérpalya P1, P2 vagy P3
, segédpontjanak X koordinataja
42.929
P2v Korpalya P1, P2 vagy P3
segédpontjanak Y koordinataja

Segédpontok a kontur kézelében

Funkciégombok Ismert adatok

o Egy egyenes kozelében l1évd
M segédpont X és Y koordinataja

Segédpont és egyenes tavolsaga

,‘ Egy koriv kdzelében lévé
T&kﬁ segédpont X és Y koordinataja

Segédpont és koriv tavolsaga
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Relativ adatok

Egy masik konturelemhez viszonyitott relativ adatok A relativ
bevitelek funkcidgombjai és program-szavai R betiivel kezdédnek.
A jobb oldali &bran azok a méretadatok lathatok, amiket relativ
adatokként kell programozni.

0 Relativ vonatkoztatasu koordinatakat mindig
ndvekményesen adjon meg. Kiegészitésképp adja meg
azt az NC-mondatszam-ot, amire hivatkozik.
A konturelem melynek megadja a mondatszamat,
legfeljebb 64 pozicionalé mondattal elézheti meg azt az
NC-mondatot, amelyikben arra hivatkozik.

Ha olyan NC-mondat-ot térdl, amelyre hivatkozott,
a vezérl6 hibalizenetet kiild. Valtoztassa meg az
NC-program-ot, és csak ezutan térolje az NC-mondat-ot.

Relativ hivatkozas az N NC-mondat-ra: végpont-koordinatak

Funkciogombok Ismert adatok

Derékszdgl koordinatak az N NC-mondatra-

: ra vonatkozoan

Polarkoordinatak az N NC-mondatra-ra
vonatkozoéan
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Relativ hivatkozas az N NC-mondatra-ra: a konturelem iranya
és tavolsaga

Funkciégomb Ismert adatok Y

Egyenes és egy masik elem kozotti szog,
vagy koriv kezd6 érintdje és egy masik elem
kozotti szog

Masik kontarelemmel parhuzamos egyenes

Egyenes és egy vele parhuzamos
konturelem tavolsaga

Példa

Relativ hivatkozas az N NC-mondat-ra: CC koérk6zéppont

Funkciégomb Ismert adatok

Korkdzéppont derékszogil koordinatai az
N NC-mondatra-ra vonatkozéan

Korkézéppont polarkoordinatai az
N NC-mondatra-ra vonatkozéan

v
o
[<X
[

10 1

=
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Példa: FK programozas 1

100

754

30
20+

20 50 75 100

Nyersdarab meghatarozasa

Szerszamhivas

Szerszam visszahlzasa

Szerszam el6pozicionalasa

Mozgas a megmunkalasi mélységre

Kontur megkozelitése egy koriven érintéleges csatlakozassal
FK kontur szakasz:

Minden ismert adat megadasa az 6sszes konturelemhez

Kontdr elhagyasa egy kériven érintéleges csatlakozassal

Szerszam kijaratasa, program vége
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Példa: FK programozas 2

/
Y 2,

Nyersdarab meghatarozasa

Szerszamhivas

Szerszam visszahlzasa

Szerszam el6pozicionalasa

Szerszam el6pozicionalasa

Mozgas a megmunkalasi mélységre

Kontdr megkdzelitése egy koriven érintbleges csatlakozassal
FK kontur szakasz:

Minden ismert adat megadasa az 6sszes konturelemhez

Kontur elhagyasa egy kdériven érint6leges csatlakozassal

Szerszam kijaratasa, program vége

=
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Konturok programozasa | Palyakonturok — FK szabad kontur programozas

Példa: FK programozas 3

Nyersdarab meghatarozasa

Szerszamhivas

Szerszam visszahlzasa

Szerszam elépozicionalasa

Mozgas a megmunkalasi mélységre

Kontur megkozelitése egy koriven érintéleges csatlakozassal
FK kontur szakasz:

Minden ismert adat megadasa az 6sszes kontirelemhez

Kontur elhagyasa egy koériven érintéleges csatlakozassal
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Konturok programozasa | Palyakonturok — FK szabad kontur programozas

Szerszam kijaratasa, program vége
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6.1 GOTO funkcio

GOTO gomb hasznalata

Ugras a GOTO gombbal

A GOTO gombbal, figgetlenll az aktiv izemmaddtdl egy
meghatarozott helyre ugorhat az NC-mondatban.

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

» Nyomja meg a GOTO billentydit

> A vezérld egy felugré ablakot nyit
» Szam megadasa
>

Ugrasi utasitas kivalasztasa funkciogombbal, pl.
ugras a megadott szammal lefelé

N SOR

A vezérl6 alabbi funkcidkat kinalja:

hasznalja a Funkcidk

N som Ugras a megadott sorok szamaval folfelé
N sor Ugras a megadott sorok szamaval lefelé
GoTo Ugras a megadott mondatszamra

SOR

SZaMA

o Csak NC-programok programozasa és tesztelése
soran hasznalja a GOTO ugrasi funkciot. Ledolgozaskor
hasznélja a mondatra ugras funkciét
Tovabbi informacidk: Felhasznaléi kézikdnyv
Beallitas, NC programok tesztelése és végrehajtasa

Gyors kivalasztas a GOTO gombbal

A GOTO gombbal meg tudja nyitni a Smart-Select ablakot, amivel
egyszer(ien kivalaszthat kulonleges funkcidkat vagy ciklusokat.

Kilénleges funkciok kivalasztasahoz az aldbbiak szerint jarjon el:

» Nyomja meg a SPEC FCT funkcidgombot
» Nyomja meg a GOTO billentydit

> A vezérld egy felugré ablakot jelenit meg a
kilénleges funkcidk strukturnézetével

» Valassza ki a kivant funkciot

Tovabbi informacidk: Felhasznaléi kézikonyv
ciklusprogramozashoz

A kivalasztéablak megnyitasa GOTO gombbal

Ha a vezérl§ valasztomeniit kinal fel, a GOTO gombbal
megnyithatja a kivalasztéablakot. Ezzel Iatja a lehetséges
beviteleket.

Programozasi segédletek | GOTO funkcié
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Programozasi segédletek | NC programok megjelenitése

6.2 NC programok megjelenitése

Szintaktikai kijelolés

A vezérl6 a szintaktikai elemeket jelentésiik szerint kiilonb6z6 [ B0 - oo ooz =

szinekkel jeleniti meg. Az NC-programok jobban olvashatok és e e ]

értelmezhetbk szinkiemeléssel. R B

Szintaktikai elemek szinkiemelése R ; —

Alkalmazas Szin

Szabvany szin Fekete n |

Megjegyzések megjelenitése Z4ld [ |
Gl

Szamértékek kijelzése Keék :I

Mondatszam megjelenitése Lila 7|T‘:f |m‘°‘ " 5 = : |

FMAX megijelenitése Narancs s

El6tolas megjelenitése Barna

Gordité sav
A képerny6 tartalmat az egér és a program ablak jobb szélén 1évé
gordité sav segitségével mozgathatja. Valamint, a gordit6 sav
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6.3 Megjegyzések hozzaflizése

Alkalmazas

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

o A vezérld a hosszabb megjegyzéseket a lineBreak
(105404 sz.) gépi paramétertdl fliggéen eltéréen jelenit
meg. A megjegyzések tdbb sorban jelennek meg vagy a
>> karakter utal a tovabbi informaciokra.

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

A kovetkez6 lehetéségek adottak megjegyzések hozzaflizéséhez.

Megjegyzések bevitele programozas soran
» Adja meg az adatokat az NC mondathoz

» Nyomja meg a ; (pontosvesszd) gombot az alfabetikus
billentylizeten

> A vezérl ekkor megjeleniti a Kommentar? kérdést
» Adja meg a megjegyzést
» Zarja le az NC mondatot az END gombbal

Megjegyzések beszurasa a programbevitel utan

» Valassza ki az NC mondatot, amely mégé be kivanja szdrni a
megjegyzést

» Valassza ki az NC mondat utolsé szavat a jobb nyilbillentyGvel:

» Nyomja meg a ; (pontosvesszd) gombot az alfabetikus
billentylizeten

> A vezérld ekkor megjelenitia Kommentar? kérdést
» Adja meg a megjegyzést
» Zarja le az NC mondatot az END gombbal

Megjegyzés sajat NC-mondat-ban

» Valassza ki az NC mondatot, amely mogé be kivanja szuarni a
megjegyzést

> Inditsa el a programozasi parbeszédet az alfabetikus
billenty(izet ; (pontosvesszd) gombjaval

» irja be a megjegyzését és fejezze be az NC mondatot az END
lenyomasaval
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Programozasi segédletek | Megjegyzések hozzafiizése

NC mondat utélagos kikommentalasa

Amennyiben egy meglévé NC mondatot kommentarra kivanja
valtoztatni, ugy alabbiak szerint jarjon el:

» Valassza ki az NC mondatot, amelyet ki szeretne kommentalni

» Nyomja meg a KOMMENTAR BESZURASA
ELTAVOL T fUnkCiégombOt

Alternativa

» Nyomja meg a < gombot az alfabetikus
billentylizeten

> A vezérld egy ; (pontosvesszl) jelet tesz a
mondat elejére.

» Nyomja meg az END gombot

Kommentar NC mondatta moédositasa

Egy kikommentalt NC mondat aktiv NC mondatta alakitasahoz
alabbiak szerint jarjon el:

» Valassza ki azt a kommentar mondatot, amelyet valtoztatni
szeretne

[7] » Nyomja meg a KOMMENTAR ELTAVOLITASA
funkciogombot
Alternativa

» Nyomja meg a > gombot az alfabetikus
billentylizeten

> A vezérld eltavolitja a ; (pontosvesszd) jelet a
mondat elejérdl.

» Nyomja meg az END gombot

Funkciok a megjegyzések szerkesztéséhez

Funkciégomb Funkcié

Kezoes Ugras a megjegyzés elejére
H«
vece Ugras a megjegyzés végere
=
ELoZ0 Ugras egy szo elejére. A szavakat szo6kozzel kell
5206 . .
- elvalasztania
KOVETKEZO Ugras egy sz06 végére. A szavakat szokdzzel kell
= elvalasztania
Véltas a beillesztés és a fellliras mod kdzott
FELUL R
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6.4 NC programok szabad szerkesztése

Bizonyos szintaktikai elemek megadasa nem lehetséges
kézvetlendl a billentylk és funkciégombok segitségével az NC
szerkesztében, pl. LN mondatok.

Kuls6 szovegszerkeszté hasznalatanak megakadalyozasahoz a

vezérld alabbi lehet6ségeket biztositja:

®  Szintaktikai elemek szabad megadéasa a vezérlésen beldli
szdvegszerkesztével

®  Szintaktikai elemek szabad megadasa az NC szerkeszt6ben a ?
gomb segitségével

Szintaktikai elemek szabad megadasa a vezérlésen beliili
szovegszerkesztovel

Ha egy mar meglévé NC programot kivan tovabbi szintaktikai
elemekkel kiegésziteni, az alabbiak szerint jarjon el:

» Nyomja meg a PGM MGT gombot
> A vezérld megnyitja a fajlkezel6t.
» Nyomja meg a TOVABBI MUVELETEK
MUVELETEK funkciégombot
» Nyomja meg az EDITORT VALASZT
vALASZT funkciégombot
> A vezérld egy kivalasztasi ablakot nyit.
» Valassza a SZOVEG SZERKESZTO opciét
» Hagyja jéva a kivalasztast az OK gombbal
» Egészitse ki a kivant szintaktikai elemet
o A vezérlb a szévegszerkesztében nem hajt végre
semmilyen szintaktikai ellenérzést. Ellendrizze a bevitelt
az NC szerkeszt6ben.

Szintaktikai elemek szabad megadasa az NC szerkesztében a ?
gomb segitségével

Ha egy mar meglévé nyitott NC programot kivan tovabbi
szintaktikai elemekkel kiegésziteni, az alabbiak szerint jarjon el:

E » Adjamega? jelet

> A vezérld egy Uj NC mondatot nyit.
P ]

m > Egészitse ki a kivant szintaktikai elemet
» Hagyja jova a bevitelt az END gombbal

o A vezérld a nyugtazast kdvetden egy szintaktikai
ellendrzést hajt végre. Hibdk HIBA-mondatokhoz
vezetnek.
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6.5 NC-mondatok kihagyasa

/-jel beszurasa
A kivalaszott NC-mondatokat elrejtheti.

NC-mondatok elrejtéséhez a Programozas lizemmddban az
alabbiak szerint jarjon el:

» Valassza ki a kivant NC mondatot

» Nyomja meg a KOZEIR funkciégombot
> A vezérlés beilleszti a /-jelet.

/-jel torlése

NC-mondatok ismételt felfedéséhez a Programozas izemmaodban
az alabbiak szerint jarjon el:

» Valassza ki az elrejtett NC mondatot

» Nyomja meg az ELTAVOLIT funkciégombot
> A vezérlés eltavolitja a /-jelet.
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6.6 NC-programok tagolasa

Meghatarozas és alkalmazasok

A vezérl6 modot ad arra, hogy megjegyzéseket irjon az
NC-programok-hoz. A megjegyzések révid (legfeljebb 252
karakteres) szévegek, amelyek magyarazatként vagy feliratként
szolgalnak a kévetkez6 programsorhoz.

Hosszu és Osszetett NC-programok-at célszeri tagolassal
atlathatobba és egyértelmiibbé lehet tenni.

Ez kiléndsen a késObbi valtozasokat kdnnyiti meg az NC-program-
ban. Flizzén be tagoldmondatokat tetsz6leges helyen az
NC-program-ba.

A struktdra mondatok kildn ablakban is megjelenitheték és
kivansag szerint szerkeszthet6k vagy kiegészitheték. Ehhez
hasznalja a megfeleld képernyéfelosztast.

A beillesztett megjegyzésgket a vezérl6 egy kulon fajlban kezeli
(kiterjesztés: .SEC.DEP). Igy gyorsabban navigalhat a program
felépitését mutaté ablakban.

A PROGRAM+ TAGOZODAS képernyéfelosztas a kovetkezd
Uzemmaddokban valaszthato ki:

® Mondatonkénti programfutas
® Folyamatos programfutas
® Programozas

A program felépitését mutaté ablak megjelenitése /
Aktiv ablak lecserélése

PROGRAM- » Tagoldéablak megjelenitése: A

TAG0ZEDAS képernyd felosztésé’ho; nyomja meg a
PROGRAM+ TAGOZODAS funkcidgombot

> Az aktiv gbla’k cseréje: nyomja meg a
ABLAKVALTAS funkciégombot

E:

[@Kezi azemmod

@ngxa ds
3 progran
ca.n
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Megjegyzés beszurasa a program ablakban

» Valassza ki a kivant NC-mondat-ot, amely mdgé be kivanja
szurni a tagolémondatot

» Nyomja meg a SPEC FCT gombot.
» Nyomja meg a PROGRAMOZASI SEGITSEG
s funkciégombot
» Nyomja meg a TAGOLO MONDATOT BEILLESZT
Set.leeer funkciégombot

» [rja be a megjegyzés szdvegét
> Sziikség esetén valtoztassa meg funkciégombok
segitségével a tagolas mélységét (behuzas)

A tagolasi pontokat kizarélag a
szerkesztés alatt lehet behlzni.

o Strukturalt mondatokat a Shift + 8
billentyllkombinacioéval is be lehet szdrni.

Mondatok kivalasztasa a program felépitését mutatoé
ablakban

Ha a program felépitését mutaté ablakban mondatrél mondatra
ugrik, a vezérld a program ablakban folyamatosan mutatja

a megfelel6 NC mondatot. Ezaltal néhany Iépésben hosszu
programrészeket ugorhat at.
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6.7 Szamolbégép

Miikodés

A vezérlé rendelkezik egy szamologép funkcidval, mellyel elérheték

az alapveté matematikai funkciok.

» A CALC gombbal jelenitse meg a szamologépet

» Valassza az aritmetikai funkcidkat: valasszon gyorsparancsot
a funkcidgombokkal vagy végezze a megadast alfabetikus

billenty(izettel

» A CALC gombbal rejtse el a szamologépet

Szamologép funkcio

Egyszerii elérés

(funkciégomb)
Osszeadas +
Kivonas -
Szorzas *
Osztas /
Zardjeles szamitasok ()
Arkusz koszinusz ARC
Szinusz SIN
Koszinusz COs
Tangens TAN
Hatvanyozas XY
NégyzetgyOkvonas SQRT
Reciprokképzés 1/x
pi (3,14159265359) PI
Erték hozzaadasa a kézbensd M+
memoriahoz
Erték mentése a kdzbensé memériadba MS
ElShivas a kdzbensé memoriabol MR
Kbézbensé memdria tartalmanak MC
torlése
Természetes alapu logaritmus LN
Logaritmus LOG
Exponencialis funkcio e™x
El6jel ellenérzése SGN
Abszolutérték képzése ABS
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Szamologép funkcid Egyszerii elérés
(funkciégomb)

Tizedesvessz6 utani érték elhagyasa INT

Tortrész képzése FRAC

Modulo operator MOD

Nézet kivalasztasa Nézet

Erték toriése CE

Mértékegység MM vagy INCH

Szogértékek megjelenitése radianban  RAD
(alapértelmezett: sz6g fokban)

A szamértékek kijelzésének modjanak  DEC (decimalis) vagy
kivalasztasa HEX (hexadecimalis)

A kiszamitott értéket vegye at az NC-program-ba

> Valassza ki a nyilbillentylikkel azt a sz6t, amelyikbe a szamitott
érték atvitelét szeretné végrehajtani.

» Hivja elé a szamolégépet a CALC gomb megnyomasaval, és
végezze el a kivant miveletet.
» Nyomja meg az ERTEKET ATVESZ funkciégombot

> A vezérld atveszi az értéket az aktiv beviteli mezébe, majd
bezarja a szamolégépet.

o Erték NC programbodl is é’tvihe’gé a’szé’mol’égépbe.

Ha megnyomja az AKTUALIS ERTEK ATVETELE
funkciégombot vagy a GOTO gombot, a vezérl§ atviszi
az aktiv mezd értékét a szamoldgépbe.

A szamolbégép Uzemmadd valtas utan is érvényben
marad. Nyomja meg a VEGE funkciégombot a
szamologép bezarasahoz.
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A szamologép funkcidi

Funkciégomb Funkcié

Toltse be az adott tengelypozicié névleges vagy
referencia értékét a szamoldgépbe

TENG.ERTEK

AIKTUALTS Toltse be az aktiv mez8 szameértékét a
ERTEK . . 7
P szamoldgépbe
ERTEKET Toltse be a szdmoldgép mez6 szamértekét az

ATVESZ

aktiv beviteli mez6be

PILLNTNYI Masolja a szamértéket a szamoldgépbdl
ERTEKET
MASOL
masoLT Szurja be a kimasolt szamértéket a
ERTEKET 7 7 7
BETLLES2T szamolégépbe
FORGACS - Nyissa meg a forgacsolasi adatkalkulatort

ADATOK
KALKULATOR

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

Alkalmazas

A forgacsolasi adatkalkulatorral szamithaté ki a megmunkalashoz [Bez Gzemsa Ripzooraczas b
szukséges féorso fordulatszam és elétolas. Az NC programban ‘
megnyitott elStolasi és féorsé fordulatszdm parbeszédablakba a
szamitott értékek betdlthetok.

Q208

0 A forgacsolasi adatkalkulatorral esztergalé izemmaodban
nem tud forgacsolasi adatokat kalkulalni, mivel az
elStolasi és fordulatszam célértékek esztergald
Uzemmodban és marasi Uzemmaodban eltérnek
egymastol.
Esztergalas soran az el6tolas altalaban milliméter
per fordulat (mm/1) értékben keriil meghatarozasra

s

nnnnnnn 21,

VEGE

e

(M136), a forgacsolasi adatkalkulator az el6tolasokat
azonban milliméter per percben (mm/perc) szamitja.
Ezen talmenden a forgacsolasi adatkalkulator a sugarat
a szerszamra vonatkoztatja, mig esztergalasnal a
munkadarab atmérdje szikséges.

A forgacsolasi adatkalkulator megnyitasahoz nyomja meg a
FORGACS.ADATOK KALKULATOR funkciégombot.

A vezérl6 megjeleniti a funkcibgombot, ha:
® Nyomja meg a CALC gombot

B megnyitja a féorso fordulatszam beviteli ablakot a TOOL CALL
mondatban

B megnyitja az el6tolas beviteli ablakot pozicionalé mondatban,
vagy ciklusban

B Nyomja meg az F funkciégombot a Kézi tizemmod
Uzemmodban

® Nyomja meg az S funkciégombot a Kézi tizemméd
Uzemmodban
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A forgacsolbéadat szamité nézetei

Programozasi segédletek | Forgacsolasi adatok szamitasa

Attél fliggbéen, hogy fordulatszamot vagy el6tolast szamol-e, a
forgacsoldadat szamité eltéré tartalmu felugré ablakkal jelenik meg:

Fordulatszam szamitas ablaka:

Rovidités Jelentés

T Szerszam szama

D: Szerszam atméréje

VC: Forgacsolasi sebesség

S= Orsofordulatszam eredménye

Ha a fordulatszam szamitét olyan parbeszédablakban nyitja meg,
amiben mar meg van hatarozva egy szerszam, a fordulatszam
szamité automatikusan atveszi a szerszam szamat és atmérgjét.

Csak a VC-t adja meg a szévegmez8ben.

El6tolas szamitas ablaka:

Rovidités Jelentés

T: Szerszam szama

D: Szerszam atmérdéje

VC: Forgacsolasi sebesség
S: Orséfordulatszam

Z: Forgacsoléélek szama
FZ: Fogankénti el6tolas

FU: Fordulatonkénti el6tolas
F= El6tolas eredménye

o Az el6tolas a TOOL CALL mondatbdl atvehetd az
F AUTO funkciégomb segitségével a kbvetkezé NC-
mondatokba. Amennyiben utdlag kell modositani
az el6tolast, ugy csak az el6tolas értékét kell
megvaltoztatnia a TOOL CALL-mondatban.
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Funkcidk a forgacsoléadat szamitéban

Attél fiiggbéen, hogy hol nyitja meg a forgacsoléadat szamitét, az
alabbi lehetdségei vannak:

Funkciégomb Funkcidk

T A forgacsoldadat szamité altali érték atvétele az
“e— NC-program-ba

SzAMiTAS Atkapcsolas az elétolas és a fordulatszam
FEEDRATE F . g or e

SpEED § szamitasa kozott

BEVITEL Atkapcsolas a fogankénti és a fordulatonkénti
FEED RATE P2 7 Tty

[zl ru el6tolas kozott

BEUTTEL Atkapcsolas a fordulatszam és a forgacsolasi
SPEED RPM P . .

s sebesség kdzott

cuTTING Munkavégzés ki vagy bekapcsolasa a
DATA TABLE 3 F] 3 .

pes forgacsolasi adat tablazattal

KIuéLnsir Szerszam kivalasztasa a szerszamtablazatbol

l Forgacsoléadat szamité eltoladsa a nyil iranyaba
e Valtas a zsebszamologépre
SZAMOLGGEP
Inch-érték hasznalata a forgacsoléadat
DHEH szamitoban
Forgacsoléadat szamité befejezése
VEGE

Munka forgacsolasi adat tablazatokkal

Alkalmazas

Ha a vezérlén a munkadarabokhoz, szerszamanyagokhoz és
forgacsolasi adatokhoz tablazatokat mentett le, a forgacsoléadat
szamitd a tablazatok értékeit kiszamolhatja.

Miel6tt automatikus fordulatszam- és el6tolasszamitassal dolgozna,
az alabbiak szerint jarjon el:

» irja be a munkadarab anyagat a WMAT.tab tablazatba
» [rja be a szerszdm anyagat a TMAT.tab tablazatba

» irja be a munkadarab-szerszamanyag kombinaciét egy
forgacsolasi adat tablazatba

» Hatdrozza meg a szerszamot a szerszamtablazatban a
szikséges értékekkel

B Szerszamsugar

® Forgacsoléélek szama

®m Vagoél anyaga

B Forgacsolasi adat tablazat
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Munkadarab anyaga WMAT
Hatarozza meg a munkadarab anyagokat a WMAT-tab tablazatban TNC: \ table \WMAT . TAB
Ezt a tablazatot le kell mentenie a TNC:\table konyvtarba. = 1’“ T
A tablazat tartalmaz egy WMAT oszlopot az anyagnak és egy 2"1-0039 10
MAT_CLASS oszlopot, amiben feloszthatja az anyagokat azonos Ao .
forgacsolasi tulajdonsagokkal rendelkezé munkadarabosztalyokba, 51.0177 10
pl. DIN EN 10027-2 alapjan. 5;0;:32 :g
¢ 37
A munkadarab anyagat a forgacsoléadat szamitéban az alabbiak 85t 37-3 N 10
1 i . 9X 14 CiMo S 17 20
szerint adja meg: o 2
» Valassza ki a forgacsoléadat szamitot 11,4305 20
» Valassza ki a felugré ablakban az Activate cutting data from e :
table-t 14/A1Cu4PBMNg 100
> Valassza ki a WMAT-ot a legordiilé meniibsl RS b0

Szerszamanyag TMAT

Hatarozza meg a szerszamanyagokat a TMAT-tab tablazatban Ezt
a tablazatot le kell mentenie a TNC:\table kdnyvtarba.

Rendelje hozza a szerszamanyagot a szerszamtablazat TMAT
oszlopahoz. Tovabbi ALIAS1, ALIAS2 stb. oszlopokkal alternativ
neveket adhat meg ugyanannak a szerszamanyagnak.
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Forgacsolasi adat tablazat

A munkadarab-szerszamanyag kombinaciokat a hozzajuk tartozo B T — -
forgacsolasi adatokkal definialja egy .CUT-végz6désii tablazatban. [—— "
Ezt a tablazatot le kell mentenie a TNC:\system\Cutting-Data s s
kényvtarba. S — v w
A megfeleld forgacsolasiadat tablazatot rendelje hozza a o o 5
szerszamtablazat CUTDATA oszlopahoz.

o Akkor hasznalja ezt az egyszerisitett tablazatot, ha
ugyanolyan atméréji szerszamokat hasznal, vagy ha az
atmérd nem relevans az el6tolashoz, pl. valtélapkak.

A forgacsolasiadat tablazat az alabbi oszlopokat tartalmazza:
= MAT_CLASS: anyagosztaly

= MODE: megmunkalas mdédja, pl. simitas

® TMAT: szerszamanyag

m VC: forgacsolasi sebesség

= FTYPE: el6tolas tipusa FZ vagy FU

= F: el6tolas

Atméréfiiggd forgacsolasiadat tablazat

Sok esetben a szerszam atméréjének fliggvénye, hogy milyen N —

7 o T 1 0.0010
forgacsolasi adatokkal dolgozhat. Ebben az esetben hasznalja : s
a .CUTD végzddeési forgacsolasiadat tablazatot. Ezt a tablazatot le
kell mentenie a TNC:\system\Cutting-Data kdnyvtarba. ! o
A megfeleld forgacsolasiadat tablazatot rendelje hozza a i S o
szerszamtablazat CUTDATA oszlopahoz. s s.em o000
Az atméréfliggd forgacsolasiadat tablazat a tovabbi oszlopokat & nens
tartalmazza: = ot D
® F_D_0: el6tolas @ 0 mm-nél z g
® F_D_0_1: el6tolas @ 0,1 mm-nél = oo i
] F_D_0_1 2 elétola’s Q O, 1 2 mm_nél Foed Tate FUIFZ 2t 0 - 0.5 aw? wni1 Win. 0.0000, max. 9.9999
|

o Nem kell minden oszlopot kitoltenie. Ha egy
szerszamatmérd két definialt oszlop kézott van, a
vezérld linearis interpolacidval hatarozza meg az
elétolast.
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6.9 Programozott grafika

Programozasi grafika létrehozasa vagy kihagyasa
programozas kozben

Amig az alkatrészprogramot irja, a vezérlével grafikusan Gkezt szemea Ripzooraczas b
megjelenitheti a programozott konturt 2D-s vonalas rajzként.

» Nyomja meg a Képernyodfelosztas gombot
» Nyomja meg a PROGRAM+ GRAFIKA funkciégombot

> A vezérld az NC programot a bal oldalon, a grafikat pedig a
jobb oldalon jeleniti meg.

AUTON. > Allitsa az AUTOM. RAJZOLAS funkciégombot BE

RAJZOLAS

kI | BE allasba

> Programozés soran a vezérlé minden egyes
programozott palyakontur megjelenit a jobb oldali Iei2
grafikus ablakban.

m
20 DEP LCT £-30 Y40 Ze100 RS
1 END PGH WEBEL WM

Ha nem akarja, hogy a programozas alatt a vezérl6 grafikus
abrazolast hozzon létre, allitsa az AUTOM. RAJZOLAS
funkciégombot Kl allasba.

o Ha az AUTOM. RAJZOLAS a BE allasban van, akkor a
2D vonalas grafika létrehozasakor a vezérl6 nem veszi
figyelembe a kdvetkezéket:

® Programrész ismeétlések

® Ugrasparancsok

® M funkcidk, mint M2 vagy M30

m  Ciklushivasok

B Figyelmeztetések zarolt szerszamok miatt

Az automatikus rajzolast ezért kizarolag
konturprogramozas alatt hasznalja.

A vezérl visszaallitja a szerszamadatokat egy NC-program
Ujranyitasakor, vagy a RESET + START megnyomasakor.

A vezérlé kilonboz6 szineket hasznal a programozott grafikaban:
m  kék: egyedileg meghatarozott konturelem

® lila: még nem egyértelmiien meghatarozott konturelem, melyet
pl. egy RND még mdédosithat

® vilagoskék: furatok és menetek

m okkersarga: szerszamkozéppont palya

B vOros: gyorsjarat

Tovabbi informacié: "FK programozasi grafika", oldal 175

206 HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaléi kézikényv Klartext programozéshoz | 10/2018



Programozasi segédletek | Programozott grafika

Programozéi grafika létrehozasa meglévo
NC-program-hoz

» Valassza ki nyilakkal azt az NC-mondat-ot, ameddig létre kell
hozni a grafikat, vagy nyomja meg a GOTO-t, és adja meg a
kivant mondat szamat

RESET
+
START

» Korabban aktiv szerszamadatok torlése
és grafika létrehozasa: nyomja meg a
RESET + START funkciégombot

Tovabbi funkciok:

Funkciégomb Funkcié

RESET
+
STRART

Korabban aktiv szerszamadatok torlése.
Programozasi grafika Iétrehozasa

START MON
DATONKENT

Programozott grafika mondatonkeénti Iétrehozasa

STRART

Teljes programozéi grafika létrehozasa vagy
kiegészitése a RESET + START utan

STOP

Grafika programozasanak megszakitasa. Ez
a funkciogomb csak a programozasi grafika
elGallitasa alatt jelenik meg

NEZETEK

@7

Nézetek kivalasztasa
® Felllnézet
m EldInézet
m QOldalnézet

SZERSZAMUT

KIJELZESE

ELREJTESE

Szerszampalyak megjelenitése vagy elrejtése

F-MAX UT
MEGJEL .
BE
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Mondatszam kijelzés BE/KI

@ » Valtson funkciégombsort
HoNDATSZAN » Mondatszamok megjelenitése: ]
Ealil MONDATSZAM MEGJELEN. ELREJTES

funkciégomb MEGJELENITES-re allitasa

> Mondatszamok elrejtése: .
MONDATSZAM MEGJELEN. ELREJTES
funkciogomb ELREJTES-re allitdsa

Grafika torlése
{ > } » Valtson funkciégombsort

RArien > Grafika torlése: nyomja meg a
ToRLESE GRAFIKA TORLESE funkciogombot

Racsvonalak megjelenitése

@ » Valtson funkcibgombsort
% » Racsvonalak megjelenitése: Nyomja meg a
@ [EE Show grid lines funkciégombot
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Részlet nagyitasa vagy kicsinyitése
Kivalaszthatja a grafikus megjelenitést ez ozemoa Brrogzanczs B
» Valtson funkciégombsort 5

Az alabbi funkcidk allnak rendelkezésére:

Funkciégomb Funkcié L —————

1
1040 COPA-110
5

f Szakasz eltolasa

<

30 Y0 24100 RS
EL

e Szakasz csOkkentése ' .

Szakasz novelése

Szakasz visszaallitasa

= ]

A UJRA BLK FORM funkciégombbal visszaallithatja az eredeti részt.

A grafikus megjelenitést az egérrel is médosithatja. Az alabbi
funkciok allnak rendelkezésre:

B A megjelenitett modell eltoldsdhoz tartsa lenyomva a k6zépsé
egérgombot vagy gorgét és mozgassa az egeret. Ha ezzel
egyidejlleg a Shift gombot is lenyomja, akkor a modellt csak
vizszintesen, vagy csak figgélegesen tudja eltolni.

®  Meghatéarozott terllet nagyitasahoz jeldlje ki a nagyitasi terlletet
a bal egérgomb nyomvatartdsaval. Miutan elengedte az
egérgombot, a vezérld kinagyitja a meghatarozott terlletet.

m Tetszbleges terllet gyors nagyitasahoz vagy kicsinyitéséhez
mozgassa az egeér gorgéjét elére, vagy hatra.
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Hibak megjelenitése

A vezérl6 hibalizenetet jelenit meg pl.:

= Hibas adatbevitel

B |ogikai hibak az NC programban

® Nem megmunkalhat6 konturelemek

= Tapinték nem megfelelé hasznalata

Amikor hiba lép fel, az piros szinben jelenik meg a fejlécben.

o A vezérl6 kilonb6z6 szineket hasznal a kiilonféle
Uzenetekhez:

B piros: hibak

B sarga: figyelmeztetések
m z06ld: megjegyzések

B kék: informaciok

A hosszu és tobb soros hibalizenetek rdviditett formaban jelennek
meg. A fuggdében lévé hibdk minden informacidja a hibaablakban
jelenik meg.

A vezérl6 a fejlécben mindaddig megjeleniti a hibalizenetet, mig
az torlésre nem kerll, vagy egy nagyobb prioritasu (hibaosztalya)
hiba fellil nem irja. A rovid idére felmerilé informaciék mindig
megjelennek.

Azt a hibalzenetet, amely egy NC mondatszamot tartalmaz, a
jelzett mondatban vagy a megel6z6 mondatban |évé hiba okozza.

Ha kivételes esetben a Hiba az adatfeldolgozasban lép fel, a
vezérld automatikusan megnyitja a hiba ablakot. llyen hibakat nem
tud elharitani. Zarja be a rendszert, és inditsa Ujra a vezérl6t.

A hiba ablak megnyitasa

— » Nyomja meg az ERR gombot

> A vezérld megnyitja a hiba ablakot, amelyben a
fenndllé hibatuzenetek jelennek meg.

A hiba ablak bezarasa

» Nyomja meg az END funkciégombot, vagy

VEGE

— » Nyomja meg az ERR gombot
> A vezérl6 bezarja a hiba ablakot.

Programozasi segédletek | Hibalizeneteknél
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Részletes hibailizenetek

A vezérl6 megjeleniti a hiba lehetséges okait és javaslatait a hiba
elharitasara:

» Nyissa meg a hiba ablakot

p— » Informaciok a hiba okardél és annak elharitasarol:
mFo alljon a kurzorral a hibalzenetre €s nyomja meg
a TOVABBI INFO funkciégombot

> A vezérld megnyitja a hiba okara és annak
kijavitasara vonatkozo informaciokat tartalmazé
ablakot.

» Info ablak elhagyasa: nyomja meg ismét a
TOVABBI INFO funkciégombot

BELSO INFO funkciégomb

A BELSO INFO funkciégomb informaciéval latja el az adott
hibalzenetrél, mely kizardélag szerviz esetén bir jelentéséggel.

» Nyissa meg a hiba ablakot

Lso » Reészletes informaciok a hibalizenetrdl: alljon
mFo a kurzorral a hibaiizenetre és nyomja meg a
BELSO INFO funkciégombot

> A vezérld megnyit egy ablakot, ami a hiba belsé
informacidit tartalmazza.

» Info ablak elhagyasa: nyomja meg ismét a
BELSO INFO funkcidbgombot

SZURO funkciégomb

A SZURO funkciégomb lehetévé teszi az azonos figyelmeztetések
sz(irését egymas utan.

» Nyissa meg a hiba ablakot

» Nyomja meg a TOVABBI MUVELETEK
MUVELETEK funkciégombot
p— » Nyomja meg a SZURO funkciégombot. A vezérld
Kz kisz(iri az azonos figyelmeztetéseket
» Szird elhagyasa: nyomja meg a VISSZA
=L funkciégombot
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Hibak torlése

Hibak torlése a hiba ablakon kiviil

» Torolje a hibakat/lizeneteket a fejlécben: Nyomja
meg a CE gombot

o Bizonyos esetekben a CE gomb nem hasznélhaté a
hibak térléséhez, mivel a gombnak épp mas funkcidja
van.

Hibak torlése
» Nyissa meg a hiba ablakot

> Egyedi hibak torlése: vigye a kurzorta
hibalizenet f6lé majd nyomja meg a TORLES

TORLES

funkciégombot.
m— > Valamennyi hibatizenet torléséhez: nyomja meg
ToRLESE az OSSZES TORLESE funkciégombot.

o Ha a hiba oka nem lett kijavitva, akkor a hibalizenet
nem torolhetd. Ezen esetben a hibalizenet tovabbra is
eérvényben marad.

Hibanaplé

A vezérl6 a felmerult hibakat és a fontos eseményeket (pl.
rendszer inditas) egy hibanapléban tarolja. A hibanaplé kapacitasa
korlatozott. Ha a naplé megtelik, a vezérld egy masik fajlt hasznal.
Ha ez is megtelik, akkor a rendszer torli az els6 hibanaplot, és

Ujra irja azt. Ha sziikséges, valtson at az AKTUALIS FAJL-rél az
ELOZO FAJL-ra az el6zmények megtekintéséhez.

» Nyissa meg a hiba ablakot.

» Nyomja meg a NAPLO FAJLOK funkciégombot

g » Hibanaplo féjl megnyitasa: nyomja meg a

NAPLo HIBANAPLO funkciégombot

ELozo > Ha szikséges, éllit§a ’pe az aktualis hibanaplét:

FaL nyomja meg az ELOZO FAJL funkcidgombot
ORI > Ha szlikséges, allitsa pe a je!enlegi hibanaplot:

FaL nyomja meg az AKTUALIS FAJL funkciégombot

A legrégebbi bejegyzés a naplofajl elején talalhato, a legujabb
pedig a végén.

Programozasi segédletek | Hibalizeneteknél
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Billentyiilelités naplé

A vezérl6 minden lenyomott billenty(it és a fontos eseményeket
(pl. rendszer inditas) egy gombnyomas napléban tarolja. A
gombnyomas naplé kapacitasa korlatozott. Ha a gombnyomas
naplé megtelik, akkor a vezérl§ egy masodik gombnyomas
naplét hasznal. Ha ez is megtelik, akkor a rendszer torli az elsé
gombnyomas naplét, és Ujra irja azt. Ha szikséges, valtson

at az AKTUALIS FAJL-rol az ELOZO FAJL-ra az el6zmények
megtekintéséhez.

T » Nyomja meg a NAPLO FAJLOK funkciégombot
L > Gombnyomé§ naplo njegnyitésa: nyomja meg a

NAPLO GOMBNYOMAS NAPLO funkciégombot

Tlezo » Ha sziikséges, allitsa be a megel6z6

FaJL gombnyomas naplot: nyomja meg az

ELOZO FAJL funkciégombot

O > Ha szlikséges, allitsa be a jelenlegi

FaJL gombnyomas naplét: nyomja meg az

AKTUALIS FAJL funkciégombot

A vezérlé a kezelés alatt megnyomott 6sszes billenty(it elmenti
a gombnyomas naploba. A legrégebbi bejegyzés a fajl elején
talalhatd, a legujabb pedig a végén.

Billenty(ik és funkciogombok attekintése a naplofajl
megtekintéséhez

Funkciégomb/ Funkcio

gombok
Kezpes Ugras a billentylleités napléfajl elejére
ueeE Ugras a billentylleutés napléfajl végére
Szbveg keresése
KERESES
T Aktualis billentylleltés napld
n El6z6 billentyllettés napld

Egy sorral feljebb/lejjebb

IIII IIII

e Visszatérés a fémenlbe

e e ==
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Informacioés szovegek

Kezelési hiba esetén, pl. egy nem megengedett nyomégomb
megnyomasa vagy érvényességi tartomanyon kivuli érték beirasa
esetén, a vezérld értesiti errdl a egy fejlécben 1év informécidval.
A vezérld torli ezt az informaciés szOveget a kdvetkezd érvényes
bejegyzéssel.

Szerviz fajlok mentése

Ha szikséges, elmentheti a vezérl aktualis allapotat, és
elérhetévé teheti a szerviz részére kiértékelés céljabol. A
rendszer ilyenkor a szervizfajlok egy csoportjat menti el (hiba
és gombnyomas napldk, illetve mas fajlok, melyek a gép és

a megmunkalasi mivelet aktualis allapotardl tartalmaznak
informaciot).

Ha megismétli a SZERVIZFAJLOK MENTESE funkciot ugyanazon
a fajinéven, akkor az el6z6leg elmentett szervizadat fajlok
felllirédnak. Ennek elkerliléséhez hasznaljon mas fajlnevet a
funkcio ismétlésekor.

Szervizfajlok mentése
» Nyissa meg a hiba ablakot

T » Nyomja meg a NAPLO FAJLOK funkciégombot
» Nyomja meg a SZERVIZFAJLOK MENTESE
e funkciégombot

> A vezérld megnyit egy felugré ablakot, amiben
megadhatja a szervizfajl nevét, vagy a teljes
elérési utvonalat.

» Szervizfajlok mentése: nyomja meg az OK
funkciégombot

0K

A TNCguide sugo rendszer behivasa

A vezérlé sugorendszere funkciogomb segitségével hivhato be.
Pillanatnyilag a sggérendszer ugyanazt a hibamagyarazatot jeleniti
meg, amit a SUGO funkcidgomb lenyomasaval is lathat.

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
Amennyiben a gép gyartdja is készit egy sugo rendszert,
a vezérlé megjelenit egy kiegészité Gép gyartoja
funkciégombot is, amelynek segitségével ezt a kildn
sugoérendszert behivhatja. Itt tovabbi, részletesebb
informaciot talal a széban forgd hibatzenettel
kapcsolatban.

HEIDENHRIN > H|'vja be a HEIDENHAIN hibalzenetek SL’JgOJét

TNCguide

Ger » A HEIDENHAIN gép-specifikus hibalizenetek
S sugojanak behivasa, ha elérhetd

Programozasi segédletek | Hibalizeneteknél
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6.11 TNCguide szovegkornyezet érzékeny
sugorendszer

Alkalmazas

0 A TNCguide hasznalata elétt le kell toltenie a
sugofajlokat a HEIDENHAIN honlapjardl.
Tovabbi informacié: "Aktualis sugofajlok letdltése”,
oldal 220

A TNCguide kornyezetfiiggd sugérendszer a felhasznald
dokumentaciét HTML formatumban tartalmazza. A TNCguide
rendszert a HELP gombbal hivhatja be, a vezérl6 azonban részben
az adott helyzettél figgéen kbézvetlenlil megjeleniti az adott
allapotra jellemzd informaciot (kérnyezetfliggé behivas). Ha egy
NC mondat szerkesztése kdzben nyomja meg a SUGO gombot, a
rendszer a dokumentacionak pontosan arra a pontjara viszi, ami a
vonatkozo funkciét irja le.

i

=l

o A vezérldé mindig azon a nyelven kisérli meg a TNCguide
megnyitasat, amelyet On a vezérlé parbeszédek
nyelveként kivalasztott. Ha a sziikséges nyelvi verzié
még hianyzik, a vezérl6 az angol valtoztatot nyitja meg.

Az alabbi felhasznal6i dokumentaciok allnak rendelkezésre a
TNCguide rendszerben:

®  Felhasznaléi kézikdnyv parbeszédes programozashoz
(BHBKIlartext.chm)

® |SO Felhasznaléi kézikonyv (BHBIso.chm)

m Felhasznaléi kézikdnyv beallitasa, NC-programok tesztelése és
ledolgozasa (BHBoperate.chm)

® Felhasznaléi kézikdnyv ciklusprogramozashoz
(BHBKIlartext.chm)

® Hibalzenetek listaja (errors.chm)

Ezenkivdl, rendelkezésre all a main.chm "kényv" fajl is, amely
egyutt tartalmazza az dsszes létezd .chm fajl tartalmat.

@ Opcioként a gép gyartdja beagyazhat gép-specifikus
dokumentaciét is a TNCguide rendszerbe. Ezek
a dokumentumok kilén kényvként jelennek meg a
main.chm fajlban.
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Munkafolyamat a TNCguide-dal

TNCguide behivasa

A TNCguide elinditasara kilonb6zé lehetéségek allnak

rendelkezésére:

» Nyomja meg a HELP gombot

» Kattintson el6sz6r a képerny6 jobb alsé részén a sugo
szimbolumra, majd kattintson a megfeleld funkciégombokra

» Nyissa meg a sugé fajlt (CHM fajl) a fajlkezelén keresztul. A
vezérl6 minden CHM fajlt meg tud nyitni, akkor is, ha az nem a
vezérld bels6 memdérigjaban van tarolva-

0 A Windows programozo allomason a TNCguide
a rendszer beallitasainal meghatarozott standard
béngészével nyilik meg.

Sok funkcidgombhoz tartozik kérnyezetfliiggé behivas, amelynek
segitségével kdzvetlenul a funkcidgomb funkcidjanak leirasahoz
juthat hozza. Ehhez a funkcidhoz egér hasznalata szikséges.
Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

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

» Az egérrel kattintson a sugo6 szimbolumra, amit a vezérl6 a
funkciégombsor f616tt a jobb oldalon jelenit meg

> Az egérmutato kérddjellé valtozik.

» Vigye a kérddjelet arra a funkcigombra, amelynek a
magyarazatara kivancsi, és kattintson az egérrel

> A vezérld megnyitja a TNCguide-ot. Ha a kivalasztott
funkciégombnak nincs beviteli pontja, akkor a vezérld megnyitja
a main.chm kényvfajlt. A kivant magyarazatra a teljes
szbvegben vald kereséssel, vagy a navigacioé hasznalataval
kereshet ra.

A kornyezetfliggd sugé NC mondat szerkesztése kdzben is

elérhet6:

> Valasszon ki egy tetsz6leges NC mondatot

» Jeldlje ki a kivant szét

» Nyomja meg a HELP gombot

> A vezérld elinditja a Sugd rendszert és megjeleniti az aktiv
funkcid leirasat. Ez nem vonatkozik a mellékfunkcidkra, vagy a
gépgyarté ciklusaira.
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Navigalas a TNCguide-ban

A legkénnyebben az egérrel navigalhat a TNCguide sugdéban.
A képerny§ bal oldalan megjelenik egy tartalomjegyzék. A
jobbra mutaté haromszogre kattintva megnyithatja az alarendelt
fejezeteket, és a megfeleld beirasra kattintva megnyithatja az
egyes oldalakat is. A hasznalat médja megegyezik a Windows
Explorerével.

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

A TNCguide természetesen hasznalhaté gombok és
funkcibgombok segitségével is. Az alabbi tablazat attekintést nyujt
a megfeleld billentytfunkciokrol.

Funkciégomb Funkcidk

® Ha a bal oldali tartalomjegyzék aktiv: valassza
ki a folotte vagy alatta lévé elemet

® Ha a jobb oldali széveg ablak aktiv: mozgassa
az oldalt lefelé vagy felfelé, ha a széveg vagy
abra nem lathaté teljesen

..

Ha a bal oldali tartalomjegyzék aktiv: nyissa
meg a tartalomjegyzéket.

= Ha a jobb oldali széveg ablak aktiv: nincs
funkcidja

]
|

Ha a bal oldali tartalomjegyzék aktiv: zarja be
a tartalomjegyzéket

® Ha a jobb oldali széveg ablak aktiv: nincs
funkcidja

g
|

Nt ® Ha a bal oldali tartalomjegyzék aktiv: a kurzor
gombokkal megjelenitheti a kivalasztott oldalt

= Ha a jobb oldali szOveg ablak aktiv: ha
a kurzor egy linken van, akkor atugrik a
hivatkozott oldalra

® Ha a bal oldali tartalomjegyzék aktiv: a
tartalomjegyzék megjelenitése, a targy index

megjelenitése fiilek, és a teljes szévegl
keresési funkcio és a jobboldali képernyéfélre
valo attérés kdzotti valtast szolgélja

® Ha ajobb oldali széveg ablak aktiv:
visszaugras a bal oldali ablakba

= Ha a bal oldali tartalomjegyzék aktiv: valassza
ki a folotte vagy alatta |évé elemet
@ ® Ha ajobb oldali széveg ablak aktiv: ugras a
kovetkezd hivatkozasra
vrssza Az utoljara megjelenitett oldal kivalasztasa
i
ELoRE Lapozas el6re, ha az utoljara megjelenitett
== oldal kivalasztasa funkciot hasznalta
oLoAL Visszalapozas egy oldallal
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Funkciégomb Funkcidk

OLDAL

El6relapozas egy oldallal

KONYVUTAR

E=

A tartalomjegyzék megjelenitése/elrejtése

ABLAK

Atkapcsolas a teljes képerny6s és a kicsinyitett
képernyds megjelenités kdzott. Kicsinyitett
képernyds megjelenités esetén a vezérl6 ablak
fennmarado része is lathato

A fékusz a vezérl6 alkalmazasan van, igy

== a vezérlével a TNCguide hasznalata alatt
is dolgozhat. Ha a teljes képernyé aktiv, a
fokuszvaltas el6tt a vezérlé automatikus
csOkkenti az ablak méretét
i Kilépés a TNCguide-bol
VEGE
Targymutato

A legfontosabb szavak a targymutatéban (Index fiil) is
megtalalhatok, és ezeket kdzvetlenl, egérrel valé kattintassal vagy
a nyilgombok segitségével is kivalaszthatja.

A bal oldal aktiv.

218

» Vaélassza az Index fiilet

» Navigaljon a nyilgombokkal vagy az egérrel a
kivant széra

Alternativa:

» Adja meg a sz6 kezdd betijét

> A vezérld szinkronizalja a targymutatét és
létrehoz egy listat, amelyben kénnyebben
megtalalhatja az adott sz6t.

» Jelenitse meg az ENT gombbal a kivalasztott sz6
informacioit
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Keresés a teljes szévegben

A Keresés fll alatt a teljes TNCguide rendszerben rakereshet egy
bizonyos széra.

A bal oldal aktiv.

Valassza a Keresés fiilet

Aktivalja a Keresés: beviteli mezét
Adja meg a keresendd szét
Hagyja jova az ENT gombbal

A vezérlé felsorol minden, a kivant szot
tartalmazo forrast.

» Jeldlje ki a nyilbillentylkkel a kivant forrast

» Nyomja meg az ENT gombot, ezaltal a
kivalasztott forrashoz ugorhat

v v v v Y

0 A teljes szOvegben torténd keresés csak egyes
szavaknal hasznalhato.

Ha aktivalja a Keresés csak a cimekben funkciot,
a vezeérl6 csak a cimekben keres, és figyelmen
kivil hagyja a szévegtorzset. A funkciot az egérrel,
vagy pedig kivalasztassal és az Space billenty(
megnyomasaval tudja aktivalni.
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Aktualis sugofajlok letoltése

A vezérlészoftverhez tartozd sugo fajlokat a HEIDENHAIN
honlapjan talalja meg:
http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/
index.html

Keresse meg a megfeleld sugoéfajlt az alabbiak szerint:

>

>
>
>

TNC vezérl6k
Sorozat, pl. TNC 600
A kivant NC-szoftver szamok, pl. TNC 640 (34059x-09)

Valassza ki a kivant nyelvi verziot a TNCguide online sugé
tablazatbol

» Toltse le a ZIP fajlokat
» Bontsa ki a ZIP fajlokat
» Masolja a kibontott CHM fajlokat a vezérlés TNC:\tncguide\de

kényvtaraba vagy a megfelel6 nyelvl alkényvtarba

o Ha a TNCremo segitségével kivanja a CHM fajlokat a

vezérléshez tovabbitani, akkor valassza a binaris médot
a .chm kiterjesztés fajlokhoz.

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

Mellékfunkciok | M mellékfunkcidok és STOP megadasa

M mellékfunkcidk és STOP megadasa

A vezérlé mellékfunkciokkal — amiket M funkcioknak is neveznek —

kezeli

®  a programfutast, pl. a program megszakitasa
B a gépi funkcidkat, pl. a f6orsé forgasiranyanak valtasa és a

h{tés be- és kikapcsolasa
® a szerszam palyaviselkedését

Legfeljebb négy M mellékfunkciét adhat meg egy pozicionald
mondat végén vagy egy kilén NC-mondat-ban. A vezérlé az alabbi

parbeszédet jeleniti meg: M mellékfunkcio?

Ekkor altalaban csak a mellékfunkcié szamat kell megadni. Néhany
mellékfunkcid kiegészité paraméterekkel programozhaté. Ebben az
esetben egy paraméter parbeszédablak is megnyilik.

A Kézi lizemmad és Elektronikus kézikerék izemmaddban az
mellékfunkcidk bevitele az M funkcibgombbal lehetséges.

222
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Mellékfunkciék hatékonysaga

Vegye figyelembe, hogy néhany M funkcié a pozicionalé mondat
elején, mig a tébbi a mondat végén Iép érvénybe, tekintet nélkll az
NC mondatban elfoglalt helytkre.

A mellékfunkcidk attél az NC-mondat-tél érvényesek, amelyben
meghivtak azokat.

Néhany mellékfunkcio csak abban az NC-mondat-ban érvényes,
amelyikben programozta. Ha egy mellékfunkcié nem csak
mondatonként |ép érvénybe, ugy azt egy kdvetkez6 NC-mondat-
ban egy kulén M funkcidval vissza kell vonnia, vagy azt a vezérlé
automatikusan visszavonja a program végén.

o Ha egy NC mondatba tébb M funkciét programozott,
akkor a végrehaijtasi sorrend a kdvetkez6:

®  Azok az M funkcidk, melyek a mondat elején lépnek
érvénybe, el6bb kerilnek végrehajtasra, mint azok,
amelyek a mondat végén Iépnek érvénybe

= Ha valamennyi M funkcié a mondat elején vagy
végeén Iép érvénybe, akkor a végrehaijtas a
programozott sorrendben torténik

Mellékfunkcié bevitele egy STOP mondatba

A STOP mondat programozasaval leallithatja a program futasat
vagy a programtesztet, pl. eqy szerszam ellen6rzéséhez. M
(mellék) funkcidt is tartalmazhat a STOP mondat:

sToP » A programfutas megszakitasahoz nyomja meg a
STOP gombot

» Adjon meg egy M mellékfunkciot

Példa
87 STOP M6
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Mellékfunkcidk a programfutas
felugyeletéhez, féorséhoz és hiitdévizhez

Attekintés

®

Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

Az alabb részletezett mellékfunkciok mikodését a
szerszamgeép gyartoja tudja befolyasolni.

M Ervényesség Hatasa mondatnal Els6 Utolso
mondat mondat
MO Program STOP [
F6orsé STOP
M1 Opcionalis program STOP [
Féors6 STOP, ha szlikséges
Hatéviz Kl, ha sziikséges (a funkciot
a gépgyarté hatarozza meg)
M2 Program STOP [
Féors6 STOP
Htéviz ki
Visszaugras az 1. mondatra
Allapotkijelzé torlése
Az funkcio terjedelme a
resetAt (100901 sz.) gép
paraméterbdl fligg
M3 F6ors6 BE az 6ramutato jarasaval [
megegyezd iranyban
M4 F6orso BE orajarassal ellentétesen [
M5 Féorsé STOP [
M6 Szerszamcsere [
Féors6 STOP
Program STOP
M8 Hltés BE [
M9 Haltés Kl [
M13 F6orso6 BE orajaras szerint [
Ht6éviz BE
M14 F6orso BE orajarassal ellentétesen [
Htéviz BE
M30 Ugyanaz, mint az M2 [
224
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7.3 Mellékfunkciok koordinata bevitelekhez

Gépi koordinatak programozasa: M91/M92

A mérérendszer nullapontja
A mérérendszeren egy referenciajel jeldli a nullapont helyét.

Gépi nullapont

A gépi nullapont a kévetkez6khoz sziikséges:

B Adja meg a tengelymozgasok hatdrait (szoftver
végallaskapcsolo)

= Raallas gépi referenciapontokra (pl. szerszamcsere-pozicioéra)

= Nullapont beallitasa

A szerszamgépgyartd gépi paraméterekben hatarozza meg a
tengelyeken a nullapontok tavolsagat a gépi nullaponttdl.

Altalanos miikodés

A vezérlé a koordinatakat a munkadarab nullaponttél szamitja.
Tovabbi informacidk: Felhasznaléi kézikonyv Beallitas, NC
programok tesztelése és végrehajtasa

Miikodés M91 esetén — Gépi nullapont

Ha a koordinatak a gép nullapontjara vonatkoznak a pozicionalé
mondatokban, akkor adjon meg M91-et ezekben az NC-mondatok-
ban.

o Ha egy M91 mondatba névekményes koordinatakat
programoz, ugy ezen koordinatak az utolsé
programozott M91 poziciéra vonatkoznak. Ha nincs
M91 pozicié programozva az aktiv NC mondatban,
a koordinatak az érvényes szerszampoziciéra
vonatkoznak.

A képernydn lathatd koordinatak a gépi nullapontra vonatkoznak.
Allitsa a koordinata-kijelzést az allapotkijelz6ben REF allasba.

Tovabbi informacidk: Felhasznaldi kézikonyv Beallitas, NC
programok tesztelése és végrehajtasa
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Miikodés M92 esetén — Tovabbi gépi nullapont

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
A gépi nullaponton feliil a gép gyartoja egy tovabbi gépi
nullapontot is meghatarozhat.
A szerszamgépgyarté minden tengelynél megadja, hogy
a gépi nullapont és a kiegészité gépi nullapont milyen
tavolsagra vannak egymastol.

Ha a koordinatak a gép bazispontjara vonatkoznak a pozicionalé
mondatokban, akkor adjon meg M92-et ezekben az NC-mondatok-
ban.

o M91 vagy M92 programozasanal is figyelembe veszi a
vezérld a sugarkorrekcio értékét. A szerszam hosszat
nem veszi figyelembe.

Funkcio

Az M91 és az M92 funkcidé 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 y4 |
legyenek megadva, akkor letilthatja a nullapont beadllitast egy vagy

tobb tengelyre.

Ha minden tengelyre letiltja a nullapont beallitast, a vezérld nem Y
jelzi ki tovabb a BAZISPONT KIJELOLES funkciogombot Kézi Y
lizemmaod.

Az abra mutatja a gépi és a munkadarab nullapontot.

M91/M92 Programteszt iizemmodban

Az M91/M92 mozgasok grafikus szimulacidjahoz aktivalni kell
a megmunkalasi terllet ellenérzését és a nyers munkadarab

kijelzését a megadott nullaponthoz viszonyitva.

Tovabbi informacidk: Felhasznaldi kézikonyv Beallitas, NC
programok tesztelése és végrehajtasa
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Mozgas egy nem-dontott koordinatarendszer
pozicidjara, dontott munkasikkal: M130

Standard viselkedés dontott munkasikkal

A vezérld a pozicionalé mondatokban 1évé koordinatakat a dontott
megmunkalasi sik koordinatarendszeréhez vonatkoztatja.

Viselkedés M130 hasznalataval

A vezérlb az egyenes elmozdulé mondatok koordinatait az aktiv
doéntétt megmunkalasi sik ellenére a nem-dontétt munkadarab
koordinatarendszerre vonatkoztatja.

A vezérld ezutan a dontott szerszamot a nem-dontdtt munkadarab
koordinatarendszerben programozott koordinatakra mozgatja.

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

Az M130 csak mondatonként aktiv. Az ezt kdveté megmunkalast
a vezérld ismét az elforgatott koordinatarendszerben hajtja
végre. A megmunkalas soran utkdzésveszély all fenn!

» Grafikai szimulaciéval ellenérizze a végrehajtast és a
pozicidkat

o Programozasi utmutatasok:
® Az M130 funkcié csak Megmunkalasi sik billentése
esetén megengedett.
® Ha az M130 funkciot kombinalja ciklusmeghivassal,

a vezérlé megszakitja a végrehaijtast egy
hibauzenettel.

Funkcio

M130 egyenes mondatok esetén csak az adott mondatban
érvényes, sugarkorrekcio nélkul.
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7.4 Mellékfunkcidk palyamenti miikodéshez

Kis konturlépcs6k megmunkalasa: M97

Altalanos miikodés

A vezérlés a kulsd sarkoknal egy ivatmenetet szur be. Ez nagyon Y A
kis lépcs6knél azt eredményezhetné, hogy a szerszam belevag a
konturba

llyen esetekben a vezérl6 megszakitja a programfutast és
Szerszamsugar tal nagy hibalizenetet kiild.

Viselkedés M97 hasznalataval
A vezérld kiszamitja a konturelemek metszéspontjat — mint a belsé Y
sarkoknal — és atviszi a szerszamot e pont folott. ¢

Az M97 funkciét abban az NC-mondat-ban kell megadni,
amelyikben a kuilsé sarkot.

o Az M97 helyett a HEIDENHAIN a jéval hatékonyabb
M120 LA funkciét ajanlja. Tovabbi informacioé:
"Sugarkorrigalt kontur kiszamitasa elére (LOOK
AHEAD): M120 ", oldal 233

Funkcio

M97 funkcid csak abban az NC mondatban érvényes, amelyikben
az M97 programozasra kerdilt.

o A vezérl6 M97 esetén a konturt a sarkokban nem
munkalja meg teljesen. Amennyiben szikséges, a
kontursarkot egy kisebb szerszammal kell utdmunkalnia.

Nagy szerszamsugar

Raallas a 13. konturpontra
A 13-14. konturlépcs6 megmunkalasa
Raallas a 15. konturpontra

A 15-16. kontarlépcsé megmunkalasa

Raallas a 17. konturpontra

2
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Nyitott kontursarkok megmunkalasa: M98

Altalanos miikodés
A vezérl6 kiszamitja a mardpalyak metszéspontjat a bels6
sarkoknal és megvaltoztatja ezekben a pontokban a haladasi iranyt.

Ha azonban a kontur a sarkoknal nyitott, a megmunkalas nem lesz
teljes.

Viselkedés M98 hasznalataval

Az M98 mellékfunkcioval a vezérl6 addig mozgatja csak el a
szerszamot, mig minden konturpontot ténylegesen meg nem
munkal:

Funkcio

M98 funkcié csak azokban a mondatokban érvényes, amelyekben
az M98 programozasra kertilt.

M98 a mondat végén Iép érvénybe.

Példa: Raallas sorban a 10, 11 és 12 konturpontokra
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Elétolas fogasvételi mozgasokhoz: M103

Altalanos miikodés

A vezérl6 a szerszamot a mozgas iranyatol figgetlendl az utoljara
programozott el6tolassal mozgatja.

Viselkedés M103 hasznalataval

A vezérlb a szerszamtengely negativ iranyaban térténé mozgasnal
lecsokkenti a palyamenti el6tolast. Az FZMAX fogasvételi el6tolas
egyenlé az FPROG utoljara programozott elétolas és az F%
tényez8 szorzataval:

FZMAX = FPROG x F%

M103 programozasa

Ha egy pozicionalé6 mondatban megadja az M103 funkcidt, akkor a
vezérl6 folytatja a parbeszédet és rakérdez az F tényez6 értékére.

Funkcio

M103 a mondat elején |ép érvénybe.
M103 visszavonasa: M103 funkciot tényez6 nélkul ujbol be kell
programozni

0 Az M103 funkcié dontétt megmunkalasi sik
koordinatarendszerben is érvényes. Az elétolas
csokkentése a dontott sika szerszamtengely negativ
iranyba valé elmozditasa alatt érvényes.

Példa
A fogasveételi el6tolas az eredeti el6tolas 20%-a.

Pillanatnyi megmunkalasi el6tolas (mm/perc):
500
500
100
141
500
500

N
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El6tolas milliméter/orséfordulatban: M136

Altalanos miikodés

A vezérl6 a szerszamot az NC-program-ban, mm/perc-ben
megadott F el6tolassal mozgatja

Viselkedés M136 hasznalataval

o Az inch mértékegységli NC programokban az M136
és az FU el6tolasi alternativa kombinacidja nem
megengedett.

A féorso vezérlése nem megengedett, ha az M136 aktiv.

Az M136 hatasara a vezérl6 nem mm/perces el6tolassal mozgatja
a szerszamot, hanem az NC-program-ban programozott F

értéket milliméter/orsofordulatnak veszi. Ha megvaltoztatja a
fordulatszamot a potenciométerrel, akkor a vezérl¢ automatikusan
hozzaigazitja az el6tolast is.

Funkcio
M136 a mondat elején lép érvénybe.
M136 torlésére az M137-et kell programoznia.
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Korivek el6tolasa: M109/M110/M111

Altalanos miikédés

A vezérld a programozott el6tolasi sebességet a
szerszamkozéppont palyajara vonatkoztatja.

Viselkedés koriveken M109 hasznalataval

A vezérld belsd és kiilsd konturoknal a korivek el6tolasat a
szerszam forgacsol6élénél allanddan tartja.

MEGJEGYZES

Vigyazat, a szerszam és a munkadarab veszélybe keriilhet!

Ha az M109 funkcio aktiv, a vezérlé nagyon kicsi kiilsé sarok
megmunkalasanal az el6tolast részben drasztikusan megemeli.
Megmunkalas soran fennall a szerszam térésének vagy a
munkadarab megsérilésének veszélye!

> M109 funkcidt ne alkalmazza nagyon kicsi kils6 sarkok
megmunkalasanal

Viselkedés koriveken M110 hasznalataval

A vezérlé a korivekre vonatkozoé el6tolast csak a belsd konturoknal
tartja allando értéken. Az el6tolas szabalyozasa nem hat ki a
korivek kulsd konturjanak megmunkalasara.

o Ha M109-et vagy M110-et ad meg egy 200-nal nagyobb
szamu megmunkalasi ciklus meghivasa elétt, az elétolas
szabdalyozas a megmunkalasi ciklusokon belili kérivekre
is érvényes lesz. A megmunkalasi ciklus befejezése
vagy visszavondasa utan visszaall a kezdeti allapot.

Funkcio

M109 és M110 a mondat elején Iépnek érvénybe. M109 és M110
torléséhez adja meg az M111-et.
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Sugarkorrigalt kontur kiszamitasa elére (LOOK
AHEAD): M120

Altalanos miikédés

Ha a szerszam sugara nagyobb, mint a sugarkorrekcioval
megmunkalandoé konturlépés, akkor a vezérlé6 megszakitja

a program futasat és hibalzenetet kild. M97 letiltja ezt a
hibalizenetet, de marasi nyomhoz vezet és eltolja még a sarkot is.
Tovabbi informacié: "Kis konturlépcs6k megmunkalasa: M97",
oldal 228

Alametszések esetén a vezérld akar a konturba is belevaghat.

Viselkedés M120 hasznalataval

A vezeérld ellen6rzi a sugarkompenzalt konturokat, hogy azok
tartalmaznak-e alametszéseket vagy atfedéseket, és elbre
kiszamolja a szerszampalyat az aktualis NC-mondat-tol. Azt a
helyet, ahol a szerszam belevagna a konturba, a szerszam nem
munkalja meg (a sotét terlilet az abran). A digitalizalt vagy kiilséleg
létrehozott adatok szerszamsugar korrekciéjanak kiszamitasahoz
is hasznalhatja az M120 funkciét. Ezaltal az elméleti sugartdl vald
eltérés korrigalhato.

Azon NC-mondat-ok szamat (max. 99), amelyeket a vezérl6 el6re
kiszamit, az M120 utan all6 LA (angolul Look Ahead: nézz elére
segitségével hatarozza meg. Minél tébb NC-mondat-ot szamoltat
el6re a vezérlével, annal lassabb lesz a feldolgozas.

Bevitel

Ha egy pozicionalé6 mondatban megadja az M120 funkcidt, akkor a
vezeérld folytatja az adott NC-mondat parbeszédét, és rakérdez az
el6re kiszamitandd NC-mondatok LA szamara.

Funkcio

Az M120-nak egy olyan NC mondatban kell szerepelnie, amely
tartalmazza az RL vagy RR sugarkorrekciot. M120 ettdl az
NC-mondat-tél érvényes, amig

B a sugarkorrekcio torlése az RO funkcioval

M120 LAO-t nem programoz be

M120-t programoz be LA nélkil

Egy masik NC-program meghivasa PGM CALL segitségével

A ciklus 19-val vagy a PLANE-funkciéval el nem billenti a
megmunkalasi sikot

M120 a mondat elején |ép érvénybe.
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Korlatozasok

= Egy kilsd vagy belsé program stop utan a konturt csak N
MONDATRA UGRAS funkciéval tudja tjra behivni. A mondatra
vald ugras el6tt azonban még meg kell szakitani az M120-t,
maskulénben a vezérl6 hibauzenetet kild

B Ha a konturt érint6leges palyardl kozeliti meg, akkor hasznalja
az APPR LCT funkciot; az APPR LCT-t tartalmazé NC-mondat
csak a megmunkalasi sik koordinatait tartalmazhatja

B Ha a konturt egy érintéleges palyarol kézeliti meg, akkor a
DEP LCT funkcidt; kell hasznalnia, a DEP LCT.t tartalmazoé
NC-mondat csak a megmunkalasi sik koordinatait tartalmazhatja

= Miel6tt alkalmazna az alabb felsorolt funkcidkat, tordlje az M120
funkciot és a sugarkorrekciot:

m Ciklus 32 T(rés
Ciklus 19 Munkasik
PLANE funkcié
M114

M128

TCPM funkcioé
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Kézikerék pozicionalas szuperponalasa programfutas
koézben: M118

Altalanos miikédés

Programfutas izemmaddban a vezérl6 a szerszamot az
alkatrészprogramban megadottak szerint mozgatja.

Viselkedés M118 hasznalataval

Az M118 megengedi a kézikerekes korrigalast a programfutas
soran. Ehhez programozza be az M118-at, és adjon meg

egy tengelyspecifikus értéket (egyenes vagy forgé tengely)
milliméterben.

o Az M118 kézikerék szuperponalas funkcié a Dynamic
Collision Monitoring (DCM) funkcioval 6sszefliggésben
kizardlag ledllitott allapotban lehetséges.

M118 a Dynamic Collision Monitoring (DCM)
funkcidval valamint a TCPM vagy M128 funkciokkal
Osszefliggésben nem megengedett.

Az M118 korlatlan hasznalatahoz a Dynamic

Collision Monitoring (DCM) funkciot a menuben lévd
funkciégombbal ki kell kapcsolnia vagy pedig aktivalnia
kell egy kinematikat (CMOs) ttkozési test nélkiil.

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

Amennyiben az M118 funkcié segitségével kivanja egy elfordulo
tengely poziciéjat megvaltoztatni kézikerékkel, majd végre
kivanja hajtani az M140 funkciot, a vezérl a kijaratas soran
figyelmen kivil hagyja a szuperponalt értékeket. Kilénbdsen
forgotengellyel rendelkezd gépek esetén all fenn a nem kivant
és el6re nem lathaté mozgasok veszélye. A kiegyenlitd mozgas
soran Utkézésveszély all fenn!

> M118 és M140 kombinacioja a forgotengelyes gépeknél nem
megengedett

Bevitel

Ha egy pozicionalé6 mondatban megadja az M118 funkciot, akkor
a vezérl6 folytatja a parbeszédet és rakérdez a tengelyspecifikus
értékekre. A koordinatak beviteléhez hasznalja a narancssarga
tengelygombokkal vagy az alfabetikus billentylizetet.

Funkcio

Torélheti a kézikerekes pozicionalast az M118 ismételt, de
koordinatak nélkuli programozasaval.

M118 a mondat elején |ép érvénybe.
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Példa

Szeretné, hogy program futasa alatt lehet6sége legyen a
szerszamot a kézikerékkel az X/Y munkasikban +1 mme-rel és a
B forgétengely koril £5°-kal mozgatnia, a programozott értékhez
képest:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1 B5

o M118 a gép koordinata rendszerében érvényes
alapvetéen.

Aktiv Globalis programbeallitasok opcié (opcio
44) mellett az M118 az utoljara megadott
koordinatarendszerben a kézikerék szuperponalasra
érvényes. A M118 vonatkozasaban aktiv
koordinatarendszer a 3D-ROT funkciégomb
megnyomasaval tudja leellendrizni.
Tovabbi informacidk: Felhasznaloi kézikdnyv
Beallitas, NC programok tesztelése és végrehajtasa
Az M118 Pozicionalas kézi értékbeadassal
Uzemmodban is érvényes!

VT virtualis szerszamtengely

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A gépgyartonak a vezérlét ehhez a funkcidhoz elé kell
készitenie.

A virtualis szerszamtengellyel a dontott allasu szerszam iranyaba
is lehet mozogni a kézikerékkel, donthet6 féorsoval rendelkezé
gép esetén. Egy virtualis-tengely irdnyl mozgashoz vélassza a VT
tengelyt a kézikerék kijelz6jén.

Tovabbi informacidk: Felhasznaldi kézikonyv Beallitas, NC
programok tesztelése és végrehajtasa

Egy HR 5xx kézikeréken a virtudlis szerszamtengelyt kézvetlenil a
narancssarga VI tengelygombbal lehet kivalasztani, ha sziikséges
(lasd a gép kézikdnyvét).

Az M118 funkcidval kézikerekes szuperponalast is végrehajthat
az éppen aktiv szerszamtengely irdnyaban. Ehhez az M118
funkcidban legalabb a f8orsét kell meghataroznia a megengedett
mozgastartomannyal egyiitt (pl. M118 Z5) a kézikeréknél pedig
valassza a VT tengelyt.
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Visszahuzas a konturrél a szerszamtengely iranyaban:

M140

Altalanos miikédés

A vezérl6 a szerszamot a Mondatonkénti programfutas és
Folyamatos programfutas izemmaodokban az NC-program ban
meghatarozottak szerint mozgatja.

Viselkedés M140 hasznalataval

Az M140 MB (kijaratas) funkciéval megadhatja azt a palyat a
szerszamtengely iranyaban, amelyiken a szerszam elhagyja a
konturt.

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A gépgyarto kiilénbozéképpen konfiguralhatja a Dynamic
Collision Monitoring (DCM) funkciét. A gép a beallitastol
fuggden a felismert Utkdzés ellenére folytatja az NC programot
hibalizenet nékil, a szerszamot pedig az utolsé olyan pozicion
tartja, ahol még nem all fenn az Utk6zés veszélye. Ha az NC
program aztan egy uj, utkbzésmentes poziciot tesz lehetbve,

a vezérlé folytatja a megmunkalast, és a program szerint
pozicionalja a szerszamot. A Dynamic Collision Monitoring
(DCM) funkcié konfiguralasanal olyan mozgasok is létrejonnek,
amelyek nem kertltek programozasra. Ez a magatartas
fliggetlen attol, hogy az litkozésfeliigyelet aktiv-e vagy sem.
A mozgas soran utkdzésveszély all fenn!

» Tovabbi informaciok a gépkdnyvben taldlhatok
» Ellendrizze a gép mozgasat

Bevitel

Ha egy pozicionalé6 mondatban megadja az M140 funkciot, a
vezeérld 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
funkcidgombot, hogy az elmozdulas a mozgasi tartomany széléig
torténjen.

Ezen kivil az el6tolas is programozhatd, amellyel a szerszdm a
megadott utat megteszi. Ha nem ad meg az elétolast, a vezérld
gyorsjaratban teszi meg a programozott utat.

Funkcio

M140 funkci6é csak abban a mondatban érvényes, amelyikben az
M140 programozasra kerdilt.

M140 a mondat elején |ép érvénybe.
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Példa
NC-mondat 250: szerszam eltavolodik 50mm-t a kontuartol
NC-mondat 251: szerszam a mozgasi tartomany széléig mozog

0 M140 aktiv Megmunkalasi sik billentése funkcié esetén
is érvényes. Donthetd fejjel felszerelt gépek esetén a

vezérl6 a szerszamot a dontétt koordinatarendszerben
mozgatja el.
Az M140 MB MAX segitségével csak a pozitiv iranyba
torténhet a visszahuzas.
Mindig hatarozzon meg egy szerszamhivast a
szerszamtengellyel az M140 elétt, ellenkezé esetben az
elmozdulas iranya nem lesz definialva.

MEGJEGYZES

Utkdzésveszély!

Amennyiben az M118 funkcié segitségével kivanja egy elfordulo
tengely pozicidjat megvaltoztatni kézikerékkel, majd végre
kivanja hajtani az M140 funkciét, a vezérl6 a kijaratas soran
figyelmen kivll hagyja a szuperponalt értékeket. Kilondsen
forgdtengellyel rendelkezé gépek esetén all fenn a nem kivant
és el6ére nem lathaté mozgasok veszélye. A kiegyenlité mozgas
soran utkézésveszely all fenn!

> M118 és M140 kombinacidja a forgotengelyes gépeknél nem
megengedett
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Tapintérendszer felliigyeletének elnyomasa: M141

Altalanos miikédés

Ha vezérld kitéritett helyzetl tapintészar esetén hibalzenetet kuld,
amint el kivanja mozditani a gép tengelyeit.

Viselkedés M141 hasznalataval

A vezérl§ 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, hogy a tapintét
kitéritett allapotabdl egy pozicionalé mondattal visszahuzza.

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

Az M141 funkci6 esetén a vezérld kitéritett tapintdszar esetén
nem kild hibalizenetet. A vezérl6 nem végez automatikus
utkozésellendrzést a tapintdszarral. A két eljarassal biztositani
kell, hogy a tapintd biztonsagosan visszahuzédhat. Hibasan
megvalasztott kijaratasi irany esetén itkdzésveszély all fenn!

» Ovatosan tesztelje az NC programot vagy a programszakaszt
a Mondatonkénti programfutas izemmaodban

o Az M141 csak az egyenes mondatokban hatasos.

Ervényesség

M141 funkcié csak abban a mondatban érvényes, amelyikben az
M141 programozasra kerdilt.

M141 a mondat elején lép érvénybe.
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Alapelforgatas torlése: M143

Altalanos miikodés

Az alapelforgatas mindaddig hatasos, amig vissza nem allitja vagy
egy Uj értékkel felll nem irja azt.

Viselkedés M143 hasznalataval
A vezérlb torol egy alapelforgatast az NC programbdl.

o Az M143 funkcié nem engedélyezett program kdzbeni
inditas esetén.

Funkcio

M143 funkcio csak attdl a mondatban érvényes, amelyikben az
M143 programozasra kertilt.

M143 a mondat elején |ép érvénybe.

o M143 torli a bazispont tablazat SPA, SPB és SPC
oszlopaibdl a bejegyzéseket. A megfelel6 sor ismételt
aktivalasakor az alapelforgatas minden oszlopban ujra
0.
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Szerszam automatikus visszahuzasa a konturtél NC
stop esetén: M148

Altalanos miikédés

A vezérlé egy NC stop esetén minden mozgast leallit. A szerszam
a megszakitasi pontnal megall.

Viselkedés M148 hasznalataval

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
Ezt a funkcidt a gépgyarto konfiguralja és engedélyezi.
A gépgyarto a CfgLiftOff (201400 sz.) gépi
paraméterben hatarozza meg azt a palyat, amit a
vezérl6 LIFTOFF esetén megtesz. A CfgLiftOff gépi
paraméter hasznalataval a funkcio akar deaktivalhaté is.

Allitsa be a szerszamtablazat LIFTOFF oszlopaban az aktiv
szerszamnal az Y paramétert. A vezérl6 a szerszamot a
szerszamtengely iranyaban legfeljebb 2 mm-rel elhizza a konturtol.

Tovabbi informacidk: Felhasznaldi kézikonyv Beallitas, NC
programok tesztelése és végrehajtasa

ALIFTOFF (kiemelés) a kdvetkez6 esetekben 1ép érvénybe:
A kezeld altal el6idézett NC stop

A szoftver altal eléidézett NC stop, pl. ha hiba keletkezik a
hajtasrendszerben

m  Aramkimaradas

Funkcié
M148 addig érvényes, mig a funkciét a M149 nem deaktivalja.
M148 a mondat elején, a M149 a mondat végén Iép érvénybe.
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Sarkok lekerekitése: M197

Altalanos miikodés

A vezérlés a kulsé sarkoknal egy ivatmenetet szar be aktiv
sugarkorrekcio esetén. Ez az él legdbmbolyitéséhez vezethet.

Miikodés M197-tel

Az M197 funkcidval a kontar a saroknal érintélegesen
meghosszabbodik, és egy kisebb atmené iv kerill beszurasra.

Az M197 funkcid programozasakor az ENT gomb lenyomasat
kovetéen a vezérlé megnyitja a DL beviteli mezét. A DI-ben-ben
hatarozza meg azt a hosszt, amivel a vezérl meghosszabbitja a
konturelemeket. Az M197-vel a sarok sugara lecsdkken, a sarok ive
kisebb és a mozgas még mindig érinté marad.

Funkcio

A M197 funkcié mondatonként érvényes, és csak kuilsé sarkokra
vonatkozik.

Példa
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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

Alprogramok és programrész-ismétlések LBL-vel kezd6dnek az
NC-program-ban, a LABEL roviditésével (angol, jelentése cimke,
jelolés).

A LABEL-ek szamot kapnak 1 és 65535 kdzétt, vagy egy On altal
meghatarozott nevet. A LABEL-szamokat, ill. a LABEL-neveket
csak egyszer adhatja meg az NC-program-ban, a LABEL SET
gombbal-cal. A megadhaté label-nevek szamat csak a belsé
memoria Korlatozza.

0 Ne hasznaljon egy cimkeszamot vagy -nevet egynél
tobbszor!

A 0. cimke (LBL 0) kizardlag az alprogramok végét jelzi és ezért
akarhanyszor eléfordulhat a programban.
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8.2 Alprogramok

Végrehajtasi sorrend

1 A vezérl6 az NC programot a CALL LBL alprogram meghivasig
hajtja végre

2 A vezérl§ ezutan a meghivott alprogramot az elejétdl a végéig,
LBL 0-ig végrehajtja

3 Azt kdvetden a vezérlés az NC programot azzal a mondattal

folytatja, amely a CALL LBL alprogram meghivas utan
kovetkezik

Megjegyzések a programozashoz

m A f6program tetszéleges szamu alprogramot tartalmazhat

B Az alprogramok tetszéleges sorrendben és alkalommal
meghivhatdok

= Egy alprogram nem hivhatja meg énmagéat

®  Alprogramokat M2-t vagy M30-at tartalmazé NC-mondat mogott
programozzon

B Ha az NC-programban az alprogramok az M2-t vagy M30-at
tartalmazé NC-mondat elétt allnak, akkor azok behivas nélkil
legalabb egyszer lefutnak
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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.

» irja be a széveget

» Vége megjeldlése: Nyomja meg a LBL SET
gombot és adja meg a 0 cimkeszamot

Alprogram meghivasa

» Alprogram hivasa: Nyomja meg az LBL CALL
gombot
» Adja meg a hivandoé alprogram alprogram-
szamat. Ha cimkenevet szeretne hasznalini,
nyomja meg az LBL NAME funkciégombot a
szbvegbevitelhez.

» Ha cél cimként egy szGvegparaméter
szamat kivanja megadni, nyomja meg a QS
funkciégombot

> A vezérlé akkor ahhoz a cimke névhez ugrik,
amelyik a szovegparaméterben meg lett
hatéarozva.

» REP ismétlések mell6zéséhez nyomja meg a
NO ENT gombot. A REP ismétlés kizardlag a
programrész ismétlésnél hasznalhaté.

0 A CALL LBL 0 utasitas nem megengedett (a nullas
cimke csak az alprogramok végét jeldli).
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8.3 Programrész ismétlések

Label

A programrész ismétlés kezdetét az LBL cimke jelzi. A programrész 0 BEGIN PGM ...
ismétlés végét pedig a CALL LBL n REPn.

END PGM ...

Végrehajtasi sorrend

1 A vezérlé az NC-program-ot a programrész végéig (CALL LBL n
REPnN hajtja végre

2 Ezutan a vezérldé a LABEL-el megcimkézett mondattdl
megismétli a programrészt egészen a CALL LBL n REPn

cimkebehivasig annyi alkalommal, amennyit a REP alatt
megadott

3 Azt kdvetden a vezérlés folytatja az NC-program végrehajtasat

Megjegyzések a programozashoz

m Egy programrész legfeljebb 65 534 alkalommal ismételhetd meg

= A vezérl6 mindig eggyel tdbbszdr hajtja végre a programrészt,
mint a programozott ismétlések szama, mivel az els6 ismétlés
az els6 megmunkalasi folyamat végrehajtasa utan indul.
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Programrész ismétlés programozasa

> A kezdet megjeldléséhez 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 szdvegbevitelhez.

» Adja meg a programrészt

Programrész ismétlés meghivasa

» Programrész meghivasa: Nyomja meg az

LBL CALL gombot

» Adja meg az ismétlendd programrész
szamat. Ha LABEL nevet szeretne hasznalni,
nyomja meg az LBL NAME funkciégombot a
szOvegbevitelhez

» Adja meg a REP ismétlések szamat, és
nyugtazza az ENT gombbal.
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8.4 Tetszbleges NC program mint alprogram

Funkciégombok attekintése

Ha megnyomja a PGM CALL gombot, akkor a vezérl6 a kdvetkezd
funkciégombokat jeleniti meg:

Funkciégomb Funkcio

PROGRAM
ELOHiVAS

Hivja meg a programot a PGM CALL -val

NULLAPONT
TABLAZAT
VALASZTAS

Nullaponttablazat kivalasztasa: SEL TABLE

PONT-
TABLAZAT
VALASZTAS

Ponttablazat kivalasztasa: SEL PATTERN

KONTURT
'KIVALASZT

Konturprogram kivalasztasa: SEL CONTOUR

PROGRAMOT
KIVALASZT

Valassza ki az NC programot a SEL PGM -val

VALASZTOTT|
PROGRAM
ELOH:VASA

Hivja be az utolso kivalasztott fajlt a CALL
SELECTED PGM -val

CIKLUS
VALASZTAS

Valasszon ki egy tetszéleges NC programot
megmunkalo ciklusként a SEL CYCLE -vel
Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv
ciklusprogramozashoz
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Végrehajtasi sorrend

1 A vezérld végrehaijtja az alkatrészprogramot addig a 0 BEGIN PGM A 0 BEGIN PGM B
mondatig, ahol egy masik NC programot hiv meg a CALL PGM : :
segitségével : :
2 Ezutan a vezérl végrehajtja a meghivott NC-program-ot az + CALL PGM B !
elejétdl a végéig : :
3 A vezérl6 folytatjia a meghivo NC-program-ot a attél az : :
NC-mondat-tél, amely a programmeghivast koveti ' END PGM A ' END PGM B

o Ha kilonféle programhivast kivan programozni
szovegparaméterekkel, alkalmazza a SEL PGM funkciét.

Megjegyzések a programozashoz

m A vezérlének nincs sziksége semmilyen cimkére egy
alkatrészprogram hivasahoz

B A meghivott alkatrész program nem tartalmazhat olyan CALL
PGM parancsot, melyben a hivo alkatrész program szerepel,
mivel az végtelen hurkot eredményezhet

= A hivott program nem tartalmazhat M2 vagy M30 mellékfunkciét.
Ha a hivott alkatrész programban cimkéket tartalmazé
alprogramokat hatarozott meg, akkor helyettesitse az M2-t vagy
M30-at az FN 9: If +0 EQU +0 GOTO LBL 99 ugrasi funkciéval

= Ha On egy DIN/ISO-programot akar behivni, akkor adja meg
az .| fajltipust a programnév utan.

= Egy tetsz6leges NC-program-ot a 12 PGM CALL ciklussal is
meghivhat.

® Egy tetsz6leges NC-program-ot a Ciklus valasztasa funkciéval
is meghivhat (SEL CYCLE ).

B A Q-paraméterek PGM CALL alapvetéen globalisan érvényesek.
Ezért figyeljen arra, hogy a Q-paraméterekben tortént
valtoztatasok a meghivott NC-program-ban kihatnak a meghivo
NC-progam-ra is.

250 HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaloi kézikonyv Klartext programozashoz | 10/2018



Alprogramok és programrészek ismétlése | Tetszéleges NC program mint alprogram

Behivott NC programok ellenérzése

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A vezérlé nem hajtja végre a szerszam és a munkadarab
Utkozésének automatikus ellenérzését. Ha a meghivott NC-
programokban a koordinataatszamitasokat nem allitja vissza
célzottan, ezek a transzformacidk ugyanugy kihatnak a meghivé
NC-programra is. A megmunkalas soran itk6zésveszély all fenn!

» Az alkalmazott koordinatatranszformaciokat allitsa vissza
még ugyanabban az NC-programban

> Adott esetben ellenérizze grafikai szimulaciéval a
végrehajtast

A vezérl6 ellenérzi a behivott NC-programot.

® Ha a hivott NC alkatrész program tartalmazza az M2 vagy
M30 mellékfunkcidkat, a vezérl6 figyelmeztetést jelenit meg.
A vezérlé automatikusan torli a figyelmeztetést, ha egy masik
alkatrész programot valaszt ki.

A vezérl6 ellendrzi a behivott NC programok teljességét a
végrehajtas el6tt. Ha hianyzik az END PGM NC-mondat, a
vezérld hibajelzéssel megall.

Tovabbi informacidk: Felhasznaldi kézikonyv Beallitas, NC

programok tesztelése és végrehajtasa

Utvonaladatok

Ha csak egy programnevet ad meg, akkor a meghivott NC-
programnak ugyanabban a kényvtarban kell lennie, mint a meghivo
NC-programnak.

Ha a meghivott program mas kényvtarban van, mint a meghivé

NC-program, akkor meg kell adni a teljes elérési utat, pl. TNC:

\ZW35\HERE\PGM1.H.

Vagy relativ utvonalakat is beprogramozhat:

= a meghivdé NC-program konyvtarabal kiindulva egy
kényvtarszinttel feljebb valé 1épéshez ..\PGM1.H

® a meghivé NC-program konyvtarabal kiindulva egy
konyvtarszinttel lejjebb valo 1épéshez DOWN\PGM2.H

® a meghivé NC-program konyvtarabal kiindulva egy
konyvtarszinttel feljebb és egy masik konyvtarba valo |épéshez
..\THERE\PGM3.H
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NC-program behivasa alprogramként

Programhivas: PGM CALL

A PGM CALL funkcioval hivjon be tetszdleges NC-programot
alprogramként. A vezérl$ ott dolgozza le a behivott NC-programot,
ahol azt az NC-programban meghivta.

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

» Nyomja meg a PGM CALL gombot
— » Nyomja meg a PROGRAM ELOHIVAS
ELoHtUAS funkciégombot

> A vezérld elinditja a parbeszédet a meghivandod
NC-program meghatarozasahoz.

» Adja meg az utvonal nevét a billenty(izettel

Alternativa
L » Nyomja meg a FAJL VALASZTASA
vALASZTASA funkciégombot

> A vezérld megnyit egy kivalasztd ablakot, amiben
kivalaszthatja a meghivando NC-programot.

» Hagyja jova az ENT gombbal
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Meghivas SEL PGM és CALL SELECTED PGM -val

A SEL PGM funkciéval: valasszon ki egy tetszéleges NC-
programot alprogramként. Es hivja be azt egy masik helyen az NC-
programban. A vezérl6 ott dolgozza le a behivott NC-programot,
ahol azt az NC-programban a CALL SELECTED PGM-vel meghivta.

A SEL PGM funkcid szbévegparamétereket is tartalmazhat, igy
programhivasok dinamikusan vezérelhetdk.

Az NC-programot az alabbiak szerint valassza ki:

PGM
CALL

PROGRAMOT
KIVALRSZT

FaJL
VALASZTASA

>

>

>

Nyomja meg a PGM CALL gombot

Nyomja meg a PROGRAMOT KIVALASZT
funkciégombot

A vezérl6 elinditja a parbeszédet a meghivandé
NC-program meghatarozdsahoz.

Nyomja meg a FAJL VALASZTASA
funkciégombot

A vezeérlé megnyit egy kivalaszto ablakot, amiben
kivalaszthatja a meghivandé NC-programot.

Hagyja jova az ENT gombbal

A kivalasztott NC-programot hivja be az alabbiak szerint::

PGM
CALL

VALASZTOTT
PROGRAM
ELOH:VASA

>

Nyomja meg a PGM CALL gombot

» Nyomja meg a

VALASZTOTT PROGRAM ELOHIVASA
funkciégombot

> A vezérldé a CALL SELECTED PGM segitségével

meghivja az utoljara kivalasztott NC-programot.

Ha hianyzik a VALASZTOTT PROGRAM ELOHIVASA
program, a vezérl® megszakitja a végrehajtast vagy

a szimulaciot egy hibalzenettel. Ha meg kivanja
akadalyozni a program nem kivant megszakitasait,
ellendrizze a program kezdetén az dsszes Utvonalat az
FN 18-funkcioval (ID10 NR110 és NR111).

Tovabbi informacié: "FN 18: SYSREAD -
Rendszeradatok olvasasa", oldal 290
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8.5 [Egymasba agyazas

Egymasbaagyazas tipusai

= Alprogramok hivasa alprogramokban

B Programrész ismétlések egy programrész ismétlésen belll
®  Alprogramok hivasa programrész ismétlésekben

® Programrész ismétlések alprogramokban

Egymasbaagyazasi mélység

Az egymasbaagyazasi mélység az egymast kovetd szintek

szama, melyekben a programrészek vagy alprogramok tovabbi

programrészeket vagy alprogramokat hivnak meg.

B Maximalis egymasbaagyazasi mélység alprogramoknal: 19

® 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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A LBL SP1 cimkéjl alprogram hivasa

A féprogram utols6 mondata M2-vel

Az SP1 alprogram kezdete

A LBL 2 cimkéjl alprogram hivasa

A 1-es alprogram vége

A 2-es alprogram kezdete

A 2-es alprogram vége

Program végrehajtasa

1 Az UPGMS féprogram a 17. NC-mondatig lesz végrehajtva

Az UP1 alprogram lesz meghivva és a 39. NC-mondatig lesz
végrehajtva

A 2 alprogram lesz meghivva és a 62. NC-mondatig lesz
végrehajtva A 2 alprogram vége és visszaugras az alprogram
arra a pontjara, ahonnan az meg lett hivva.

Az UP1 alprogram a 40. NC-mondattdl a 45. NC-mondatig lesz
végrehajtva. Az UP1 alprogram vége és visszatérés az UPGMS
féprogramba

Az UPGMS Féprogram a 18. NC-mondattdl a 35. NC-mondatig
lesz végrehaijtva. Visszaugras az 1. NC-mondatra és program
vége
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HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaloi kézikdnyv Klartext programozashoz | 10/2018 255
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Programrész ismétlés ismétlése

Példa

Az 1-es programrész ismétlés kezdete

Az 2-es programrész ismétlés kezdete

Programrész hivasa két ismétléssel

Programrész ek6z6tt az NC-mondat és LBL 1 kozott
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Program végrehajtasa

Az REPS f8program a 27. NC-mondatig lesz végrehajtva

A 27. NC-mondat és 20. NC-mondat kézotti programrész
kétszer meg lesz ismételve

Az REPS Féprogram a 28. NC-mondattol a 35. NC-mondatig
lesz végrehaijtva.

A 35. NC-mondat és 15. NC-mondat kozotti programrész
egyszer meg lesz ismételve (tartalmazza a 20. Es 27. NC-
mondat kézotti programrész ismétlést)

Az REPS Féprogram a 36. NC-mondattol a 50. NC-mondatig
lesz végrehajtva. Visszaugras az 1. NC-mondatra és program
vége

N =

w

i
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N
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Az 1-es programrész ismétlés kezdete
Alprogram hivasa

Programrész hivasa két ismétléssel

A féprogram utols6 NC-mondata M2-vel

Az alprogram kezdete

Az alprogram vége

Program végrehajtasa

Az UPGREP féprogram a 11. NC-mondatig lesz végrehajtva

A 2-es alprogram meghivasa és végrehajtasa.

A 12. NC-mondat és 2. NC-mondat kézo6tti programrész kétszer
meg lesz ismételve: A 2 alprogram 2-szer lesz ismételve

Az UPGREP Féprogram a 13. NC-mondattél a 19. NC-mondatig
lesz végrehaijtva. Visszaugras az 1. NC-mondatra és program
vége

w N =

i
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Alprogramok és programrészek ismétlése | Programozasi példak

8.6 Programozasi példak

Példa: Kontur marasa tobb fogassal

Programfutas:

m Szerszam el6pozicionalasa a munkadarab
fellletéhez

m A fogasvételi mélység inkrementalis megadasa
®  Kontur marasa
. Fogasvétel ismétlése és a kontdr marasa

Szerszamhivas

Szerszam visszahlzéasa

Elépozicionalas a munkasikban

El6pozicionalas a munkadarab feliiletéhez

Cimke megadasa a programrész ismétléshez

Fogasvételi mélység inkrementalis megadasa (a levegében)
Kontur megkédzelitése

Kontur

Kontur elhagyasa
Szerszam visszahlzéasa
Visszaugras LBL 1-re; rész megismétlése dsszesen 4-szer

Szerszam kijaratasa, program vége

N
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Alprogramok és programrészek ismétlése | Programozasi példak

Példa: Furatcsoportok

Programfutas:

= A furatcsoport megkdzelitése a féprogramban

= Hivja meg a furatcsoportot (alprogram 1) a
féprogramban

m A furatcsoport egyszeri programozasa az 1-es
alprogramban

Szerszamhivas
Szerszam visszahlUzasa

Ciklus meghatarozas: furas

Mozgas a 1-as furatcsoport kezdépontjara
Alprogram hivasa a furatcsoporthoz
Mozgas a 2-as furatcsoport kezdépontjara
Alprogram hivasa a furatcsoporthoz
Mozgas a 3-as furatcsoport kezdépontjara
Alprogram hivasa a furatcsoporthoz
Féprogram vége

A 1-es alprogram kezdete: Furatcsoport
1. furat

Mozgas a 2. furathoz, ciklushivas

Mozgas a 3. furathoz, ciklushivas

Mozgas a 4. furathoz, ciklushivas

A 1-es alprogram vége
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Alprogramok és programrészek ismétlése | Programozasi példak

Példa: Furatcsoport tobb szerszammal

Programfutas:
Fix ciklusok programozasa a féprogramban

Hivja meg a teljes furatmintazatot (alprogram 1) a
féprogramban

Furatcsoport megkdzelitése (alprogram 2) az
alprogram 1-ben

A furatcsoport egyszeri programozasa az 2-es
alprogramban

Kozpontfurd hivasa
Szerszam visszahlzasa
Ciklus definicio: KOZPONTOZAS

Az 1-es alprogram hivasa a teljes furatmintazathoz

Furé hivasa
Uj furasi mélység
Uj fogasvételi mélység a furashoz

Az 1-es alprogram hivasa a teljes furatmintazathoz

Dorzsar hivasa

N
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Alprogramok és programrészek ismétlése | Programozasi példak

Ciklus meghatéarozasa: DORZSARAZAS

Az 1-es alprogram hivasa a teljes furatmintazathoz

Féprogram vége

Az 1-es alprogram kezdete: Teljes furatmintazat
Mozgas az 1-es furatcsoport kezddpontjara

A 2-es alprogram hivasa a furatcsoporthoz
Mozgas a 2-es furatcsoport kezdépontjara

A 2-es alprogram hivasa a furatcsoporthoz
Mozgas a 3-es furatcsoport kezdépontjara

A 2-es alprogram hivasa a furatcsoporthoz

A 1-es alprogram vége

A 2-es alprogram kezdete: Furatcsoport
1. furat aktiv fix ciklussal

Mozgas a 2. furathoz, ciklushivas
Mozgas a 3. furathoz, ciklushivas
Mozgas a 4. furathoz, ciklushivas

A 2-es alprogram vége
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Q paraméteres programozas | A funkcidk alapelve és attekintése

9.1 A funkciok alapelve és attekintése

A Q paraméterekkel teljes alkatrészcsaladokat lehet egy egyszeri
NC programban programozni, ha a programozas valtozo
Q paraméterekkel és nem szamértékekkel torténik.

Hasznalja a Q paramétereket,pl.:
= Koordinata értékeket

u  El|6tolasok

®  Orsoéfordulatszamok

® Ciklus adatokat
A Q paraméterekkel lehetésége van:
B Matematikai funkciokkal meghatarozott konturokat programozni

®  Adott logikai feltételektél figgé megmunkalasi lépéseket

végrehajtani

= FK programokat kilénféleképpen megalkotni

A Q paramétereket mindig betiik és szamok azonositjak. A
betlik a Q paraméter tipusat hatarozzak meg, mig a szamok a
Q paraméter tartomanyt.

Tovabbi informacioért lasd az alabbi tablazatot:

Q paraméter

Q paraméter

Jelentés

tipus tartomany
Q paraméterek: A vezérlé6 memoriaban lévé valamennyi NC programot érint6
paraméterek
0-99 Paraméterek a felhasznalé részére, ha nincsenek atfedések a
HEIDENHAIN-SL ciklusokkal
100 — 199 A vezérlb rendszerinformaciés paraméterei, amiket a felhasznal6
NC programjai vagy a ciklusok tudnak olvasni
200 — 1199 Elsésorban a HEIDENHAIN ciklusokban hasznalt paraméterek
1200 — 1399 Els6sorban gyartéi ciklusokkal hasznalt paraméterek, értékek
felhasznaldi programba valé visszakiildésekor
1400 — 1599 Els6sorban gyartdi ciklusok beviteli paramétereiként hasznalt
paraméterek
1600 — 1999 Felhasznalo6i paraméterek
QL paraméterek: A paraméterek egy NC programon beliil csak lokalisan
érvényesek
0-499 Felhasznal6i paraméterek
QR paraméterek: Paraméterek, melyek nem térlédnek a vezérlé6 memoridjanak
egyik NC programjabél sem, pl. még aramkimaradas utan is
érvényben maradnak
0-99 Felhasznaldi paraméterek
100 — 199 Paraméterek HEIDENHAIN funkciokhoz (pl. ciklusok)
200 - 499 A gépgyarto paraméterei (pl. ciklusok)
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Q paraméteres programozas | A funkcidk alapelve és attekintése

A QS paraméterek (azS a string-et jelenti) szintén elérhet6k a TNC-
n és lehet6séget adnak szdvegek feldolgozasara.

Q paraméter Q paraméter Jelentés
tipus tartomany
QS paraméterek: A paraméterek minden olyan NC programra hatnak, amelyek
a vezérlé memoriajaban megtalalhatok
0-99 Paraméterek a felhasznalo részére, ahol nincsenek atfedések a
HEIDENHAIN SL ciklusokkal
100 — 199 A vezérlé rendszerinformaciés paraméterei, amiket a felhasznalo
NC programjai vagy a ciklusok tudnak olvasni
200 - 1199 Els6sorban a HEIDENHAIN ciklusokban hasznalt paraméterek
1200 — 1399 Els&sorban gyartoi ciklusokkal hasznalt paraméterek, értékek
felhasznaldi programba vald visszakildésekor
1400 — 1599 Els&sorban gyartoi ciklusok beviteli paramétereiként hasznalt
parameéterek
1600 — 1999 Felhasznal6i paraméterek

MEGJEGYZES

Utkdzésveszély!

HEIDENHAIN-ciklusok, gépgyarto ciklusainak és harmadik

fél funkcidinak hasznalata Q-Parameter. Ezen tiimenéen az
NC-programok -ban is tud Q-Paraméter-eket programozni.

Ha a Q-Paraméterek alkalmazasanal nem csak az ajanlott
Q-Paramétertartomanyok-at alkalmazza, ugy az atfedésekhez
(kdlcsdnhatasokhoz), és ezaltal nem kivant hatashoz vezethet. A
megmunkalas soran utkdzésveszély all fenn!

> Kizarolag a HEIDENHAIN altal javasolt Q
paramétertartomanyt hasznalja
> Vegye figyelembe a HEIDENHAIN, a gép gyartojanak illetve

> Ellendrizze grafikai szimulacidval a végrehajtast
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Q paraméteres programozas | A funkcidk alapelve és attekintése

Programozéi utmutatasok

A Q paraméterek és a szamértékek az NC programon beliil
keveredhetnek.

Q paraméterekhez a -999,999,999 és +999,999,999 kozotti
szamertékek rendelhetdk. A beviteli tartomany max. 16 szamjegy
lehet, amibdl 9 a tizedesjegy elétt allo egész szam. A TNC belsé
feldolgozasa 1010 értékig torténik.

A QSQS paraméterekhez maximum 255 karaktert rendelhet.

o A vezérlé néhany Q és QS paraméterhez mindig
ugyanazon adatokat rendeli hozza, pl. a Q108 Q
paraméterhez az aktudlis szerszamsugarat.

Tovabbi informacié: "Elére meghatarozott Q
paraméterek”, oldal 335

A vezérl6é a szamértékeket binaris formatumban

menti el (IEEE 754 szabvany). Emiatt a szabvany
miatt néhany tizedes szamot nem lehet 100 %-os
pontossaggal binarisan megjeleniteni (kerekitési hiba).
Ezt fontos megjegyezni, kiildndsen, amikor szamitott
Q paramétereket alkalmaz ugrasparancshoz, vagy
pozicionalé mozgasokhoz.

Visszaallithatja a Q paramétereket a Nem meghatarozott
allapotra. Ha egy poziciét nem meghatarozott Q paraméterrel
programoznak, akkor a vezérld figyelmen kivul hagyja ezt a 1épést.
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Q paraméteres programozas | A funkcidk alapelve és attekintése

Q paraméter miiveletek hivasa

Ha NC-programot ad meg, nyomja le a Q gombot (a szamok
beirasara szolgalé numerikus billenty(izeten +/-). A vezérl6 ekkor
az alabbi funkciogombokat jelzi ki:

Funkciogomb Funkciécsoport Oldal
s Aritmetikai alapm{iveletek 269
MUVELETEK (hozzarendelés, 6sszeadas,
kivonas, szorzas, osztas,
négyzetgybkvonas)
s Trigonometrikus fliggvények 272
VENYEK
o Funkcidk kor 273
SZAMiTAS 7 e
meghatarozasahoz
Feltétel vizsgalatok, ugrasok 274
UGRASOK
Taven Egyéb funkciok 278
MUVELETEK
Képletek kdzvetlen bevitele 318
KEPLET
o Funkcié a komplex konturok Lasd
KEPLET megmunkalasahoz Felhasznaloi
kézikbnyv
ciklus
programozashoz

o A vezérlé egy Q paraméter meghatarozasakor vagy
hozzarendelésekor megjeleniti a Q, QL und QR
funkciégombokat. Ezen funkcigombbal valaszthatja
ki a kivant paramétertipust. Majd hatarozza meg a
paraméter szamat.
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Q paraméteres programozas | Alkatrészcsaladok — Q paraméterek szamértékek helyett

9.2 Alkatrészcsaladok — Q paraméterek
szamértékek helyett

Alkalmazas

Az FN 0: HOZZARENDELES Q-paraméterfunkcioval a Q-
paraméterekhez szamértékeket rendelhet hozza. Azutan
hasznaljon az NC-program-ban szamértékek helyett Q-paramétert.

Példa

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 megfelel6
szameértékeket.

Példa: Henger Q paraméterekkel
Hengersugar: R=Q1
Henger magassaga: H=Q2
Z1 henger: Q1 =430

Q2 =+10
Z2 henger: Q1=+10
Q2 = +50
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Q paraméteres programozas | Konturok leirdsa matematikai miiveletekkel

9.3 Konturok leirasa matematikai
muveletekkel

Alkalmazas
A Q-paraméterek segitségével matematikai alapfunkcidkat
programozhat az NC-program-ban.

» Q paraméter funkcié valasztdsa: Nyomja meg a Q gombot
(jobbra a numerikus billentylizeten). A funkcibgombsor mutatja a
Q paraméteres funkciokat

> A materyatikai funkcidk kivalasztasahoz: Nyomja meg az
ALAPMUVELETEK. funkciégombot

> A vezérl6 alabbi funkcidgombokat jeleniti meg

Attekintés
Funkciégomb Funkcié

o FN 0: HOZZARENDELES

X = v pl. FN 0: Q5 = +60

Erték kdzvetlen hozzarendelése
Q paraméter értékének torlése

™ FN 1: HOZZAADAS
X+ v pl. FN1: Q1 =-Q2 + -5
Két érték 6sszeadasa és hozzarendelése
2 FN 2: KIVONAS
x-v pl. FN 2: Q1 =+10 - +5

Két érték kdzotti kiildnbség képzése és
hozzarendelése

e FN 3: SZORZAS

X x v pl. FN 3: Q2 = +3 * +3
Két érték szorzata és hozzarendelése

= FN 4: OSZTAS pl. FN 4: Q4 = +8 DIV

X sy +Q2 Két érték hanyadosa képzése és
hozzarendeléseTilos: osztas 0-val!

o FN 5: NEGYZETGYOK pl. FN 5: Q20 =

NEGYZGYGK SQRT 4 Két szam négyzetgydkének képzése

és hozzarendelése Tilos: Negativ érték
négyzetgyoke!

A = jeltél jobbra megadhaté:

m Két szam

m Két Q paraméter

= Egy szam és egy Q paraméter

Az egyenletben a Q paramétereket és szamértékeket meg lehet
adni pozitiv vagy negativ eljellel.
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Q paraméteres programozas | Konturok leirdsa matematikai miiveletekkel

Alapmiiveletek programozasa
HOZZARENELES
Példa

16 FN 0: Q5 = +10

17 FN 3: Q12 = +Q5 * +7

n » Q paraméter miveletek kivalasztdsa: Nyomja
meg a Q gombot
L » A matematikai f’L'mkcic')k kivalasztdsahoz: Nyomja
MUVELETEK meg az ALAPMUVELETEK funkciégombot
» A HOZZARENDELES Q paraméterfunkcio
X =y kivalasztasa: NyomjamegazFNO X =Y
funkciégombot

AZ EREDMENY PARAMETERSZAMA?

ent » Adjon meg 5-t (Q paraméter szamat) és
nyugtazza az END gombbal

ELSO ERTEK / PARAMETER?

Nt » Adjon meg 10-et: Rendelje a 10-es szamértéket
Q5-h6z, és nyugtazza az ENT funkciégombbal

SZORZAS
n » Q paraméter miveletek kivalasztasa: Nyomja
meg a Q gombot
el » A matematikai fynkciék kivalasztadsahoz: Nyomja
MUVELETEK meg az ALAPMUVELETEK funkciégombot
e » A SZORZAS Q paraméterfunkcio kivalasztasa:
X% Nyomja meg az FN 3 X * Y funkciégombot

AZ EREDMENY PARAMETERSZAMA?

ent » Adjon meg 12-t (a Q paraméter szamat) és
nyugtazza az ENT gombbal

ELSO ERTEK / PARAMETER?

enT » Elsé értéknek adjon meg Q5-6t, és nyugtazza az
ENT gombbal.

MASODIK ERTEK / PARAMETER?

nT » Masodik értéknek adjon meg 7-et, és nyugtazza
az ENT gombbal.
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Q-paraméter visszaallitasa

Példa
n > Q paraméter miveletek kivalasztasa: Nyomja
meg a Q gombot
e » A matematikai funkciok kivalasztasahoz: Nyomja
MUVELETEK meg az ALAPMUVELETEK funkciégombot
- » A HOZZARENDELES Q paraméterfunkcio
X =y kivalasztasa: NyomjamegazFNO X =Y

funkciégombot

AZ EREDMENY PARAMETERSZAMA?

EnT » Adjon meg 5-t (Q paraméter szamat) és
nyugtazza az END gombbal

1. ERTEK VAGY PARAMETER?

= » Nyomjon BEALLITAS MEGHATAROZATLAN-t

6 Az FN 0 funkcié a Nem meghatarozott érték atvitelét is
tamogatja. Ha az FN 0 nélkil szeretné atkildeni a nem
definialt Q paramétert, akkor a vezérlé az Ervénytelen
érték hibalizenetet jeleniti meg.
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9.4 Szogfiiggvények

Definiciok

Szinusz: sina=al/c

Koszinusz: cosa=b/c

Tangens: tana=a/b=sina/cosa
ahol

B c a derékszbggel szemkdzti oldal

® a az a szdggel szembeni oldal a

® b a harmadik oldal.

A vezérlb a szbget 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 =1 (a2 + b2)

Trigonometrikus fliggvények programozasa

A szbgfiiggvényeket a SZOGFUGGVENYEK funkciégomb
megnyomasaval tudja el6hivni. A vezérl6 megjeleniti a lenti
tablazatban 1évé funkcidgombokat jeleniti meg.

Funkciégomb Funkcié

o FN 6: SINUS
sTNex) pl. FN 6: Q20 = SIN-Q5
Egy szdg szinuszanak meghatarozésa és
hozzarendelése fokban (°)

Q paraméteres programozas | Szogfiiggvények

o FN 7: COSINUS
cos cx pl. FN 7: Q21 = COS-Q5
Egy szdg koszinuszanak meghatarozésa és
hozzarendelése fokban (°)

FN 8: NEGYZETOSSZEG NEGYZETGYOKE
X LEN ¥ pl. FN 8: Q10 = +5 LEN +4
Hossz meghatarozasa és hozzarendelése két
értékbol
o FN 13: SZOG
X NG v pl. FN 13: Q20 = +25 ANG-Q1

Kiszadmitja a széget a szomszédos és a mellette

lévé oldal arkusz tangensébél, vagy a szdg

szinuszabdl és koszinuszabdl (0 < szdg < 360°),

és hozzarendeli egy paraméterhez
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9.5 Korszamitasok

Alkalmazas

A vezérld a kdrszamitas funkcidjaval a kdr harom vagy négy
adott pontjabdl képes kiszamolni a kér 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
programozhaté tapintéfunkcié alkalmazasaval.

Funkciégomb Funkcié
Fza FN 23: Egy KOR ADATAI-nak meghatarozasa

KOR 3

PONTBOL harom pontb()l
pl. FN 23: Q20 = CDATA Q30

A koron 1évé harom koordinatapart el kell menteni a Q30-ba
és a kovetkez6 5 paraméterbe — ebben az esetben a Q30-Q35
paraméterekbe.

Ekkor a vezérl6 eltarolja a kérkdzéppont 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.

Funkciégomb Funkcié
Fn2a FN 24: Egy KOR ADATAI-nak meghatarozasa

KOR 4

PONTBGL négy pontbél
pl. FN 24: Q20 = CDATA Q30

A koron 1évé négy koordinatapart el kell menteni a Q30-ba és
a kovetkezd 7 paraméterbe — ebben az esetben a Q30-Q37
paraméterekbe.

Ekkor a vezérl6 eltarolja a korkozéppont 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.

o Vegye figyelembe, hogy az FN 23 és FN 24
automatikusan felllirja az eredményparamétert és a
kovetkezd két paramétert is.
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9.6 Halakkor-dontések Q-paraméterekkel

Alkalmazas

A vezérlé a Q paraméter értékeinek egy masik Q paraméterrel,
vagy egy szammal val6 dsszehasonlitasaval ha-akkor logikai
feltételeket képes vizsgalni. Ha a feltétel teljesul, akkor a vezérl6 a
feltétel utan programozott cimkétél folytatja az NC-program-ot.
Tovabbi informacid: "Alprogramok és programrész ismétlések”,
oldal 244

Ha a feltétel nem teljesul, akkor a program a kévetkezé
NC-mondat-ot hajtja végre.

Ha masik NC-program-ot kivan alprogramként meghivni, akkor
programozzon a cimke mogoétt programmeghivast PGM CALL-val.

Feltétel nélkiili 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 : Egyenl6

NE : Nem egyenld
GT : Nagyobb mint
LT : Kisebb mint
GOTO : Ugras
UNDEFINED : Meghatarozatlan
DEFINED : Meghatarozott
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Feltételes dontések programozasa

Ugras beviteli lehetéségek

A kdvetkez§ bevitelek lehetségesek a HA feltétel esetén:

® Szamok

B Szovegek

" Q,QL QR

® QS (szOvegparaméter)

A GOTO ugrasparancs megadasahoz harom lehetésége van:
= LBL NAME

= LBL NUMBER

= QS

A ha-akkor déntések az UGRAS funkciégomb megnyomasaval
jelennek meg. A vezérld alabbi funkcibgombokat jeleniti meg:

Funkciégomb Funkcié
FN 9: HA EGYENLO, UGRAS

e pl. FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL "UPCAN25"
Ha mindkét érték, vagy paraméter egyenld, ugras

a megadott cimkére

EQU

FN 9: HA NEM MEGHATAROZOTT, UGRAS
e pl. FN 9: IF +Q1 NEM MEGHATAROZOTT GOTO
LBL “UPCAN25¢
1s Ha az adott paraméter nincs meghatarozva,

UNDEFINED

akkor ugorjon a megadott cimkére

FN 9: HA MEGHATAROZOTT, UGRAS
. pl. FN 9: IF +Q1 MEGHATAROZOTT GOTO LBL
“UPCAN25“
1s Ha az adott paraméter meghatarozott, akkor
DETTER ugorjon a megadott cimkére
FN 10: HA NEM EGYENLO, UGRAS
- pl.FN 10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10

Ha egyik érték, vagy paraméter sem egyenld,
ugras a megadott cimkére

P11 FN 11: HA NAGYOBB, UGRAS
N pl.FN 11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL QS5
Ha az els6 érték vagy paraméter nagyobb,
mint a masodik érték vagy paraméter, akkor a

meghatarozott cimkeére ugrik
1z FN 12: HA KISEBB, UGRAS

e pl. FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL "ANYNAME"
Ha az elsé érték vagy paraméter kisebb, mint
a masodik érték vagy paraméter, akkor a

meghatarozott cimkére ugrik
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9.7 Q paraméterek ellendrzése és
megvaltoztatasa

Folyamat

A Q paramétereket ellendrizheti valamennyi izemmddban, és
szerkesztheti is azokat.

-

» Ha szikséges, szakitsa meg a program futésat (példaul | e P
az NC STOP gomb és a BELSO STOP funkciégomb
megnyomasaval) vagy allitsa meg a programtesztet

0.000000000  PALYAATFEDES
0.000000000  RAHAGYAS OLDALT
0.000000000  RAHAGYAS WELYSEGREN
0.000000000  FELSZIN KOORD
0.000000000  BEZTONSAGE TAVOLSAG
0000000000  BEZTONSAGE MAGASSAG

a » A Q paraméteres funkciok meghivasahoz: s T
mFo nyomja meg a Q INFO funkciégombot vagy a Q t o s sacrzv
gombot : | Em

0.000000000  SUGAR

veer

> A vezérld kilistazza az 6sszes paramétert és
azok pillanatnyi értékeit.

> Az iranybillentyiikkel vagy a GOTO gombbal =TT R e
valassza ki a kivant paramétert

C

wTaT
szemceszr | EATERET [fgloy on o5

» Ha meg akarja valtoztatni a paraméter @”“ :Emm: p— O
ertékét, akkor nyomja meg az S — Tror o ST-
AKTUALIS MEZOT SZERKESZT funkciégombot. ; e — '
Adja meg az Uj értéket, és hagyja jova az ENT ' Y
gombbal |

> Ha valtozatlanul akarja hagyni az értéket, nyomja e |
meg az AKTUALIS ERTEKET funkciégombot vagy P
zérja be a parbeszédet az END gombbal

ﬂ‘: “000[+ +0.000 g @

0 A megjelenitett megjegyzésekkel rendelkezd oo <0.000
paramétereket a vezérl$ ciklusokon beliil vagy atadasi e O e —
paraméterekként hasznalja. S s

Ha lokalis, globalis vagy szévegparamétereket
szeretne ellenérizni vagy szerkeszteni, nyomja

meg Q QL QR QS PARAMETEREK MEGJELENITESE
funkciégombot. A vezérlé a meghatarozott
paramétertipust jeleniti meg. A korabban leirt funkcidk
szintén alkalmazhatdk.
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A Q paraméterek a kiegészit6 allapotkijelz6ben is megjelenithetdk
valamennyi izemmodban (kivéve a Programozas izemmaodot).

> Ha szikséges, szakitsa meg a program futasat (pl.
az NC STOP gomb és a BELSO STOP funkciégomb
megnyomasaval) vagy allitsa meg a programtesztet

» Hivja be a képernyéfelosztas funkciogombsort
PROGRAM- » Keépernyé&felosztas kivalasztasa kiegészité
allapotkijelzével

> A képernyd jobb felén, a vezérlé az Attekintés
allapotmen(t mutatja.

o oner » Nyomja meg a Q PARAM. ALLAPOT
ALLAPOT funkciégombot

o- » Nyomja meg a QPARAMETER LISTA
Vi funkciégombot

> A vezérl6 egy felugro ablakot nyit.

» Valamennyi paramétertipus esetén (Q, QL,
QR, QS), hatarozza meg a vezérl. Az egyes Q
parameétereket vesszével kell elvalasztani, és az
egymast kdvetd Q paramétereket kotéjellel kell
Osszekotni, pl. 1,3,200-208. A beviteli tartomany
132 karakter paramétertipusonként

o A QPARA fiil alatti kijelzé mindig nyolc tizedesjegyet
tartalmaz. Példaul a Q1 = COS 89.999 eredménye a
vezérlén 0.00001745-ként jelenik meg. A nagyon nagy,
vagy a nagyon kis értékeket a vezérl6 exponencialis
jeldléssel jeleniti meg. A Q1 = COS 89.999 * 0.001
eredmeénye a vezérlén +1.74532925e-08 értékként
jelenik meg, ahol a e-08 a 10-8 tényezdnek felel meg.
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Attekintés
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A tovabbi funkciok az EGYEB MUVELETEK funkciégomb
megnyomasaval érhetbk el. A vezérld az alabbi funkcibgombokat

jeleniti meg:

Funkciégomb Funkcié

FN14
HIBR =

FN 14: HIBA
Hibalzenetek megjelenitése

Oldal
279

FN16
F-NYOMTRT

FN 16: F-PRINT
Szbvegek és Q-paraméterek
formazott eredménye

283

FN1g
SYS RDATK
OLVASASA

FN 18: SYSREAD
Rendszeradatok olvasasa

290

FN18
PLC=

FN 19: PLC
Erték atvitele a PLC-be

291

FN20
VARAKOZAS
«..RA

FN 20: WAIT FOR
NC és PLC szinkronizalasa

292

FN2E
TABLZATOT
MEGNYIT

FN 26: TABOPEN
Szabadon meghatarozhato
tablazat megnyitasa

385

FNZ7?
ERTEKEKET
BEiR

FN 27: TABWRITE
Szabadon meghatarozhato
tablazat irasa

386

FNZE
ERTEKEKET
KIOLVAS

FN 28: TABREAD
Szabadon meghatarozhaté
tablazat olvasasa

387

FN28
PLC LIST=

FN 29: PLC
Max. 8 érték atvitele a PLC-be

293

FN37
EXPORT

FN 37: EXPORT helyi Q
paraméterek vagy QS

294

parameéterek exportalasa egy hivo

NC-program-ba

FN3&
KULDES

278

FN 38: SEND
Informacié kiildése az NC
programbdl

294
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FN 14: HIBA: Hibalizenetek megjelenitése

A FN 14: ERROR funkcioval hivhat meg a gépgyarto vagy a
HEIDENHAIN altal mar elére meghatarozott programvezérelt
hibatuzeneteket. Amennyiben a vezérlé a programfutas vagy
programteszt soran egy FN 14: ERROR-et tartalmazé NC-mondat-
hoz ér, megallitia a mikddést és egy Uizenet jelenik meg. Ekkor Ujra
kell inditania az NC-program-ot.

Hiba szamok teriilete Hagyomanyos parbeszéd
0...999 Gépfuggd szdéveg

1000 ... 1199 Belsé hibatizenetek

Példa

A vezérlés jelenitsen meg egy Uzenetet, ha az orsé nincs
bekapcsolva.

180 FN 14: ERROR = 1000

A HEIDENHAIN altal elére meghatarozott hibaiizenetek

Hiba szama Szoveg

1000 Féors6?

1001 Szerszamtengely hianyzik

1002 Szerszamsugar tul kicsi

1003 Szerszamsugar tal nagy

1004 Tartomanytullépés

1005 Hibas kezdbpozicio

1006 FORGATAS nem megengedett
1007 MERETTENYEZO nem megengedett
1008 TUKROZES nem megengedett
1009 Nullponteltolas nem megengedett
1010 Elétolas hidnyzik

1011 Hibas beviteli érték

1012 Hibas eldjel

1013 Szogértéek nem megengedett

1014 Tapintasi pont nem elérhetd

1015 Tul sok pont

1016 Ellentmondo bevitel

1017 Ciklus nem teljes

1018 Sik meghatarozasa helytelen

1019 Tengely programozasa téves

1020 Téves fordulatszam

1021 Sugarkorrekcid nincs meghatarozva
1022 Lekerekités nincs meghatarozva
1023 Lekerekitési sugar tal nagy

1024 Programinditas nincs meghatarozva
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Hiba szama Szoveg

1025 Tulzott egymasbaagyazas

1026 Szdghivatkozas 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 tual nagy

1036 Q222 nagyobb legyen, mint Q223

1037 Q244 nagyobb legyen, mint 0

1038 Q245 nem lehet egyenlé Q246-tal

1039 Szogtartartomany legyen kisebb, mint 360°

1040 Q223 nagyobb legyen, mint Q222

1041 Q214: 0 nincs engedélyezve

1042 Elmozdulési irany nincs meghatarozva

1043 Nincs aktiv nullaponttablazat

1044 Pozicié hiba: kézéppont az 1. tengelyen

1045 Pozicié hiba: kézéppont a 2. tengelyen

1046 Furatatmérd tul kicsi

1047 Furatatméré tal nagy

1048 Csapatméré tul kicsi

1049 Csapatmérd tul nagy

1050 Zseb tul kicsi: Ujramegmunkalas a 1.
tengelyben

1051 Zseb tul kicsi: ujramegmunkalas a 2.
tengelyben

1052 Zseb tul nagy: tengelytorés 1

1053 Zseb tul nagy: tengelytorés 2

1054 Csap tul kicsi: tengelytoreés 1

1055 Csap tul kicsi: tengelytdrés 2

1056 Csap tul nagy: ujramegmunkalas a 1.
tengelyben

1057 Csap tul nagy: ujramegmunkalas a 2.
tengelyben

1058 TCHPROBE 425: hossz meghaladja a
maximumot

1059 TCHPROBE 425: hossz nem éri el a
minimumot

280
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Hiba szama Szoveg

1060 TCHPROBE 426: hossz meghaladja a
maximumot

1061 TCHPROBE 426: hossz nem éri el a
minimumot

1062 TCHPROBE 430: atméré tul nagy

1063 TCHPROBE 430: atméré tul kicsi

1064 Nincs meghatarozva mérési tengely

1065 Szerszamtorés tlrése tullépve

1066 Q247: a beirt érték nem lehet 0

1067 Q247 nagyobb legyen, mint 5

1068 Nullaponttablazat?

1069 Q351: a beirt érték nem lehet 0

1070 Menetmeélység 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
meghatérozva!

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 irédsvédett

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 megengedett

1095 Szoftver opcié inaktiv

1096 Kinematika nem allithat6 vissza
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Hiba szama Szodveg

1097 Funkcié nincs engedélyezve

1098 Nyersdarab mérete ellentmondasos

1099 Mérési pozicié nem engedélyezett

1100 Kinematika elérése nem lehetséges

1101 Mérési poz. az elmozd. tart. kivdl

1102 Preset korrekcié nem lehetséges

1103 Szerszamsugar tul nagy

1104 Fogasvétel tipus nem lehetséges.

1105 Fogasvételi szdg hibasan van
meghatarozva.

1106 Szdghossz ismeretlen

1107 Horonyszélesség tul nagy

1108 Mérettényez6k nem egyenlék

1109 Szerszamadat ellentmondas
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FN 16: F-PRINT - Szovegek és Q-paraméterértékek
formazott kiadasa

Alapok

Az FN 16: F-PRINT funkcié segitségével formazva tud Q
paraméterértékeket és szbvegeket megjeleniteni, pl. mérési
jegyz6kdényvek mentéséhez.

Az értékeket az alabbiak szerint adhatja ki:

m fajlba mentés a vezérlén

B megjelenités a képernyén felugré ablakként
B mentés kilsé fajlba

B nyomtatas csatlakoztatott nyomtaton

Folyamat

Q-paraméterértékek és szévegek kiadasahoz az alabbiak szerint

jarjon el:

> Szovegfijl Iétrehozasa, ami megadja a kiadasi formatumot és a
tartalmat

» A protokoll kiadasahoz hasznalja az NC-programban az FN 16:
F-PRINT funkciot

Ha az értékeket egy fajlban adja ki, a kiadott fajl maximalis mérete
20 kilobyte.

Az fn16DefaultPath (102202 sz.) és az fn16DefaultPathSim
(102203 sz.) gépi paraméterekben meghatarozhatja a napléfajlok
kiadasanak alapértelmezett elérési utjat.

Szovegfijl létrehozas

A formazott széveg és Q paraméter értékeinek kiadasahoz
hozzon létre a vezérlé szbvegszerkesztbjével egy szovegfajlt.
Ebben a fajlban hatarozza meg a formatumot és a kiadando Q-
paramétereket.

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

» Nyomja meg a PGM MGT gombot
o » Nyomja meg az UJ FAJL funkciégombot

FaJL

» Hozza létre a fajlt .A végzddéssel
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Elérhet6 funkcidk
Szovegfajl Iétrehozasakor a kdvetkez6 formazoé funkcidkat
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hasznalja:

Kilonleges Funkciok

karakterek

e “ A szbveg és a valtozok kiadasi formatumat
hatarozza meg fent az idézdjelek kozott

%F Q-paraméter, QL és QR formatuma
B %: Formatum meghatarozasa
® F: Floating (decimalis szam), Q, QL, QR

formatuma

9.3 Q-paraméter, QL és QR formatuma

® O karakter 6sszesen (beleértve a
tizedespontot is)

® ebbdl 3 tizedesjegy

%S QS szdévegvaltozo formatuma

%RS QS szbévegvaltozo formatuma
Atveszi a mogotte vl szOoveget valtozatlanul,
formazas nelkil

%D vagy %I Egész szal formatuma (Integer)

, Elvalasztéjel a kiadas formatuma és a paraméter
kozott

; Mondat vége jel, lezar egy sort

* Kommentarsor mondatkezdése
A kommentarok nincsenek a protokollban
megjelenitve

\n Sortorés

+ Jobbra igazodé Q-paraméterérték

- Balra igazod6 Q-paraméterérték

Példa

Bevitel Jelentés

“X1 = %+9.3F“, Q31;

284

Q-paraméter formatuma:

"X1 =: szdveg X1 = kiadasa
%: Formatum
meghatérozasa

+: Szam jobbra igazitva

9.3: 9 karakter 6sszesen,
ebbdl 3 tizedesjegy

F: Floating (decimalis
szam)

, Q31: Erték kiadasa Q31-
bél

;- mondat vége
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Ahhoz, hogy kilénbdz6 informaciok legyenek kiadhatok a
protokollfajlba, az alabbi funkciok allnak rendelkezésre:

Kulcsszoé Funkcidk

CALL_PATH Kiadja az NC-program utvonalanak nevét,
amiben a FN 16 funkci6 van. Példa:
"Mér6éprogram: %S",CALL_PATH,;

M_CLOSE Bezarja a fajlt, amibe FN 16-tal ir. Példa:
M_CLOSE;

M_APPEND Hozzaflizi a protokollt ismételt kiadaskor a

meglévé protokollhoz. Példa: M_APPEND;

M_APPEND_MAX

Hozzaflizi a protokollt ismételt kiadaskor
a meglévé protokollhoz mindaddig, amig
a megadott maximalis fajiméret nincs
atlépve. Példa: M_APPEND_MAX20;

M_TRUNCATE Atirja a protokollt ismételt kiadaskor. Példa:
M_TRUNCATE;

L_ENGLISH A szdveg kizardlag angol parbeszédnyelv
esetén jelenik meg

L_GERMAN A szdveg kizardlag német parbeszédnyelv
esetén jelenik meg

L_CZECH A szdveg kizardlag cseh parbeszédnyelv
esetén jelenik meg

L_FRENCH A szdveg kizardlag francia parbeszédnyelv
esetén jelenik meg

L_ITALIAN A szdveg kizarodlag olasz parbeszédnyelv
esetén jelenik meg

L_SPANISH A szbveg kizardlag spanyol
parbeszédnyelv esetén jelenik meg

L_PORTUGUE A szdveg kizardlag portugal
parbeszédnyelv esetén jelenik meg

L_SWEDISH A szdveg kizarodlag svéd parbeszédnyelv
esetén jelenik meg

L_DANISH A szdveg kizardlag dan parbeszédnyelv
esetén jelenik meg

L_FINNISH A szdveg kizardlag finn parbeszédnyelv
esetén jelenik meg

L DUTCH A szOveg kizardlag holland parbeszédnyelv
esetén jelenik meg

L _POLISH A szbveg kizardlag lengyel parbeszédnyelv
esetén jelenik meg

L_HUNGARIA A szdveg kizarélag magyar
parbeszédnyelv esetén jelenik meg

L_CHINESE A szdveg kizarolag kinai parbeszédnyelv

esetén jelenik meg

L_CHINESE_TRAD

A szdveg kizardlag kinai (hagyomanyos)
parbeszédnyelv esetén jelenik meg
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Kulcsszé Funkcidk

L_SLOVENIAN A szdveg kizarodlag szlovén
parbeszédnyelv esetén jelenik meg

L_NORWEGIAN A szOveg kizardlag norvég parbeszédnyelv
esetén jelenik meg

L_ROMANIAN A szOveg kizarélag roman parbeszédnyelv
eseteén jelenik meg

L _SLOVAK A szOveg kizardlag szlovak
parbeszédnyelv esetén jelenik meg

L_TURKISH A szdveg kizardlag térok parbeszédnyelv
esetén jelenik meg

L ALL Szoéveg kiadasa a parbeszéd nyelvétdl
fuggetlendl

HOUR Orék szama a valds idébél

MIN Percek szama a valés idébél

SEC Masodpercek szama a valds idébdél

DAY Nap a valos idébél

MONTH Honap szamként a valés idébél

STR_MONTH Honap réviditésként a valds id6bél

YEAR2 Kétjegyl évszam a valos id6bél

YEAR4 Négyjegyli évszam a valds idébél

Példa

A kiadasi formatumot meghatarozé szovegfajl példaja:
“LAPATKEREK-SULYPONT MERESI JEGYZOKONYV*;
“DATUM: %02d.%02d.%04d“,DAY,MONTH,YEAR4;
“IDOPONT: %02d:%02d:%02d“,HOUR,MIN,SEC;
“MERT ERTEKEK SZAMA: = 1%;

“X1 = %9.3F“, Q31;

“Y1 =%9.3F“, Q32;

“Z1 = %9.3F“, Q33;
L_NEMET;

"Werkzeuglange beachten™;
L_ENGLISH;

"Remember the tool length™;
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FN 16 -Kiadas aktivalasa az NC-programban

Az FN 16 funkcion belll kell meghataroznia a kiadasi faljt, amely
tartalmazni fogja a kiadott szOvegeket.

A vezérl6 létrehozza a kiadasi fajlt:

® a program végén (END PGM),

B programmegszakitaskor (NC-STOP gomb)
® az M_CLOSE paranccsal

Adja meg az FN 16 funkciéban a forras utvonalat és a kiadasi f3jl
utvonalat.

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

n » Nyomja meg a Q gombot
— » Nyomja meg az EGYEB MUVELETEK gombot
'MUVELETEK
e » Nyomja meg az FN16 F-NYOMTAT
F-NYONTAT funkcidgombot
I » Nyomjamega
vaLgszTASA FAJL VALASZTASA funkcibgombot

> Valassza ki a forrast, azaz a szévegfajlt, amiben
a kiadas formatuma definialva van

EnT » Hagyja jova az ENT gombbal

» Adja meg a kiadasi utvonalat
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Utvonalmegadas FN 16-Funkcié -ban

Ha a protokoll fajl elérési nevének kizarélag a fajinevet adja meg, a

vezérld a protokoll fajlt abba a konyvtarba menti, amelyikben az NC

program az FN 16 funkciot elhelyezi.

A teljes utvonalak mellett relativ utvonalakat is beprogramozhat:

= A hivo fajl kdnyvtarabdl kiindulva egy kényvtarszinttel lejjebb
valo lépéshez FN 16: F-PRINT MASKE\MASKE1.A/ PROT
\PROT1.TXT

= A hivé fajl kbnyvtarabdl kiindulva egy konyvtarszinttel feljebb és
egy masik kényvtarba valé Iépéshez FN 16: F-PRINT ..\MASKE
\MASKE1.A/ .\PROT1.TXT

o Kezelési és programozasi Utmutatasok:

B Ha tébbszor adja ki ugyanazt a fajlt az NC-
programban, a vezérlé a mar kiadott szOvegek
végéhez fliz hozza minden széveget a célfajlban.

® Az FN 16 mondatban a formatum fajlt és a protokoll
fajlt kell programoznia a fajltipus végzddésének
megfeleléen.

® A protokoll fajl végzddése hatédrozza meg a kiadas
fajiformatumat (pl. .TXT, .A, .XLS, .HTML).

® Ha az FN 16-ot hasznalja, a fajl nem lehet UTF-8-
kodolasu.

® Sok relevans és érdekes informaciot jelenithet meg a
protokoll fajllal kapcsolatban az FN 18 funkcioval, pl.
az utoljara hasznalt tapintéciklus szamat.
Tovabbi informacié: "FN 18: SYSREAD —
Rendszeradatok olvasasa", oldal 290

Forras vagy cél meghatarozasa paraméterekkel

A forras- vagy célfajlt Q paraméterként vagy QS paraméterként is
megadhatja. Ehhez elétte az NC programban meg kell hataroznia a
kivant paramétert.

Tovabbi informacié: "Szdvegparaméterek hozzarendelése",

oldal 323

Annak érdekében, hogy a vezérlé felismerje, hogy Q
paraméterekkel dolgozik, ezt FN 16-funkcidban alabbi
szintaktikaval kell meghataroznia:

Bevitel Funkcidk

I'QSs1’ Helyezzen a QS paraméter elé egy kettéspontot,
valamint a paraméter elé és utan is aposztréfokat

I'QL3".txt Célfajinal szikség esetén adja meg a végzédést
is

o Ha utvonala akar QS-paraméterrel egy protokollfajlba
kiadni, hasznalja a%RS funkciét. Ezzel teljesil, hogy
a vezerl6 ne értelmezze a klldnleges karaktereket
formazojelekként.
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Példa
96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/ TNC:\PROT1.TXT

A vezérld létrehozza a PROT1.TXT fajlt:
LAPATKEREK-SULYPONT MERESI JEGYZOKONYV
DATUM: 15.07.2015

IDOPONT: 08:56:34

MERT ERTEKEK SZAMA: = 1

X1 =149,360
Y1 = 25,509
Z1 = 37,000

Remember the tool length

Uzenetek kiadasa a képernyén

Az FN 16: F-PRINT funkciét arra is hasznalhatja, hogy tetszéleges
Uzeneteket jelenitsen meg az NC programbdl egy felugré ablakban
a vezérlé képernyéjén. igy kénnyen tud akar hosszabb Gtmutaté
szdvegeket is megjeleniteni a program tetszéleges pontjan ugy,
hogy a kezelének azokra reagalnia kelljen. A Q paraméterek
tartalmat is megjelenitheti, ha a protokollt leird fajl megfelel
utasitasokat tartalmaz.

Az Uzenet vezérl képernydn valé megjelenitéséhez meg kell adnia
a SCREEN:-t kiadasi utvonalként.

Példa
96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:

Ha a jelentésnek tobb sora van, mint ami a felugré ablakban meg
van jelenitve, a nyilakkal lapozhat a felugré ablakban.

o Ha t6bbszor adja ki ugyanazt a fajlt az NC-programban,
a vezérlé a mar kiadott szévegek végéhez fliz hozza
minden szdveget a célfajlban.

Ha felll akarja irni az el6z6 felugré ablakot,
programozza le a M_CLOSE vagy M_TRUNCATE
funkcidt.

Felugré ablak bezarasa

A felugré ablak bezarasahoz az aldbbi lehet8ségek allnak
rendelkezésére:

® Nyomja meg a CE gombot

B programvezérelten az sclr: kiadasi utvonallal
Példa

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCLR:

HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaloi kézikdnyv Klartext programozashoz | 10/2018

289



Q paraméteres programozas | Tovabbi funkciok

Jelentések kiils6 kiadasa
Az FN 16 funkcidval a protokollfajlokat lementheti kivilre.
Ehhez teljesen meg kell adnia a célutvonal nevét az FN 16
funkciéban.

Példa

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\MSK1.A / PC325:\LOG\PRO1.TXT

o Ha t0bbsz6r adja ki ugyanazt a fajlt az NC-programban,
a vezérld a mar kiadott szévegek végéhez fliz hozza
minden szdveget a célfajlban.

Uzenetek nyomtatasa

Az FN 16: F-PRINT funkcidt arra is hasznalhatja, hogy tetszéleges
Uzeneteket nyomtasson ki a csatlakoztatott nyomtaton.

Tovabbi informacidk: Felhasznaloi kézikdnyv Beallitas, NC
programok tesztelése és végrehajtasa

Az lizenetek nyomtatohoz valé atkildéséhez a protokoll fajl
neveként a Printer:\ kifejezésnek, valamint utana a megfelel
fajlnévnek kell szerepelnie.

A vezérl6 a fajlt a PRINTER: utvonalra menti mindaddig, amig azt ki
nem nyomtatja.
Példa

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/PRINTER:\DRUCK1

FN 18: SYSREAD - Rendszeradatok olvasasa

Az FN 18: SYSREAD funkciéval tudja olvasni a rendszeradatokat, és
tarolni 6ket Q paraméterekben. A rendszerdatum egy csoportnév
(azonositdé szam), majd egy rendszeradatszam és sziikség esetén
egy index segitségével valaszthato ki.

o A FN 18: SYSREAD funkciébdl kiolvasott értékek mindig
metrikus egységben jelennek meg.

Tovabbi informacio: "Rendszeradatok”, oldal 548

Példa: a Z tengelyre vonatkoztatott aktiv mérettényezé6
értékének hozzarendelése a Q25 paraméterhez.

55 FN 18: SYSREAD Q25 = ID210 NR4 IDX3
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FN 19: PLC — Ertékek atvitele a PLC-be

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A PLC-ben végzett médositasok nem kivant mozgasokhoz

és sulyos hibakhoz vezethetnek, pl. a vezérl kezelési
nehézségeihez. A PLC-hez valé hozzaférés ezen okbdl jelszéval
védett. Az FN funkcié a HEIDENHAIN, a gépgyarté valamint
kiils6 gyartok szamara lehet6vé teszi, hogy az NC programbol
kommunikaljanak a PLC-vel. A gép kezel6je vagy az NC
programozo altali kezelés nem ajanlott. A funkcié végrehajtasa
kdézben és az azt kdvetdé megmunkalaskor Utkozésveszély all
fenn!

> A funkciot kizarélag a HEIDENHAIN-nal, a gépgyartéval és a
harmadik céggel valé egyeztetés kdvetben hasznalja
> Vegye figyelembe a HEIDENHAIN, a gép gyartojanak illetve

A FN 19: PLC funkcioval legfeljebb két szamot vagy Q paramétert
kildhet at a PLC-be.
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FN 20: VARAKOZAS — NC és PLC szinkronizalas

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A PLC-ben végzett médositasok nem kivant mozgasokhoz

és sulyos hibakhoz vezethetnek, pl. a vezérl kezelési
nehézségeihez. A PLC-hez valé hozzaférés ezen okbdl jelszéval
védett. Az FN funkcié a HEIDENHAIN, a gépgyarté valamint
kiils6 gyartok szamara lehet6vé teszi, hogy az NC programbol
kommunikaljanak a PLC-vel. A gép kezel6je vagy az NC
programozo altali kezelés nem ajanlott. A funkcié végrehajtasa
kdézben és az azt kdvetdé megmunkalaskor Utkozésveszély all
fenn!

> A funkciot kizarélag a HEIDENHAIN-nal, a gépgyartéval és a
harmadik céggel valé egyeztetés kdvetben hasznalja
> Vegye figyelembe a HEIDENHAIN, a gép gyartojanak illetve

A FN 20: WAIT FOR funkcidval programfutas alatt az NC és PLC
szinkronizalhat6. Az NC addig blokkolja a megmunkalast, amig az
FN 20: WAIT FOR-mondatban programozott feltétel nem teljesuil.

A SYNC funkcié minden aktiv, ha példaul rendszeradatokat olvas
be az FN 18: SYSREAD hasznalataval, amelyek valés idejl
szinkronizalast igényelnek. A vezérld ledllitja az elézetes szamitast,
és csak akkor haijtja végre a kévetkez6 NC mondatot, ha az NC
program eléri azt az NC-mondat-ot.

Példa: Bels6 eldzetes szamitas leallitasa, aktualis pozicié X
koordinatajanak kiolvasasa

292 HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaléi kézikényv Klartext programozéshoz | 10/2018



Q paraméteres programozas | Tovabbi funkciok

FN 29: PLC — Ertékek atadasa a PLC-nek

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A PLC-ben végzett médositasok nem kivant mozgasokhoz

és sulyos hibakhoz vezethetnek, pl. a vezérl kezelési
nehézségeihez. A PLC-hez valé hozzaférés ezen okbdl jelszéval
védett. Az FN funkcié a HEIDENHAIN, a gépgyarté valamint
kiils6 gyartok szamara lehet6vé teszi, hogy az NC programbol
kommunikaljanak a PLC-vel. A gép kezel6je vagy az NC
programozo altali kezelés nem ajanlott. A funkcié végrehajtasa
kdézben és az azt kdvetdé megmunkalaskor Utkozésveszély all
fenn!

> A funkciot kizarélag a HEIDENHAIN-nal, a gépgyartéval és a
harmadik céggel valé egyeztetés kdvetben hasznalja

> Vegye figyelembe a HEIDENHAIN, a gép gyartojanak illetve

Az FN 29: PLC funkciéval nyolc szamot vagy Q paramétereket
vihet at a PLC-be.
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FN 37: EXPORT

MEGJEGYZES

Utkdzésveszély!

A PLC-ben végzett médositasok nem kivant mozgasokhoz

és sulyos hibakhoz vezethetnek, pl. a vezérl6 kezelési
nehézségeihez. A PLC-hez vald hozzaférés ezen okbdl jelszdval
védett. Az FN funkcié a HEIDENHAIN, a gépgyart6 valamint
kils6 gyartdk szamara lehetévé teszi, hogy az NC programbal
kommunikaljanak a PLC-vel. A gép kezel6je vagy az NC
programozo altali kezelés nem ajanlott. A funkcio végrehajtasa
kdzben és az azt kdvetd megmunkalaskor utkdzésveszély all
fenn!

> A funkciot kizarélag a HEIDENHAIN-nal, a gépgyartéval és a
harmadik céggel valé egyeztetés kdvetben hasznalja

> Vegye figyelembe a HEIDENHAIN, a gép gyartojanak illetve
harmadik fél dokumentaciojat

A FN 37: EXPORT funkcidra akkor van sziiksége, ha sajat
ciklusokat kivan létrehozni, majd azokat integralni szeretné a
vezérlésbe.

FN 38: SEND - Informacio kiildése az NC programbal

Az FN 38: SEND lehet6vé teszi szOvegek és Q paraméter értékek
beirasat a napléba az NC programbdl, majd elktldését egy DNC
alkalmazasba.

Tovabbi informacié: "FN 16: F-PRINT - Szévegek és Q-
paraméterértékek formazott kiadasa", oldal 283

Az adatatvitel szabvanyos

TCP/IP szamitogépes halézaton keresztil torténik.

@ Részletesebb informaciét a Remo Tools SDK
kézikényvben talal.

Példa
Dokumentum értékek a Q1 és Q23, a naploban.

FN 38: SEND /"Q parameter Q1: %f Q23: %f" / +Q1 / +Q23
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9.9 Tablazatok elérése SQL parancsokkal

Bevezetés

o Ha egy tablazat numerikus vagy alfanumerikus
tartalmahoz szeretne hozzéférni vagy a tablazatokat
szerkeszteni (pl. oszlopokat vagy sorokat atnevezni),
ugy a rendelkezésre allé SQL parancsokat kell
hasznalnia.

A vezérl6n beliil rendelkezésre allé SQL parancsok
szintaktikaja erésen hasonlit az SQL programnyelvhez,
de nem korlatlanul konform azzal. A vezérl tovabba
nem tamogatja a teljes SQL nyelvterjedelmet.

A tablazatneveknek és a tablazatok oszlopneveinek
betlivel kell kezdddniuk, és nem tartalmazhatnak
szamolasi jeleket, pl. +. Ezen jelek az SQL parancsok
kapcsan az adatok beolvasasa és importalasa soran
problémakhoz vezethetnek.

Az alabbiakban tobbek kozott alabbi fogalmakkal
talalkozhat:

® Az SQL parancs egy rendelkezésre allo
funkciégombra vonatkozik

®m Az SQL utasitdsok olyan mellékfunkciokat irnak le,
amelyeket manualisan egy szintaktika részeként kell
megadnia

® HANDLE a szintaktikaban egy bizonyos tranzakciét
azonosit (melyet az azonositasra szolgalé paraméter
kovet)

B Result-set tartalmazza a lekérdezés eredményét (a
tovabbiakban eredménymennyiségnek nevezve)

Az NC szoftverben a tablazatokhoz valé hozzaférés SQL szerveren
keresztll torténik. A szervert rendelkezésre allé SQL parancsok
vezérlik. Az SQL parancsokat kdzvetlenil az NC programban tudja
meghatarozni.

A szerver tranzakcids modellen alapul. Egy tranzakcié altalaban
tobb miveletbdl all, amelyek egytittesen kerlilnek végrehaijtasra,
igy biztositva a tablazatokban lévé bejegyzések rendezett és elére
meghatarozott végrehajtasat.

o Egy tablazat egyes értékeihez valo olvasasi és irasi
hozzaféréshez ugyanugy hasznalhatja az FN 26:
TABOPEN, FN 27: TABWRITE vagy FN 28: TABREAD
funkciokat.
Tovabbi informacié: "Szabadon meghatarozhat6
tablazatok", oldal 382

Annak érdekében, hogy HDR-meghajtéval elérje a
maximalis sebességet a tablazatos alkalmazasoknal és
kimélje a szamitasi kapacitast, a HEIDENHAIN SQL-
funkcidk hasznalatat javasolja FN 26, FN 27 és FN 28
helyett.
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o Az SQL-funkciok tesztelése csak Mondatonkénti
programfutas, Folyamatos programfutas és
Pozicionalas kézi adatbevitellel lzemmaddokban
lehetséges.

SQL-parancsok egyszeriisitett abrazolasa
Példa egy SQL tranzakciora:

B Q paraméterek hozzarendelése tablazati oszlopokhoz olvasasi
vagy irasi jogosultsagok érdekében a SQL BIND hasznalataval

B Adatok kivalasztasa SQL EXECUTE segitségével SELECT utasitas
hasznalataval

B Adatok olvasasa, médositasa vagy hozzaf(izése az SQL FETCH,
SQL UPDATE és SQL INSERT hasznalataval

® Interakciok jovahagyasa vagy elvetése az SQL COMMIT és SQL
ROLLBACK hasznalataval

® A tablazati oszlopok és a Q paraméterek kézotti kapcsolat
engedélyezése az SQL BIND hasznalataval

o A megkezdett tranzakciot feltétlenll le kell zarnia még
akkor is, ha az kizardlag olvasasi hozzaférést tartalmaz.
Csak a tranzakciok lezérasa biztositja a médositasok és
kiegészitések atvételét, a lezaras feloldasat valamint a
felhasznalt eszk6zok szabadda tételét.
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A miiveletek attekintése

Az alabbi tablazatban valamennyi, a felhasznald szamara elérhetd

SQL-parancs fel van sorolva.

Funkciégombok attekintése

Funkciégomb Parancs

SaL
BIND

SQL BIND tablazatoszlopok és Q vagy
QS paraméterek kdzott hoz 1étre
kapcsolatot vagy éppen feloldja a
kapcsolatot

Oldal
302

soL
EXECUTE

SQL EXECUTE megnyit egy tranzakciot
a tablazatoszlopok vagy tablazatsorok
kivalasztdsa mellett vagy lehetévé teszi
tovabbi SQL parancsok alkalmazasat
(mellékfunkciok)

Tovabbi informacio: "Parancsok
attekintése", oldal 298

303

soL
FETCH

SQL FETCH atkildi az értékeket a
hozzarendelt Q paraméterbe

308

SaL
ROLLBACK

SQL ROLLBACK elvet minden
modositast, majd lezarja a tranzakciét

314

SaL
COMMIT

SQL COMMIT elmenti az dsszes
modositast, majd lezarja a tranzakciét

313

SoL
UPDRTE

SQL UPDATE Kibdviti a tranzakciot egy
meglévé sor valtozasaval

310

SaL
INSERT

SQL INSERT létrehoz egy uj tablazatsort

312

saL
SELECT
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Parancsok attekintése

Az alabbi, ugy nevezett SQL parancsok az SQL EXECUTE-ban
kerilnek alkalmazasra.

Tovabbi informacié: "SQL EXECUTE", oldal 303

Parancs Funkcidk

SELECT Adatok kivalasztasa

CREATE Szinonima készitése (hosszu utvonaladatok
SYNONYM helyettesitése révid névvel)

DROP SYNONYM Szinonima torlése
CREATE TABLE Tablazat létrehozasa

COPY TABLE Tablazat masolasa

RENAME TABLE Tablazat atnevezése

DROP TABLE Tablazat torlése

INSERT Tablazatsor beszurasa

FRISSITES Tablazatsor aktualizalasa

DELETE Téablazatsor torlése

ALTER TABLE = Az ADD segitségével tablazatoszlopok
beszlrasa

= A DROP segitségével tablazatoszlopok

torlése

RENAME COLUMN Tablazatoszlopok atnevezése

o A Result-set egy tablazatfajl eredménymennyiségét
irja le Az eredménymennyiség a SELECT -tel torténd
lekérdezéssel van meghatarozva.

A Result-set az SQL-szerveren torténé lekérdezéskor
jon létre és ott foglal eréforrast.

Ez a lekérdezés szlréként miikodik a tablazatban,
ami csak egy részét teszi lathatova az adatoknak.
A lekérdezés lehetdvé tételéhez a tablazatfajlnak itt
sziukségképpen olvashatonak kell lennie.

A Result-set azonositasahoz az adatok olvasasa és
valtoztatasa soran illetve a tranzakcio lezarasakor az
SQL-szerver kioszt egy Handle -t. A Handle megmutatja
a lekérdezés lathaté eredményét az NC-programban.

A 0 érték érvénytelen Handle-t jeldl, ez azt jelenti, hogy
egy lekérdezés nem tudott Result-set -et Iétrehozni.

Ha egyik sor sem tesz eleget a megadott feltételeknek,
akkor egy lres Result-set lesz érvényes Handle-val
létrehozva.
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SQL-parancs programozasa

0 Ezt a funkciot csak akkor tudja hasznalni, ha megadja az
555343 kédszamot.

SQL parancsok programozasa a Programozas vagy Pozicionalas
kézi beadassl lzemmaddban:

» Nyomja meg a SPEC FCT gombot.
R » Nyomja meg a PROGRAMFUNKCIOK
FUNKCT &K funkciégombot

Valtson funkciégombsort

v

v

Nyomja meg az SQL funkciégombot

> Valassza ki az SQL parancsot egy
funkciogombbal

saL

6 Ha egy tablazatot az SQL paranccsal olvas vagy
ir, mindig metrikus egységek kerlinek kiadasra,

fuggetlenil a tablazat vagy az NC program kivalasztott
mértékegységétol.
Ha ezzel pl. egy tablazatban lévé hosszusagot ment el
egy Q paraméterben, ugy az az érték mindig metrikus
lesz. Ha az értéket ezt kovetden egy inch program
hasznalja pozicionalasra (L X+Q1800), ugy a pozicioé
hibas lesz.

Példa

Az alabbi példaban a meghatarozott alapanyag a (FRAES.TAB)
tablazatbdl kerll kiolvasasra, majd szévegként egy QS
paraméterben elmentésre. Az alabbi példa egy lehetséges
alkalmazast, valamint a szikséges programozasi Iépéseket mutatja
be. Javasoljuk, hogy a programozas soran igazodjon a példak
szintaktikajahoz.

0 A QS paraméterekbdl szarmazo szévegeket pl. FN
16 funkci6 segitségével tudja sajat protokollfajljaban
felhasznalni.

Tovabbi informacié: "Alapok”, oldal 283

Példa a szinonimara

Szinonima létrehozasa

QS paraméter hozzarendelése

Keresés meghatarozasa

Keresés végrehajtasa
Tranzakci6 lezarasa

Paraméter hozzarendelésének feloldasa
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Szinonima torlése

Lépés

Magyarazat

1 Szinonima
|étrehozasa

Egy utvonalhoz hozzarendel egy szinonimat (hosszu utvonaladatok helyettesitése révid
névvel)

B A TNC:\table\FRAES.TAB utvonalat mindig aposztréfok kdzé kell raknia
® A kivalasztott szinonima a kdvetkez6: my_table

N

QS paraméter
hozzarendelése

Egy tablazatoszlophoz hozzarendel egy QS paramétert

= QS1800 a felhasznaldi programokban szabadon rendelkezésre all
® A szinonima helyettesiti a komplett utvonal megadasat

B A tablazat meghatarozott oszlopa az alabbi: WMAT

w

Keresés
meghatarozasa

A keresés meghatarozasa tartalmazza az atadasi érték megadasat

® A helyi QL1 paraméter (szabadon valaszthato) a tranzakcié azonositasara szolgal (t6bb
tranzakcio lehetséges egyszerre)

Itt a QL1 a tranzakciot jel6l6 HANDLE-val van leirva.

A szinonima hatarozza meg a tablazatot

A WMAT megadasa meghatarozza az olvasasi folyamat tablazatoszlopat

Az NR és az =3 megadasa meghatarozzak az olvasasi folyamat tablazatsorat

A kivalasztott tablazatoszlop és a tablazatsor egylttesen meghatarozzak az olvasasi
folyamat cellajat
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Lépés Magyarazat
4 Keresés Az olvasas végrehajtasa
végrehajtasa = Az SQL FETCH-vel értékeket masol a Result-set -bsl a kapcsolt Q- vagy QS-
paraméterbe.

= 0 sikeres olvasasi folyamat
® 1 hibas olvasasi folyamat
= A HANDLE QL1 szintaktika a QL1 paraméter altal meghatarozott tranzakcié

= A Q1900 paraméter egy visszaadott érték annak ellendrzésére, hogy az adatok be
lettek-e olvasva.

5 Tranzakcio A tranzakcio lezarul, a felhasznalt eszkd6z6k szabadda valnak
lezarasa

6 Hozzarendelés A tablazatoszlop és a QS paraméter kdz6tti hozzarendelési viszony megsziinik (sziikséges
feloldasa eszkdzok szabadda tétele)

7 Szinonima A szinonima ismét torlésre keril (szikséges eszkdzok szabadda tétele)
torlése

0 A szinonimak hasznalata nem sziikséges feltétlenll. A
szinonimak alternativajaként megadhaté a teljes utvonal
is az SQL-parancsokban. Relativ utvonal megadasa
nem lehetséges. Javasoljuk, hogy a programozas soran
igazodjon a példak szintaktikajahoz.

Az alabbi NC-program-ban az abszolut atvonalmegadas
hasznalatat mutatjuk meg ugyanazzal a példaval.

Példa abszolut utvonalmegadasra

QS paraméter hozzarendelése

Keresés meghatarozasa

Keresés végrehajtasa
Tranzakci6 lezarasa

Paraméter hozzarendelésének feloldasa
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SQL BIND

Példa: Q paraméter hozzarendelése tablazatoszlophoz

11SQLBIND Q881 °Tab_Example.Mess Nr* it
Interpreter

(125QLBIND Q882 "Tab_Example.Mess X" e | @i —

13 SQLBIND Q883 “Tab_Example.Mess Y | Progam Parameter

Példa: hozzarendelés torlése

SQL BIND egy Q paramétert rendel egy tablazatoszlophoz

A FETCH, UPDATE és INSERT SQL-parancsok kiértékelik

ezt az 0sszekottetést (hozzarendelést) az Result-set
(eredménymennyiség) és az NC program kozotti adatatvitel soran.

Egy SQL BIND parancs tablazat- vagy oszlopnév nélkul

érvényteleniti az 6sszekapcsolast. A link végzédése az NC
program vagy az alprogram égén van, ha nem elétte.

6 Programozasi Utmutatasok:

m Tetsz6leges szamu hozzarendelést programozhat.
Az olvasasi és irasi mliveletek csak azokat az
oszlopokat veszik szamitasba, amelyeket a SELECT
parancsban megadott. Amennyiben a SELECT
parancsban hozzarendelés nélkiili oszlopokat ad
meg, a vezérld megszakitja az olvasasi vagy irasi
miveletet egy hibalizenettel.

= SQL BIND... parancs legyen elébb a FETCH, UPDATE
és INSERT parancsoknal.

Tl » Paraméterszam az eredményhez: Q paraméter
BIND. meghatarozasa a tablazatoszlophoz valé
hozzarendeléshez
> Adatbazis: oszlopnév: tablazat nevének és
oszlopanak meghatarozasa (az elvalasztés a .
jellel)
® Tablazatnév: szinonima vagy uUtvonal - a
tablazat fajlnevével
m Oszlopnév: a tablazatszerkesztében
megjelend név

w
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SQL EXECUTE

SQL EXECUTE kulénb6zd SQL utasitasokkal 6sszefliggésben kerul
alkalmazasra.

Tovabbi informacio: "Parancsok attekintése", oldal 298

SQL EXECUTE a SELECT SQL paranccsal

Az SQL szerver az adatokat soronként menti el az Result-set-ben
(eredménymennyiség). A sorok 0-t6l ndvekvd sorrendben keriinek
szamozasra. A sor ezen szamat (az INDEX-et) a FETCH és UPDATE
SQL parancsok hasznaljak.

SQL EXECUTE a SELECT SQL paranccsal 6sszekoéttetésben
kivalasztja a tablazatértékeket, majd atkildi 6ket az eredmény
beallitasokba. Az SQL SELECT SQL paranccsal ellentétben az SQL
EXECUTE és a SELECT parancs kombinacidja tdbb oszlopok és sort
tud egyszerre kivalasztani, melyhez mindig csak egy tranzakciot
nyit meg.

Az SQL ... "SELECT...WHERE..." funkciéban keresési feltételeket
ad meg. A megadassal az atkuldendd sorok szamat tudja
behatarolni. Ha nem alkalmazza ezt az opcidt, ugy a tablazat
minden sora betdltésre kerdl.

Az SQL ... "SELECT...ORDER BY..." funkcidban a rendezési
feltételeket adja meg. Ha az oszlop megnevezését és az (ASC)
jeldlést adja meg, a rendezés ndvekvl sorrendben jelenik meg,
mig a (DESC) jel6léssel csdkkend sorrend fog latszédni. Ha nem
alkalmazza ezt az opcidt, ugy a sorok véletlenszerii sorrendben
kertlnek elmentésre.

Az SQL ... funkciéval "SELECT...FOR UPDATE" funkciéval védi le

a kivalasztott sorokat mas alkalmazasok altali hozzaférés eldl. A
tobbi alkalmazas ekkor olvasni tudja a sorokat, de médositani nem.
Ha médositasokat hajt végre a tablazatbeirasokban, feltétlendl
haszndlja ezt az opciét.

Ures eredmény beallitas: Ha egyetlen sor sem felel meg a
keresési feltételeknek, az SQL szerver érvényes HANDLE-t kild
vissza, de nem jelennek meg tablazatbeirasok.

Példa: tablazatsorok kivalasztasa

Példa: Tablazatsorok kivalasztasa a WHERE funkcioval
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Példa: Tablazatsorok kivalasztasa a WHERE funkcioval és Q
paraméterrel

Példa: Tablazatnév meghatarozasa utvonallal és fajinévvel

o » Eredmény paraméterszama
EXECTE = A visszaadott érték egy tranzakcio
azonositéjeleként, szolgél, ha az meg lett
nyitva

B A visszaadott érték a beolvasas
sikerességének ellendrzésére szolgal

A megadott paraméterben lesz a HANDLE

lementve, amiben azutan az adatokat ki lehet

olvasni. A HANDLE mindaddig érvényes, amig a

tranzakcié nincs megerésitve vagy a Result-set

nem lett minden sorra visszavonva.

= 0 hibas olvasasi folyamat

® nem egyenld 0-val a HANDLE visszaadott
ertéke

> Adatbazis: SQL utasitas: SQL utasitas

programozasa

m SELECT az atkildendd tablazatoszloppal vagy
tablazatoszlopokkal (t6bb oszlopok a , jellel
kell elvalasztani)

B FROM a tablazat szinonimajaval vagy elérési
utvonalaval (Utvonal aposztréfok kozott)

® WHERE (opcionalis) az oszlopnévvel, a
valaszto feltétellel és az 6sszehasonlitd
értékkel (Q paraméter : utan aposztrofok
kozott)

= ORDER BY (opcionalis) oszlopnévvel és
rendezési moéddal (ASC a névekvd, DESC a
csokkend rendezéshez)

= FOR UPDATE (opcionalis) a kivalasztott sorok
mas eljarasok elél valé lezarasahoz

A WHERE-megadasanak feltételei

Feltétel Programozas
egyenld ===

nem egyenld 1= <>

kisebb <

kisebb vagy egyenl6 <=

nagyobb >

nagyobb vagy egyenlé >=
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Feltétel Programozas
Ures nulla
nem ures nem nulla

Tobb feltétel 6sszekapcsolasa:
Logikai ES AND
Logikai VAGY OR
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Szintaktikai példak:

Alabbi példak 6sszefliggés nélkil szerepelnek. Az NC mondatok
kizarolag az SQL EXECUTE SQL parancs lehetéségeire
korlatozédnak.

Példa

Szinonima létrehozasa

Szinonima térlése
Tablazat létrehozasa az NR és WMAT oszlopokkal

Tablazat masolasa
Tablazat atnevezése

Tablazat torlése

Tablazatsor beszurasa

Tablazatsor torlése
Tablazatoszlop beszurasa
Tablazatoszlop toérlése

Tablazatoszlop atnevezése

Szinonima létrehozasa

Tablazat létrehozasa

6 Szinonimat olyan tablazathoz is el6 lehet allitani, ami
még nincs létrehozva.

Példa az SQL EXECUTE parancsra:

w
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MC- Interpreter
N HANDLE SaL-Server
MNC-Program EXECUTE -—
| | o-Parameter Result-set
MC-Syntax
BIND. EXECUTE X=1.03
N QBB1 = X ¥ =4.44
Qsg2=Y
EXECUTE
Tab_Example.tab
(Table)
NR| X ¥:
0 | 103 | 4.44
1 0.99 | 5.07

A szirke nyilak és a hozzajuk tartozé szintaktika nem tartozik kdzvetleniil az SQL EXECUTE
parancshoz, a fekete nyilak és a hozzajuk tartozé szintaktika az SQL EXECUTE belsé lefutasat mutatjak
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SQL FETCH

Példa: sor szamanak atkiildése a Q paraméterbe

Példa: sor szamanak kozvetlen programozasa

SQL FETCH beolvas egy sort a Result-set-bél
(eredménymennyiség). Az egyes sorok értékeit a hozzarendelt Q
paraméter menti el. A tranzakciot a megadandé HANDLE opci6
cimzi meg, a sort pedig az INDEX.

SQL FETCH szamitasba veszi a SELECT parancsban megadott
valamennyi oszlopot (SQL EXECUTE SQL parancs).

o > Paraméterszam az eredményhez (visszaadott
FETCH értékek ellenérzéshez):

® 0 sikeres olvasasi folyamat
® 1 hibas olvasasi folyamat

» Adatbazis: SQL hozzaférés azonositas: Q
paraméter meghatarozasa a HANDLE-hez (a
tranzakcio azonositasahoz)

> Adatbazis: Index az SQL eredményhez: A sor
szama az eredmény beallitason belil
B Programozza be a sor szamat kdzvetlen
® Programozza a Q paramétert, amely

tartalmazza az indexet
= Megadas nélkiil az (n=0) sor kertl
beolvasasra

6 Az IGNORE UNBOUND és UNDEFINE MISSING opcionalis
szintaktikai elemek a gépgyarté szamara vannak
fenntartva.

w
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Példa az SQL FETCH parancsra:

FETCH
MNC- »

Frogram

A szirke nyilak és a hozzajuk tartoz6 szintaktika nem tartozik kézvetlentl
az SQL FETCH

parancshoz, a fekete nyilak és a hozzajuk tartozé szintaktika az SQL
FETCH belsé lefutasat mutatjak
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SQL UPDATE

Példa: sor szamanak atkiildése a Q paraméterbe

Példa: sor szamanak kozvetlen programozasa

SQL UPDATE médosit egy sort a Result-set-ben
(eredménymennyiség). Az egyes sorok értéke a hozzarendelt Q
paraméterbdl kerilnek kimasolasra. A tranzakciét a megadando
HANDLE opci6é cimzi meg, a sort pedig az INDEX. Az eredmény
beallitasban lévé sor teljes egészében felllirddik.

SQL UPDATE szamitasba veszi a SELECT parancsban megadott
valamennyi oszlopot (SQL EXECUTE SQL parancs).

o > Paraméterszam az eredményhez (visszaadott
uPDATE értékek ellenérzéshez):

= 0 sikeres valtoztatas
= 1 hibas valtoztatas

> Adatbazis: SQL hozzaférés azonositas: Q
paraméter meghatarozasa a HANDLE-hez (a
tranzakcid azonositasahoz)

> Adatbazis: Index az SQL eredményhez: A sor
szama az eredmény beallitason belil

B Programozza be a sor szamat kdzvetlen

B Programozza a Q paramétert, amely
tartalmazza az indexet

® Megadas nélkiil az (n=0) sor kerdl irasra

0 A tablazat irasakor a vezérld megvizsgalja a string-
parameéterek hosszat. A megirando oszlop hosszat
meghaladé bejegyzéseknél el6bb egy hibalizenet kertil
kiadasra.

w
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Példa az SQL UPDATEparancsra:

NE- HANBLE! | 5o -server
—

Interpreter
I Q-
Progam | = — = | aQi=1 UPDATE I =21

A sziirke nyilak és a hozzajuk tartozé szintaktika nem tartozik kdzvetlendil
az SQL UPDATE

parancshoz, a fekete nyilak és a hozzajuk tartozé szintaktika az SQL
UPDATE bels6 lefutasat mutatjak
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SQL INSERT

Példa: sor szamanak atkiildése a Q paraméterbe

SQL INSERT létrehoz egy Uj sort az Result-set-ben
(eredménymennyiség). Az egyes sorok értékei a hozzarendelt Q
parameéterbdl kerlilnek kimasolasra. A tranzakciot a megadandé
HANDLE opci6 cimzi meg.

SQL INSERT szamitasba veszi a SELECT parancsban megadott
valamennyi oszlopot (SQL EXECUTE SQL parancs). A megfelel6
SELECT utasitasok nélkuli tablazatoszlopok (melyeket a lekérdezés
eredménye nem tartalmaz) alapértelmezett értékekkel irodnak fellil.

o > Paraméterszam az eredményhez (visszaadott
| InseRT ertékek ellenbrzéshez):

m (O sikeres tranzakcio
® 1 hibas tranzakcid

» Adatbazis: SQL hozzaférés azonositas: Q
paraméter meghatarozasa a HANDLE-hez (a
tranzakcio azonositasahoz)

Példa az SQL INSERTparancsra:

S HANBLE |51 -server
—>

Interpreter
————
WG P @ " Result-Set
Pragram | INSERT Ararmalar INSERT
—> ai=1 Nr =1

A szirke nyilak és a hozzajuk tartoz6 szintaktika nem tartozik kézvetlentl
az SQL INSERT

parancshoz, a fekete nyilak és a hozzajuk tartozé szintaktika az SQL
INSERT belsd lefutasat mutatjak

o A tablazat irasakor a vezérlé megvizsgalja a string-
parameéterek hosszat. A megirando oszlop hosszat
meghalado bejegyzéseknél el6bb egy hibalizenet kertil
kiadasra.
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SQL COMMIT az egy tranzakcié soran médositott és hozzaadott
Osszes sort egyszerre irja vissza a tablazatba. A tranzakciét a
megadand6 HANDLE opcio cimzi meg. A SELECT...FOR UPDATE
hasznalataval megadott lezaras azonban nem torlédik.

Az SQL SELECT parancsban megadott HANDLE (folyamat) elvesziti
érvényesseget.

Paraméterszam az eredményhez (visszaadott
értékek ellenbrzéshez):

®m O sikeres tranzakcio
® 1 hibas tranzakcié

» Adatbazis: SQL hozzaférés azonositas: Q
paraméter meghatarozasa a HANDLE-hez (a
tranzakcio azonositasahoz)

Példa az SQL COMMIT parancshoz:

T -
NC- ,
NC- Interpreter RESZ““'
Program | commIT COMMIT !
_—>
COMMIT
v
Table

A szirke nyilak és a hozzajuk tartozé szintaktika nem tartozik kdzvetlendil
az SQL INSERT

parancshoz, a fekete nyilak és a hozzajuk tartozé szintaktika az SQL
INSERT belsé lefutasat mutatjak
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SQL ROLLBACK elveti a tranzakcié minden moédositasat és
kiegészitését. A tranzakciét a megadandé HANDLE opci6é cimzi

meg.
Az SQL ROLLBACK SQL parancs funkcitja fugg az INDEX-t8l:
= INDEX nélkul:
® A tranzakcidk valtoztatasai és kiegészitései elvetésre
kerilnek

= A SELECT...FOR UPDATE hasznalataval megadott lezaras
azonban nem torlédik.

= A tranzakcio lezarul (a HANDLE elveszti érvényességét)

= INDEX esetén:

® Kizarélag az indexelt sor marad meg az eredmény
beallitasban (minden mas sor torlédik)

B A meg nem adott sorok esetleges valtoztatasai és
kiegészitései elvetésre kerulnek

= A SELECT...FOR UPDATE hasznalataval megadott lezaras
kizarélag az indexelt sorokban marad érvényben (minden
mas sorban alaphelyzetbe all)

= A megadott (indexelt) sor az eredmény beallitas Uj 0-s
sorava valik

® A tranzakcié nem zarodik le (a HANDLE megérzi
érvényességét)

= A tranzakciot késébb feltétlendl le kell zarni az SQL
ROLLBACK vagy SQL COMMIT hasznalataval

w
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oy > Paraméterszam az eredményhez (visszaadott
ROLLEACK értékek ellenérzéshez):

(O sikeres tranzakcio
® 1 hibas tranzakcio

» Adatbazis: SQL hozzaférés azonositas: Q
paraméter meghatarozasa a HANDLE-hez (a
tranzakcié azonositasahoz)

» Adatbazis: Index az SQL eredményhez: Sor,
aminek az eredmény beallitasban kell maradnia

B Programozza be a sor szamat kézvetlen
® Programozza a Q paramétert, amely
tartalmazza az indexet

Példa az SQL ROLLBACKparancsra:

WANBLE| |saL-server

—>
MNC- Result
NC- Interpreter 'ES?E“ -
Frogram ROLLBACK ROLLBACK i
— —

A szirke nyilak és a hozzajuk tartozé szintaktika nem tartozik kdzvetlendil
az SQL ROLLBACK

parancshoz, a fekete nyilak és a hozzajuk tartozé szintaktika az SQL
ROLLBACKbels6 lefutasat mutatjak
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SQL SELECT

SQL SELECT egyes értékeket olvas ki a tablazatbdl, majd az
eredményt elmenti a meghatarozott Q paraméterben

o Tobb értéket vagy tobb oszlopot az SQL EXECUTE SQL
paranccsal és a SELECT utasitassal tud kivalasztani.
Tovabbi informacié: "SQL EXECUTE", oldal 303

Az SQL SELECT esetén nincs tranzakcio, illetve a tablazatoszlop

és a Q paraméter ko6zott nincs hozzarendelés. Az adott oszlop
vonatkozasaban esetlegesen fennallé hozzarendeléseket nem veszi
figyelembe, csupan atmasolja a kiolvasott értéket az eredményhez
megadott paraméterbe.

Példa: érték olvasasa és mentése

=y » Paraméterszam az eredményhez: Q paraméter
seLECT az érték mentéséhez
> Adatbazis: SQL utasitasok: SQL parancsok
programozasa

® SELECT az atkiildendd érték
tablazatoszlopaval

® FROM a tablazat szinonimajaval vagy elérési
utvonalaval (utvonal aposztréfok kdzott)

® WHERE az oszlopmegnevezéssel, a valasztd
feltétellel és az 6sszehasonlito értékkel (Q
paraméter : utan aposztréfok kozott)

Az alabbi NC program eredménye azonos a korabban megadott
példaval.
Tovabbi informacio: "Példa", oldal 299

Példa

Erték olvasasa és mentése
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Példa az SQL SELECT parancshoz:

NC-
SELECT SELECT
—— | _Interpreter ——» |S0L-Server
Qs-
NC- Parameter
Program Qs51800=
St 37-2
[ Y
SELECT
Table

A fekete nyilak és az ahhoz tartozé szintaktika mutatja az SQL SELECT
belsé lefutasat
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9.10 Képletek kozvetlen bevitele

Képlet megadasa

Tébb miveletet tartalmazé matematikai képletek funkciGgombokkal
kézvetlendl beviheték az alkatrészprogramba.

n » Valassza a Q-paraméter funkcidkat

» Nyomja meg a KEPLET funkciégombot
» Valassza a Q, QL vagy QR opciokat

KEPLET

A vezérlé alabbi funkcidgombokat jeleniti meg tobb sorban:

haszndlja a Link funkcio

Osszeadas

* pl.Q10 =Q1 + Q5
Kivonas

: pl. Q25 = Q7 - Q108
Szorzas

: pl.Q12=5*Q5
Osztas

‘ pl. Q25 =Q1/ Q2

Nyité zarodjel
pl. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)
Zaré zardjel
pl. Q12 =Q1 * (Q2 + Q3)

Négyzetre emelés (angolul square)
pl. Q15 =SQ 5

Négyzetgyok (angolul square root)
pl. Q22 = SQRT 25

sa

SORT

Egy szdg szinusza
pl. Q44 = SIN 45

Egy sz6g koszinusza
pl. Q45 = COS 45

cos

Egy sz6g tangense
pl. Q46 = TAN 45

Arkusz szinusz

A szinusz figgveény inverze; a széggel szemben
Iévé befogo és az atfogd hanyadosabol
hatérozza meg a szdget

pl. Q10 = ASIN 0,75

Arkusz koszinusz

A koszinusz fliggvény inverze; a szdggel
mellett 1évd befogd és az atfogd hanyadosabdl
hatarozza meg a szdget

pl. Q11 = ACOS Q40

ASIN

ACOS
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hasznadlja a Link funkcio

ATAN

Arkusz tangens

A tangens fliggvény inverze; a szdggel
szemben lévd befogd és szog melletti befogd
hanyadosabdl hatarozza meg a szdget

pl. Q12 = ATAN Q50

Erték hatvanyra emelése
pl. Q15 = 3°3

PI

Konstans PI (3,14159)
pl. Q15 =PI

LN

Egy sor természetes logaritmusa (LN)
Alapszam 2,7183
pl. Q15 =LN Q11

LOG

Egy szam 10-es alapu logaritmusa
pl. Q33 = LOG Q22

Exponencialis fliggvény, 2.7183 az n-ediken

pl. Q1 = EXP Q12

Erték negalasa (szorzas -1-gyel)
pl. Q2 = NEG Q1

INT

Tizedesjegyek levagasa tizedesvessz6 utan

Egész szam alkotasa
pl. Q3 = INT Q42

Egy szam abszolut értéke
pl. Q4 = ABS Q22

FRRAC

Egész szamok levagasa a tizedespont el6tt
Tizedes érték képzése
pl. Q5 = FRAC Q23

Egy szam algebrai el6jelének ellendrzése
pl. Q12 = SGN Q50

Ha a kapott értek Q12 = 0, akkor Q50 =0
Ha a kapott értéek Q12 = 1, akkor Q50 >0
Ha a kapott értéek Q12 = -1, akkor Q50 <0

Modulé érték szamitasa (osztasi maradék
pl. Q12 = 400 % 360 Eredmény: Q12 =40

Az INT funkcié nem kerekit, hanem csak levagja a
tizedeseket.

Tovabbi informacioé: "Példa: érték kerekitése",
oldal 342
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Képletekkel kapcsolatos szabalyok
A matematikai képleteket a kdvetkez8 szabalyok szerint kell
programozni:

A magasabb rendii miiveleteket kell el6szor végrehajtani
Példa

1 Szamitas:5*3=15
2 Szamitas:2*10=20
3 Szamitas: 15 * 20 = 35

vagy
Példa

1 Szamitasilépés: 10 a négyzeten = 100
2 Szamitasilépés: 3 a harmadik hatvanyon = 27
3 Szamitas: 100-27 =73

Disztributivitas
Disztributiv térvény zaréjeles szamitasokhoz
a*(b+c)=a*b+a*c
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Példa a bevitelre

Sz6g 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 alfabetikus
billentylizeten

AZ EREDMENY PARAMETERSZAMA?

Nt » irjon be 25-6t (paraméter szam) és nyomja meg
az ENT gombot

Valtsa at a funkcibgombsort, majd valassza ki az
arkusz tangens fliggveényt

v

ATAN

Valassza ki a funkcidgombsort, majd nyomja
meg a nyitoé zaroéjel funkciogombot

B

12 (paraméterszam) megadasa

H =
v

» Valassza az osztast

n » 13 (paraméterszam) megadasa

» Zarja be a zarojelet, majd fejezze be a
képletbevitelt

~

END
o

Példa
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9.11 Szdovegparaméter

Szovegfeldolgozasi funkcidk

Q paraméteres programozas | Szévegparaméter

Véltoz6 karakterlancok (szOvegek) létrehozasahoz hasznélhatja
a QS paramétereket. Ezeket a karakterlancokat (szévegeket)
példaul az FN 16:F-PRINT funkcioval kiadhajta valtozé log-ok

|étrehozasahoz.

Linearis sorba rendezett karakterek (betik, szamok, kilonleges
karakterek és sz6kozok) 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,

O0sszesen 2000 QS paramétert hasznalhat.

Tovabbi informacié: "A funkciok alapelve és attekintése",

oldal 264

A STRINGKEPLET és KEPLET Q paraméteres funkciok a
szbvegparameéterek feldolgozasahoz tobbféle funkciot is

tartalmaznak.

Funkciégomb A STRINGKEPLET funkcioi

Oldal

Szdvegparaméterek hozzarendelése 323

Gépi paraméter kiolvasasa 332

Szbévegparaméterek lancolasa 323

Numerikus érték konvertalasa 325
TOETRR szdvegparaméterré

Szdvegrész masolasa egy 326
SeSTE szdvegparaméterbdl

Rendszeradatok olvasasa 327
SYSSTR

Funkciogomb Keéplet szovegfunkciok Oldal

Szbévegparaméter konvertalasa 328
e numerikus értékké

Szoévegparaméter ellenbrzése 329
INSTR

Szdévegparaméter hosszanak 330
ST meghatarozasa

Betilirendes prioritas 331
STReem dsszehasonlitasa

mindig egy szameérték.

o Ha a STRINGKEPLET funkciot hasznalja, a szémtani
miivelet eredménye mindig egy string. Ha a KEPLET
funkciét hasznalja, a szamtani milvelet eredménye

322
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Szovegparaméterek hozzarendelése

Az alkalmazas el6tt ki kell jeldlnie egy szdvegvaltozot. Hasznalja
ehhez a DECLARE STRING parancsot.

» Nyomja meg a SPEC FCT funkcidgombot
» Nyomja meg a PROGRAMFUNKCIOK
funkcidgombot
» Nyomja meg a STRING FUNKCIOK
funkcidgombot

» Nyomja meg a DECLARE STRING funkciégombot
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Szdvegparaméterek lancolasa

Az 6sszekapcsolas mivelettel (szOvegparaméter I
szbvegparameéter) kettd vagy tobb szévegparaméterbdl egy lancot
hozhat létre.

» Nyomja meg a SPEC FCT funkcidgombot
» Nyomja meg a PROGRAMFUNKCIOK
FUNKCT6K funkciégombot
» Nyomja meg a STRING FUNKCIOK
FUNKCT6K funkciégombot
N » Nyomja meg a STRINGKEPLET funkciégombot
KePLET » irja be annak a szévegparaméternek a szamat,
Nt amelybe a vezérlének az 6sszekapcsolt
szOveget masolnia kell, majd nyugtazza az ENT
gombbal

» [rja be annak a szévegparaméternek szamat,
amelyben az elsé alszéveg el van mentve, majd
nyugtazza az ENT gombbal

> A vezérlé megjeleniti az | | 6sszekapcsolas jelet.
» Nyomja meg az ENT gombot

» [rja be annak a szévegparaméternek szamat,
amelyben a masodik alszéveg el van mentve.
Nyugtédzza az ENT gombbal

> Ismételje a folyamatot, amig az dsszes kivant
alszdveget ki nem vélasztotta. Zarja le az END
gombbal

Példa: A QS12, QS13 és QS14 teljes szovegének
Osszekapcsolasa a QS10 paraméterben

37Q510= QS12 || QS13 || Q514

Paraméterek tartalma:

QS12: Munkadarab

QS13: Allapot:

QS14: Torés

QS10: Munkadarab allapot: selejt

324 HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaléi kézikényv Klartext programozéshoz | 10/2018



Q paraméteres programozas | Szévegparaméter

Numerikus érték konvertalasa szovegparaméterré

A TOCHAR funkcidval egy numerikus értéket konvertalhat
szbvegparaméterré. Ez lehetévé teszi numerikus értékek
szbvegparaméterekkel valé dsszekapcsolasat.

» Jelenitse meg a specialis funkciok
funkciégombsort
p— » Nyissa meg a funkcié menut
FUNKCI&K
[ » Nyomja meg a Sz6vegfunkciok funkciogombot
FUNKCIGK
— » Nyomja meg a STRINGKEPLET funkciégombot
KEPLET
> Vaélassza ki a numerikus értéket
rocHaR szévegparaméterré konvertald funkciot

» irja be a konvertalni kivant szamot vagy Q
paramétert, és nyugtdzza az ENT gombbal

» 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

Példa: A Q50 paraméter konvertalasa QS11 szovegparaméterré,
3 tizedeshellyel
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Alszoveg masolasa egy szovegparaméterbol

A SUBSTR funkcioé a szOvegparaméterekbdl egy meghatarozhato
tartomanyt masol ki.

> Jelenitse meg a specialis funkcidk
funkciégombsort

T » Nyissa meg a funkcié menit
FUNKCIGK
e » Nyomja meg a Szévegfunkcidk funkcidgombot
FUNKCIGOK
—— » Nyomja meg a STRINGKEPLET funkciégombot
KEPLET > Adja meg annak a paraméter szamat, amelybe a

vezérlének a masolt karakterlancot masolnia kell,
majd nyugtazza az ENT gombbal

» Valasza az alszbveg kivagasa funkciot
» irja be annak a QS paraméternek a szamat,

amelybdl az alszoveget ki kell masolni.
Nyugtazza az ENT gombbal

» irja be az alszdéveg masolasanak kiindulasi
pontjat és nyugtazza az ENT gombbal

» irja be a kimasolandé karakterek szamat és
nyugtazza az ENT gombbal

» Zarja be a zarojelben levd kifejezést az ENT
gombbal és nyugtazza a bevitelt az END
gombbal

SUBSTR

6 A karakterlanc els6 karaktere a 0. helyen kezdddik.

Példa: Egy négykarakteres alszéveg (LEN4) kiolvasasa a QS10
szbvegparaméterbdl, a harmadik karakterrel kezdve (BEG2)
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Rendszeradatok olvasasa

A SYSSTR funkcidval a rendszeradatok olvashaték és elmentheték
szbvegparameéterekbe. A rendszeradatokat egy csoportszam (ID)
€s egy szam alapjan lehet kivalasztani.

Az IDX és a DAT beirdsa nem szikséges.

Csoport neve, ID szam

Program informacio, 10010

Szam

1

Jelentés

Az aktualis féprogram vagy palettaprogram elérési
utvonala

A mondatkijelz8ben megjelenitett NC-progam elérési
utvonala

A ciklus kivalasztasa a CYCL DEF 12 PGM CALL
segitségével

A SEL PGM alkalmazasaval kivalasztott NC-program
utvonala

Csatorna adat, 10025

Csatorna neve

A szerszamhivasban
programozott értékek, 10060

Szerszam neve

Kinematics, 10290

10

Az utolsé FUNCTION MODE mondatban programozott
kinematika

Aktualis rendszeridd, 10321

1-16

= 1: NN.HH.EEEE 66:pp:mp
® 2 és 16: NN.HH.EEEE 66:pp
= 3: NN.HH.EEEE 66:pp
" 4: EEEE-HH-NN 66:pp:mp
® 5és6: EEEE-HH-NN 66:pp
= 7: EE-HH-NN 66:pp
® 8és9: NN.HH.EEEE
= 10: NN.HH.EE

= 11: EEEE-HH-NN

® 12: EE-HH-NN

B 13 és 14: 66:pp:mp
= 15: 66:pp

Tapinté adatok, 10350

50

Az aktiv TS tapinto tipusa

70

Az aktiv TT tapintd tipusa

73

Az aktiv TT tapinté kulcsneve, az MP activeTT-bdl

Paletta megmunkalas adatai,
10510

Paletta neve

Kivalasztott paletta tablazat elérési utja

NC szoftver verzid, 10630

Az NC szoftver verzidjanak azonositdja

Informacié a
kiegyensulyozatlansagi
ciklushoz, 10855

Az aktiv kinematikahoz tartozo6 kiegyensulyozatlansagi
kalibracios tablazat elérési utja

Szerszamadatok, 10950

Szerszam neve
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Csoport neve, ID szam Szam Jelentés
2 DOC szerszam bevitele
3 AFC szabdlyzas beallitas
4 A szerszamtartd kinematikaja

Szovegparaméter konvertalasa numerikus értékké

A TONUMB funkcié egy szdévegparamétert konvertal numerikus
értékké. A konvertalando érték csak numerikus lehet.

o A QS paraméter csak egy szamértéket tartalmazhat,
ellenkez6 esetben a vezérl6 hibalzenetet kild.

KEPLET

TONUMB

n > Valassza a Q-paraméteres funkciokat

» Nyomja meg a KEPLET funkciégombot

» Adja meg annak a paraméter szamat, amelybe
a vezérlének a numerikus értéket masolnia kell,
majd nyugtazza az ENT gombbal

E » Valtsa at a funkciégombsort

» Valassza ki a szovegparamétert numerikus
értékké konvertalo funkciot

» [rja be a konvertalni kivant QS paraméter
szamat, és nyugtazza az ENT gombbal

> Zarja be a zardjelben levé kifejezést az ENT
gombbal és nyugtazza a bevitelt az END

gombbal

Példa: A QS11 szovegparaméter konvertalasa Q82 numerikus

paraméterré
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Szdvegparaméter tesztelése

Az INSTR funkcié6 ellenérzi, hogy egy szévegparaméter
megtalalhato-e egy masik szévegparaméterben.

KEPLET

(<]

INSTR

>

Vélassza a Q-paraméteres funkciokat

» Nyomja meg a KEPLET funkciégombot
» Adja meg a Q paraméter szamat az

eredményhez, és nyugtazza az ENT gombbal
A vezérlé elmenti a paraméterbe azt a poziciot,
ami utan a keresett széveg kezdédik.

Véltson funkciégombsort

Vélassza ki a szévegparaméter ellenérz6
funkciot

irja be annak a QS paraméternek a szamat,
amelyben a keresett szdveg el van mentve.
Nyugtazza az ENT gombbal

irja be a keresendd 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

A karakterlanc elsé karaktere a 0. helyen kezdédik.

Ha a vezérl6 nem talalja a keresett alszéveget,
akkor a keresett széveg teljes hosszat menti az
eredményparaméterbe (1-gyel kezdi a szamolast).
Ha a keresendd alszéveg egynél tdbb helyen is

megtalalhato, a vezérld az elsé helyt adja meg, ahol az
alszbveget 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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A szovegparaméter hosszanak megallapitasa

A STRLEN funkcié a mentett széveg hosszat adja meg egy
valaszthaté szdévegparaméterben.

n » Valassza a Q paraméter funkciot

» Nyomja meg a KEPLET funkciégombot

» irja be annak a Q paraméternek a szamat,
amelybe a vezérlének a széveg hosszat
mentenie kell, majd nyugtazza az ENT gombbal

{ <1} » Valtson funkcibgombsort

KEPLET

» Valassza a szOvegparaméter hosszat
meghatarozo funkciot

» irja be annak a QS paraméternek a szamat,
amelynek hosszusagat a vezérlének meg kell
hataroznia, majd nyugtazza az ENT gombbal

» Zarja be a zarojelben levd kifejezést az ENT
gombbal és nyugtazza a bevitelt az END
gombbal

' STRLEN

Példa: A QS15 hosszusaganak meghatarozasa

o Ha a kivalasztott szévegparaméter nincs definialva,
akkor a vezérl6 -1-es eredmeényt allitja vissza
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Betlirendes prioritas 0sszehasonlitasa

A STRCOMP funkcioval 6sszehasonlitja a szOvegparaméterek
betlirendes prioritasat.

n » Valassza a Q paraméter funkciot

» Nyomja meg a KEPLET funkciégombot

» irja be annak a Q paraméternek a szamat,
amelybe a vezérlének az dsszehasonlitas
eredményét mentenie kell, majd nyugtazza az
ENT gombbal

{ <1} » Valtson funkcibgombsort

KEPLET

> Valassza a szOvegparaméterek 6sszehasonlitd
funkciojat

» irja be az els6 dsszehasonlitandd QS paraméter
szamat, és nyugtazza az ENT gombbal

» irja be a masodik ésszehasonlitandé QS
paraméter szamat, és nyugtazza az ENT
gombbal

» Zarja be a zarojelben levd kifejezést az ENT
gombbal és nyugtazza a bevitelt az END
gombbal

STRCOMP

6 A vezérls a kdvetkezd eredményeket adja:
m 0: Az 6sszesahonlitott QS paraméterek azonosak.
® -1: Az els6 QS paraméter megel6zi a masodik QS
paramétert betlirendben
® +1: Az els6 QS paraméter kdveti a masodik QS
paramétert az dbécében

Példa: QS12 és QS14 6sszehasonlitasa betlirendes prioritas
szempontjabol
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Gépi paraméter kiolvasasa

Alkalmazza a CFGREAD funkciét a vezérl§ gépi paramétereinek
kiolvasasara, mint szamértékek vagy mint szévegek. A kiolvasott
értékek mindig metrikus egységekben kerlilnek kiadasra.

Egy gépi paraméter kiolvasasahoz alkalmazza a vezérl§
konfiguraci6 szerkesztdjét a paraméter nevének, targyanak,
valamint ha adottak, akkor a csoport nevének és indexének
meghatarozasahoz:

lkon Tipus Jelentés Példa
] Gomb Gt’ap| palrametercsoport neve (ha CH_NC
elérhetd)
Entitas Paraméter targy (a név Cfg...-vel CfgGeoCycle
E] .
kezdddik)
— Attributum A gépi paraméter neve displaySpindleErr
] Index Gépi paraméter lista indexe (ha [0]

elérhetd)

A felhasznal6i paraméterek konfiguracios
szerkeszt6jében modosithatja a meglévd paraméterek
kijelzését. Az alapbeallitdsban a paraméterek révid
magyarazo szovegekkel jelennek meg.

Tovabbi informacidk: Felhasznaléi kézikonyv
Beallitds, NC programok tesztelése és végrehajtasa

A gépi paraméterek minden egyes CFGREAD funkcioval valé
lekérdezésekor, elészor a QS paramétert kell attribGtummal,
entitassal és kulccsal meghatérozni.

A kovetkez6 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 (attributum)

IDX: A gépi paraméter indexe
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Egy gépi paraméter szévegének olvasasa
Egy gépi paraméter tartalmanak szévegkénti tarolasahoz QS

paraméterben:
n » Nyomja meg a Q gombot.
o » Nyomja meg a STRINGKEPLET funkciégombot

» irja be annak a szdvegparaméternek a szamat,
amelybe a vezérlének a gépi paramétereket
masolnia kell

» Hagyja jova az ENT gombbal
» CFGREAD funkcio kivalasztasa

» irja be a széveg paraméterek szamat a kulcshoz,
entitashoz és attributumhoz

» Hagyja jova az ENT gombbal

» Adja meg az index szamat, vagy hagyja ki a
parbeszédet a NNO ENT gombbal, amelyik
megfelel

» Zarja be a zardjelben levl kifejezést az ENT
gombbal

» Fejezze be a bevitelt az END gombbal

Példa: a negyedik tengely tengelykijelolésének szévegkénti
olvasasa

Paraméter beallitasok a konfiguracié szerkesztében

Kijelz6Beallitasok
CfgDisplayData

axisDisplayOrder
[0]-tol [5]-ig

Szovegparaméter kulcshoz vald rendelése
Szdvegparaméter entitashoz val6 rendelése
Szdévegparameéter névhez valo rendelése

Gépi paraméter kiolvasasa
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Egy gépi paraméter szamértékének olvasasa
Tarolja a gépi paraméter értékét szamértékként egy Q
paraméterben:

> Valassza a Q paraméter funkciot

» Nyomja meg a KEPLET funkciégombot

> irja be annak a Q paraméternek a szamat,
amelybe a vezérlének a gépi paramétereket
masolnia kell

» Hagyja jova az ENT gombbal
» CFGREAD funkcio kivalasztasa

» irja be a széveg paraméterek szamat a kulcshoz,
entitashoz és attributumhoz

» Hagyja jova az ENT gombbal

» Adja meg az index szamat, vagy hagyja ki a
parbeszédet a NNO ENT gombbal, amelyik
megfelel6

» Zarja be a zarojelben levd kifejezést az ENT
gombbal

» Fejezze be a bevitelt az END gombbal

Példa: atfedési tényez6 olvasasa Q paraméterként

Paraméter beallitasok a konfiguracié szerkesztében

CsatornaBeallitasok
CH_NC
CfgGeoCycle

pocketOverlap

Szovegparaméter kulcshoz vald rendelése
Szdvegparaméter entitashoz valé rendelése

Szévegparameéter névhez valo rendelése

Gépi paraméter kiolvasasa
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9.12 Elére meghatarozott Q paraméterek

A Q100-Q199 Q paraméterek értékét a vezérl6 hatarozza meg.
A kovetkez6k informaciotipusok vannak a Q paraméterekhez
hozzarendelve:

. PLC értékek

B Szerszam- és orsdadatok

®  Mi{kodeési allapot adatok

B Tapintéciklusok mérési eredményei stb.

A vezérlé a Q108, Q114 és Q115 - Q117 elére meghatarozott

Q paraméter értékeket az aktualis NC-program-ban hasznalt
mértékegységben menti el.

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

HEIDENHAIN-ciklusok, gépgyarto ciklusainak és harmadik

fél funkcidinak hasznalata Q-Parameter. Ezen tilmenéen az
NC-programok -ban is tud Q-Paraméter-eket programozni.

Ha a Q-Paraméterek alkalmazasanal nem csak az ajanlott
Q-Paramétertartomanyok-at alkalmazza, ugy az atfedésekhez
(kdlcsdnhatasokhoz), és ezaltal nem kivant hatashoz vezethet. A
megmunkalas soran utkdzésveszély all fenn!

» Kizardlag a HEIDENHAIN altal javasolt Q
paramétertartomanyt hasznalja

» Vegye figyelembe a HEIDENHAIN, a gép gyartojanak illetve
harmadik fél dokumentaciojat

> Ellendrizze grafikai szimulaciéval a végrehajtast

o A Q100 és Q199 (QS100 és QS199) kozotti elére
meghatarozott Q paramétereket (QS paramétereket)
tilos az NC programokban szamitasi paraméterként
hasznalni.

PLC értékek: Q100-Q107

A vezérlé a Q100-Q107 paramétereket hasznalja a PLC-bél az NC
programba torténé adatatvitelhez.

Aktiv szerszamsugar: Q108

Az aktiv szerszdmsugar a Q108 paraméterben van tarolva. A Q108
paraméter értékét a TNC a kdvetkez8kbél szamitja:

® R szerszamsugar (szerszamtablazat vagy TOOL DEF-mondat)

m Delta érték DR a szerszamtablazatbol

® Delta érték DR a TOOL CALL mondatbdl

o A vezérl6 nem felejti el az aktualis szerszamsugarat
aramkimaradas esetén sem.
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Szerszamtengely: Q109
A Q109 paraméter értéke az aktualis szerszamtengelytdl fiigg:

Szerszamtengely Paraméterérték

Nincs szerszamtengely meghatarozva Q109 = -1
X tengely Q109=0
Y tengely Q109 =1
Z tengely Q109 =2
U tengely Q109=6
V tengely Q109=7
W tengely Q109=8

Forsé allapota: Q110

A Q110 paraméter értékét a f6orsora utoljara programozott M
funkcié hatarozza meg.

M funkcié Paraméterérték
Nincs féorso allapot meghatarozva Q110 = -1

M3: Féorso BE, az 6ramutato jarasaval Q110=0
egyezben

M4: Féorsé BE, az 6ramutato jarasaval Q110 =1
ellentétesen

M5 az M3 utan Q110 =2

M5 az M4 utan Q110=3

Hiités be/ki: Q111

M funkcio Paraméterérték
M8: Hltés BE Q111 =1
M9: Hités Ki Q111 =0

Atlapolasi tényezé: Q112

A vezérl§ a zsebek marasanak atlapolasi tényez6jét a Q112-héz
rendeli.

Méretek az NC-programban: Q113

A Q113 paraméter értéke a PGM CALL-val valé egymasba
illesztésnél annak az NC-program-nak a méretmegadasatdl fiigg,
amelyik elséként hiv meg masik NC-programok-at.

Féprogram méretadatai Paraméter értéke
Metrikus rendszer (mm) Q113 =0
Angolszasz rendszer (inch) Q113 =1
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Szerszamhossz: Q114

A szerszam aktualis hosszat a Q114 paraméterbdl lehet kiolvasni.

o A vezérl6 nem felejti el az aktudlis szerszamhosszot
aramkimaradas esetén sem.

A tapintas utani koordinatak programfutas kézben

A Q115-Q119 paraméterek a 3D-s tapint6 altal tapintott

orsépozicio koordinatait taroljak abban az idépillanatban, amikor a
programozott mérés soran érintkezés torténik. A koordinatak a Kézi
lizemmod aktiv nullaponthoz vannak viszonyitva.

A tapintészar hossza és a tapintégdmb sugara nincs korrigalva
ezeknél a koordinataknal.

Koordinatatengely Paraméter értéke
X tengely Q115

Y tengely Q116

Z tengely Q117

4. tengely Q118

Gépfliggd

5. tengely Q119

Gépfliggd

A pillanatnyi és a célérték kozotti eltérés automatikus
szerszambemeéréskor, pl. TT 130 tapintoval

Eltérés a pillanatnyi és a célérték kozott  Paraméter értéke

Szerszamhossz Q115

Szerszamsugar Q116

A megmunkalasi sik dontése munkadarab-szogekkel:
a vezérl6 altal kiszamitott forgastengely-koordinatak

Koordinatak Paraméterérték
A tengely Q120
B tengely Q121
C tengely Q122
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Tapintérendszer ciklusok mérési eredményei

Tovabbi informacié: Felhasznaloi kézikdnyv
ciklusprogramozashoz

Paraméter Mért pillanatnyi érték

Q150 Egyenes szoge

Q151 Kozéppont a referenciatengelyben
Q152 Kdzéppont a melléktengelyben
Q153 Atmérs

Q154 Zseb hossza

Q155 Zseb szélessége

Q156 A ciklusban kivalasztott tengely hossza
Q157 A kdzépvonal pozicidja

Q158 Az A tengely szdge

Q159 A B tengely szoge

Q160 A ciklusban kivalasztott tengely koordinataja
Paraméter Mért eltérés

Q161 Kbzéppont a referenciatengelyen
Q162 Kdzéppont a melléktengelyen
Q163 Atméré

Q164 Zseb hossza

Q165 Zseb szélessége

Q166 Mért hossz

Q167 A kdzépvonal pozicidja
Paraméter Meghatarozott térszég

Q170 Az A tengely korli elfordulas
Q171 A B tengely korili elfordulas

Q172 A C tengely koruli elfordulas
Paraméter Munkadarab allapota

Q180 Megfelel6

Q181 Ujramegmunkalas

Q182 Selejt
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Paraméter Szerszammeérés a BLUM lézerrel

Q190 Fenntartva

Q191 Fenntartva

Q192 Fenntartva

Q193 Fenntartva

Paraméter Fenntartva bels6 hasznalatra

Q195 Cikluskijeltlések

Q196 Cikluskijeltlések

Q197 Ciklusjel6lések (megmunkalasi mintazatok)
Q198 Az utoljara aktiv mérési ciklus szama

ParaméterértékTT-vel tortént szerszambemérés allapota

Q199 =0.0 Szerszam tiirésen beldl
Q199=1.0 Szerszam kopott (LTOL/RTOL tullépve)
Q199 =20 Szerszam torott (LBREAK/RBREAK tullépve)

HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaloi kézikdnyv Klartext programozashoz | 10/2018 339



Q paraméteres programozas | ElIére meghatarozott Q paraméterek

A 14xx tapintérendszer ciklusok mérési eredményei

Paraméter Mért tényleges értékek

Q950 1. Fétengely pozicidja

Q951 1. Melléktengely pozicioja

Q952 1. Szerszamtengely pozicioja

Q953 2. Fétengely pozicidja

Q954 2. Melléktengely pozicioja

Q955 2. Szerszamtengely pozicidja

Q956 3. Fétengely pozicidja

Q957 3. Melléktengely pozicidja

Q958 3. Szerszamtengely pozicioja

Q961 SPA térszog a WPL-CS-ben

Q962 SPB térsztg a WPL-CS-ben

Q963 SPC térszog a WPL-CS-ben

Q964 Elforgatas szdge I-CS-ben

Q965 Elforgatas szdge a forgoasztal
koordinatarendszerében

Q966 Els6 atmérd

Q967 Masodik atméré

Paraméter Mért eltérések

Q980 1. Fétengely pozicidja

Q981 1. Melléktengely poziciéja

Q982 1. Szerszamtengely pozicidja

Q983 2. Fétengely pozicidja

Q984 2. Melléktengely pozicidja

Q985 2. Szerszamtengely pozicidja

Q986 3. Fétengely pozicidja

Q987 3. Melléktengely pozicidja

Q988 3. Szerszamtengely pozicidja

Q994 Szo6g I-CS-ben

Q995 Sz6g a forgdasztal koordinatarendszerében

Q996 Elsé atmérd

Q997 Masodik atméré

ParaméterértékMunkadarab allapota

Q183 =1 Nem definialt
Q183 =0 Jo

Q183 =1 Utdémunka
Q183 =2 Selejt
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A beallitasi helyzet ellenérzése: Q601
A Q601-es paraméter értéke jelzi a VSC beallitasi helyzet kamera

alapu felligyeletének allapotat.

Allapot Paraméterérték
Nincs hiba Q601 =1

Hiba Q601 =2

Nincs fellgyeleti terlilet meghatarozva, Q601 =3

vagy nincs elég referencia kép

Bels6 hiba (nincs jel, kamerahiba stb.) Q601 =10

HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaloi kézikdnyv Klartext programozashoz | 10/2018

341




Q paraméteres programozas | Programozasi példak

9.13 Programozasi példak

Példa: érték kerekitése

Az INT funkcié levagja a tizedeseket.

Annak érdekében, hogy a vezérl ne csak levagja a tizedeseket,
hanem eléjelhelyesen kerekitsen, pozitiv szdmhoz adjon hozza 0,5-
ot. Negativ szam esetén vonjon ki 0,5-6t.

Az SGN funkcidval a vezérlé automatikusan ellenérzi, hogy pozitiv
vagy negativ szamrdél van-e szo.

Els6 kerekitendd szam
Masodik kerekitend6é szam

Harmadik kerekitendé szam

A Q1-hez adjon hozza 0,5-6t, aztan a tizedesjegyeket vagja
le

A Q2-h6z adjon hozza 0,5-6t, aztan a tizedesjegyeket vagja
le

A Q3-bal vonjon ki 0,5-6t, aztan a tizedesjegyeket vagja le

w
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Példa: Ellipszis

Programfutas

m Az ellipszis konturvonalat sok rovid kozelitd
egyenesbdl allitja 6ssze (Q7-ben megadva). Minél
tObb szamitasi Iépést alkalmaz, az annal jobban
kozelit az idealis alakzathoz.

A maras iranyat a sik kezd6szoge és végszoge
hatarozza meg:

Megmunkalasi irany érajaras szerinti:
Kezd6szdg > végszog

Megmunkalasi irany érajarassal ellentétesen:
Kezd6szdg < végszog

B A szerszam sugarat nem veszi figyelembe

Kbdzéppont az X tengelyben
Kbézéppont az Y tengelyben
Féltengely az X mentén
Féltengely az Y mentén
Kezd6szog a sikban

Végszog a sikban

Szamitasi Iépések szama

Az ellipszis elforgatasi pozicidja
Marasi mélység

Fogasvételi el6tolas

Marasi el6tolas

Biztonsagi tavolsag az el6pozicionalashoz

Nyers munkadarab meghatarozas

Szerszamhivas

Szerszam visszahuzasa

Megmunkalasi mivelet hivasa
Szerszam visszahlzasa, program vége
10. alprogram: Megmunkalasi miivelet

Nullaponteltolas az ellipszis k6zéppontjaba

Elforgatasi pozicié szamitasa a sikban

Noévekményes sz6g szamolasa

Kezddsz6g masolasa

Szamlalo beallitasa
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A kezddpont X koordinatajanak szamitasa

A kezddpont Y koordinatajanak szamitasa

Mozgas a kezdépontra a sikban

El6pozicionalas a féorsoé tengelyén a biztonsagi tavolsagra

Mozgas a megmunkalasi mélységre

Sz4g aktualizalasa

Szamlalé Iéptetése

Aktudlis X koordinata szamitasa

Aktudlis Y koordinata szamitasa

Mozgas a kovetkezd pontra

Befejezetlen? Ha befejezetlen, térjen vissza az LBL 1-re

A forgatas torlése

Allitsa vissza a nullaponteltolast

Mozgas a biztonsagi tavolsagra

Az alprogram vége

w
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Példa: konkav henger Gombvégli maré-val

Programfutas

® Az NC-program csak Gombvégi maroé-val mikodik,
a szerszamhossz a gdmb kdzéppontjara vonatkozik

A henger konturja sok révid kozelité egyenesbél all
ossze (Q13-ban megadva). Minél tdbb egyenesbél
all a henger, az annal jobban kézelit az idealis
alakzathoz.

A henger marasa hossziranyl megmunkalassal
torténik (itt: parhuzamosan az Y tengellyel).

A maras iranyat a tér kezd6szoge és végszoge
hatarozza meg:

Megmunkalasi irany 6rajarassal egyez6:
Kezd6szdg > végszog

Megmunkalasi irany orajarassal ellentétes:
Kezd6szdg < végszog

A szerszamsugar korrigalasa automatikus

Kdzéppont az X tengelyen
Kdézéppont az Y tengelyen
Kdzéppont a Z tengelyben
Térbeli kezd6szog (Z/X sik)
Térbeli végszog (Z/X sik)
Henger sugara

Henger hossza

Elforgatasi pozicio az X/Y sikban
Hengersugar rahagyasa
Fogasvételi el6tolas

Marési el6tolas

Fogasok szama

Nyersdarab meghatarozasa

Szerszamhivas

Szerszam visszahlzasa
Megmunkalasi mivelet hivasa
Rahagyas visszaallitasa

Megmunkalasi mivelet hivasa

Szerszam visszahlzasa, program vége
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10. alprogram: Megmunkalasi mivelet

Rahagyas és szerszam szamitasa a hengersugar alapjan
Szamlalo beallitasa

Térbeli kezd6sz6g masolasa (Z/X sik)

Szogndvekmény szamitasa

Nullaponteltolas a henger kdzepére (X tengely)

Elforgatasi pozicio szamitasa a sikban

Elépozicionalas a sikban a henger kézéppontjara

Elépozicionalas a féorso tengelyen

Poluspont bedllitasa a Z/X sikban

A kezd6pontra mozgas a hengeren, ferde fogasvétel az
anyagban

Hossziranyd megmunkalas Y+ iranyban
Szamlalo aktualizalasa

Térszog aktualizalasa

Befejezte? Ha befejezte, ugorjon a végére

Mozgatas a kévetkez6 hossziranyl megmunkalashoz egy
kozelité kdrivben

Hossziranyd megmunkalas Y- iranyban
Szamlalo aktualizalasa
Térszog aktualizalasa

Befejezetlen? Ha befejezetlen, térjen vissza az LBL 1-re

Elforgatas torlése

Allitsa vissza a nullaponteltolast

Az alprogram vége

w
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Példa: Konvex gomb megmunkalasa szarmaréval

Programfutas
Az NC-program csak szarmardval mikodik

A gémb konturja sok rovid kdzelité egyenesbdl 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 széglépéssel hatarozhatja meg (ami a
Q18 paraméterben van megadva).

A szerszam felfelé mozogva 3 dimenzids
forgacsolast végez.

A szerszamsugar korrigalasa automatikus

Kdzéppont az X tengelyen
Kdézéppont az Y tengelyen
Kezd6 térszdog (Z/X sik)
Végso térszog (Z/X sik)
Szoglépés a térben

Gombsugar

Elforgatasi pozicié kezdészdge az X/Y sikban
Elforgatasi pozicio végszoge az X/Y sikban
Szdglépés az X/Y sikban a nagyolashoz
Nagyolasi rahagys a gémbsugar iranyaban

Biztonsagi tavolsag az elépozicionalashoz a féors6
tengelyén

Marasi el6tolas

Nyers munkadarab meghatarozas

Szerszamhivas

Szerszam visszahlzasa

Megmunkalasi miivelet hivasa

Rahagyas torlése

Szoglépés az X/Y sikban a simitashoz
Megmunkalasi mivelet hivasa

Szerszam visszahlzasa, program vége

10. alprogram: Megmunkalasi miivelet

Z koordinata szamitasa az elépozicionalashoz
Kezd6 térsz6g masolasa (Z/X sik)

A gdbmb sugaranak korrigalasa az elépozicionalashoz
Elforgatasi pozicio masolasa a sikban
Gombsugar rahagyasanak szamitasa

Nullaponteltolas a gémb kézepére
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Q paraméteres programozas | Programozasi példak

Elforgatasi pozicio kezdész6gének szamitasa a sikban

El6pozicionalas a f6orso tengelyén

Polus beallitdsa az X/Y sikban elépozicionalashoz
Elépozicionalas a sikban

Polus beallitasa a Z/X sikban, eltolva a szerszam sugaraval

Mozgas a megmunkalasi mélységre

Mozgas felfelé egy megkézelit6 iven
Térszdg aktualizalasa

Annak lekérdezése, hogy az iv készen van-e, ha nem, vissza
LBL2-hoz

Végszogre mozgas a térben

Elhuzas a féorso tengely mentén
Elépozicionalas a kévetkezé ivhez
Elforgatasi pozicio aktualizalasa a sikban
Térszog visszaallitasa

Uj forgatasi pozicié aktivalasa

Befejezetlen? Ha befejezetlen, térjen vissza az LBL 1-re

Elforgatas torlése

Nullaponteltolas torlése

Az alprogram vége

w
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Specialis funkciok | Specialis funkcidk attekintése

10.1 Specialis funkcidk attekintése

A vezérlé a kovetkezd hatékony specialis funkcidkkal tud nagy
szamu alkalmazast végrehajtani:

Funkcio Leiras

A Dinamikus Utkozésfelligyelet funkcio integralt  oldal 354
készilék kezelbvel (Opcid #40)

Adaptiv el6tolas szabalyzas AFC (opcio #45) oldal 358

Aktiv rezgés szabalyzas ACC (opci6 #145) Lasd
Felhasznaloi
kézikdnyv
Beallitas, NC-
programok
tesztelése és
ledolgozésa

Munkavégzés szdvegfajlokkal oldal 378

Munkavégzés szabadon meghatarozhaté oldal 382
tablazatokkal

A SPEC FCT gomb és a megfelel6 funkcidgomb segitségével
tovabbi specialis funkciodkat tud elérni. A kdvetkezd tablazatok
attekintést adnak az elérheté funkciokrol.

Fémenu kiulonleges funkciok SPEC FCT

» Specialis funkcidk kivalasztasa: nyomja meg a [[¥éz1 ozomoa [P =
SPEC FCT gombot
hasznalja a Funkciok Leiras
RoeRan Program el6irasainak oldal 351
NoRMéK definialasa ¥
KONTOR/— Kontur- és oldal 352
PONT v e
HEGHUNK. pontmegmunkalasok funkcioi
HEGHUNK. PLANE-funkcié definialasa oldal 402
SiK BIL- =
LENTESE oiar | VEGE
e Kilonbozé Klartext-funkciok oldal 353
FUNKCT &K definialasa
PROGRAM- Forgasi funkciok definialasa oldal 509
FUNKCIéK
ELFORG
PROGRA- Programozasi segédletek oldal 189
MOZASI
SEGITSEG

o A SPEC FCT gomb megnyomasa utan a GOTO gombbal
megnyithatja a smartSelect kivalasztasi ablakot. A
vezérl§ egy attekintd strukturat jelenit meg az elérhetd
funkcidkkal. A fastruktaraban a kurzorral vagy az egérrel
gyorsan navigalhat, és valaszthat ki funkcidkat. A jobb
oldali ablakban a vezérl6 online sugot jelenit meg a
meghatarozott funkcidkhoz.
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Program alapértelmezések meni

— » Nyomja meg Program alapértékek (- [EETr &S
NoRMaK funkciogombot e = 4] L
Funkciégomb Funkcié Leiras L,
e Nyersdarab meghatarozasa oldal 90
e &
FORM

Nullaponttablazat kivalasztasa Lasd
Felhasznaloi-
kézikdnyv
ciklus ==
programozashoz i

0 2. BIZTONSAGI TAVOLS

e
oeF

MULLABONT e |
TheLAZAT
VALASTTAS

T lotnd Globalis ciklusparaméterek Lasd
DEF meghatarozasa Felhasznaloi-
kézikbnyv
ciklus
programozashoz
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Funkciok a kontur- és pontmegmunkalas meniiben

WONTOR/~ » Nyomja meg a funkciogombot a kontur- és
PONT v czs
MEGHUNK . pontmegmunkalas funkcidihoz
Funkciégomb Funkcié Leiras
TTionE Konturleirasok hozzarendelése Lasd
CONTOUR Felhasznaloi-
kézikdnyv
ciklus
programozashoz
EioR Egyszer( konturképletek Lasd
DEF megadasa Felhasznaloi-
kézikonyv
ciklus
programozashoz
= Konturmeghatarozas Lasd
CONTOUR kivalasztasa Felhasznaloi-
kézikdnyv
ciklus
programozashoz
e Komplex konturképletek Lasd
KEPLET megadasa Felhasznaloi-
kézikbnyv
ciklus
programozashoz
e Szabalyos megmunkalasi Lasd
oEF mintédzat meghatarozasa Felhasznaloi-
kézikbnyv
ciklus
programozashoz
e Pontfajl kivalasztasa Lasd
PATTERN megmunkalasi pozicidkkal Felhasznaloi-
kézikdnyv
ciklus
programozashoz

352
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Specialis funkciok | Specialis funkcidk attekintése

Kulonb6z6 parbeszédes funkciok meghatarozasa

menu
ROBRAM » Nyomja meg a PROGRAMFUNKCIOK
FUNKCToK funkciégombot
Funkciégomb Funkcié Leiras
R Forgotengelyek pozicionald oldal 438
TePH mikodésének meghatarozasa
e Fajl funkciok meghatarozasa oldal 372
FILE
FUNCTION. Hatarozza meg a pozicionalasi  oldal 364
PARAX mikodést az U, V, W
parhuzamos tengelyekhez
e Adaptiv elétolas szabalyzas oldal 358
arc meghatérozasa
T Koordinata-transzformaciok oldal 373
corRDATA meghatarozasa
e Szamlalé meghatérozésa oldal 376
COUNT
TTene Szdéveg funkcidk meghatarozasa oldal 322
FUNKCISK
e Pulzalé féorso fordulatszam oldal 388
SPINDLE meghatarozasa
o Ismételni kivant kivarasi idé oldal 390
FEED meghatarozasa
T Kivarasi id6 meghatarozasa oldal 392
DUELL masodpercekben vagy
fordulatokban
o Szerszam kiemelése NC stopnal  oldal 393
LIFTOFF
p—— DCM dinamikus oldal 354
Dem utkozésfellgyelet
meghatarozasa
o Megjegyzések hozzéaflizése oldal 192
BESZURASA
o Palya értelmezésének oldal 452
PROB PATH kivalasztasa
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Specialis funkciok | Dinamikus Utkozésfelligyelet (opcié 40)

10.2 Dinamikus utkozésfeliigyelet (opci6 40)

Funkcio

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A Dynamic Collision Monitoring (DCM) (Dynamic
Collision Monitoring) funkciét a gépgyarténak kell a
vezérléshez adaptalnia.

A gépgyarté barmilyen objektumot meghatarozhat, amelyet a
vezérld aztan a kuldnféle megmunkaldé mivelet alatt feligyel. Ha
két Utk6zésfigyelt objektum egy meghatarozott tavolsagon belll
megkdzeliti egymast, a vezérld egy hibalizenetet fog kiadni, és
leallitja a mozgast.

A vezérlé az aktiv szerszamot is felligyeli Utkdzésre, és azt
grafikusan abrazolja is. A vezérl6 alapvetéen henger alaku

szerszamokbol indul ki. A Iépcs8s szerszamokat szintén felligyeli a

szerszamtablazatban meghatarozottak szerint.

A vezérl§ a szerszamtablazat kdvetkezd meghatarozasait veszi
szamitasba:

B Szerszamhosszok

®m  Szerszamsugarak

B Szerszamméretek

B Szerszamtarté kinematika

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A vezérl6 aktiv Dynamic Collision Monitoring (DCM) funkcié
mellett sem hajt végre automatikusan lGtkozésfelligyeletet a
munkadarab - szerszam és munkadarab - mas gépkomponensek
utkézése vonatkozasaban. A megmunkalas soran
utkdzésveszély all fenn!

» Ellenérizze grafikai szimulaciéval a végrehaijtast

» Ovatosan tesztelje az NC programot vagy a programszakaszt
a Mondatonkénti programfutas Gizemmadban

[ | -25.000 +0.000.
[V ] +65.000 +0.000,
¥
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Specialis funkciok | Dinamikus Utkozésfeliigyelet (opcié 40)

o Altalanosan érvényes korlatozasok:

® A Dynamic Collision Monitoring (DCM) funkcio
segit az Utkdzésveszélyt csokkenteni. Ugyanakkor
a vezérlé nem képes figyelni minden lehetséges
helyzetre a milveletek kdzben.

A vezérl6 csak azokat a gépalkatrészeket tudja
védeni az Utkdzéstdl, amiket a gépgyartd helyesen
hatarozott meg, tekintettel a méretekre, orientaciora
€s poziciora.

® A vezérld csak olyan szerszamokat tud felligyelni,
amelyek vonatkozédséban a szerszamtablazatban
pozitiv szerszamsugarat és pozitiv
szerszamhosszot hatarozott meg.

® Tapintéciklus elinditasakor a vezérl6 mar nem
felligyeli a tapintdszar hosszat és a tapintogomb
atmérgjét, hogy tapintani tudja az ttkdzési
objektumokat.

® Néhany szerszam esetén (pl. homlokmard) az
Utkézést okozo sugar nagyobb lehet, mint a
szerszamtablazatban megadott érték.

= A vezérl a szerszamtablazat DL és DR szerszam
rahagyas értékeit veszi figyelembe. A TOOL CALL-
mondatban meghatarozott szerszam rahagyast
azonban nem szamitja be.
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Specialis funkciok | Dinamikus ltkozésfeliigyelet (opcié 40)

Utkozésfeliigyelet aktivalasa és deaktivalasa az NC-
programban

Idénként az Gitkozésfelligyeletet atmenetileg deaktivalni kell:

m ket Utkozésfelligyelt objektum kdzotti tavolsag csokkentéséhez
B Programfutas megallitdsanak megakadalyozasahoz

MEGJEGYZES

Utkdzésveszély!

Inaktiv Dynamic Collision Monitoring (DCM) funkci6

esetén a vezérlé nem hajt végre semmilyen automatikus
Utkdzeésellendrzést. A vezeérld igy nem akadalyoz meg semmilyen
Utkdzeést okozd mozgast sem. A mozgasok soran itk6zésveszély
all fenn!

> Lehet8ség szerint ezért mindig aktivalja az Gtkdzés
feligyeletet

> Az (itkozés fellgyeletet az atmeneti megszakitast kovetéen
azonnal aktivalja

» Ovatosan tesztelje az NC programot vagy a programszakaszt
inaktiv Utkdzés felligyelet esetén a Mondatonkénti
programfutas Gzemmaddban
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Specialis funkciok | Dinamikus ltkozésfelligyelet (opcié 40)

Utkozésfeliigyelet ideiglenes aktivalasa és deaktivalasa
programbol

» Nyissa meg az NC programot a Programozas izemmaédban

» Vigye a kurzort a kivant pozicidba, pl. a ciklus 800 elé, az
excentrikus esztergalas lehetbvé tételéhez

» Nyomja meg a SPEC FCT funkciégombot
RoCRARL » Nyomja meg a PROGRAMFUNKCIOK
FuNKeI oK funkciégombot
@ » Atkapcsolas a funkciégombsorok kézott
FINCTIoN » Nyomja meg a FUNCTION DCM funkciégombot
FUNCTION » Allapot kivalasztasa a megfelels funkciégombbal:
oFp = FUNCTION DCM OFF: A NC parancs
FUNCTION atmenetileg kikapcsolja az Utkdzés
) feliigyeletet. A lekapcsolas csak a féprogram

végéig vagy a kdvetkezd FUNCTION DCM ON-
ig él. Egy masik NC program meghivasakor a
DCM ismét aktivalodik.

= FUNCTION DCM ON: Az NC parancs feloldja
az érvényben lévd FUNCTION DCM OFF
parancsot.

o A FUNCTION DCM funkcid segitségével végrehajtott
beallitasok kizardlag az aktiv NC programban

érvényesek.
A programfutas befejezését kdvetden vagy egy Uj
NC-program kivalasztasa utan ujbol azon beallitasok
valnak érvényessé, amelyeket a Programfutasi id6
és Kézi iizemmad vonatkozasaban az UTKOZES
funkcibgombbal kivalasztott.

@ Tovabbi informacidk: Felhasznaloi kézikdnyv
Bedllitas, NC programok tesztelése és végrehajtasa
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10.3 Adaptiv elétolasszabalyzas AFC

Alkalmazas

(opcid #45)

®

Ezt a funkcidt a gép gyartdjanak kell engedélyeznie és

A gépgyarté meghatérozza tébbek kézott azt is, hogy
a vezérl6 alkalmazza-e az orsoételjesitményt vagy
barmi mas értéket bemeneti értékként az elétolas
szabélyozasahoz.

Ha engedélyezett az esztergalas szoftver opcid
(opciod 50) , ugy az AFC-t esztergalasnal is
alkalmazhatja.

0s programfutds e [JProgramozas

...........

@Fnl ama t.
He:

GG M FOS PGS A TOOL T TRANS GPARA G5/ ATG <

Az adaptiv elétolasszabalyzast az 5 mm-nél kisebb
atmergji szerszamokhoz nem célszeri alkalmazni. Ha
az orso névleges teljesitménye igen nagy, a szerszam
atmérdéjének hatarértéke is nagyobb lehet.

Ne alkalmazza az adaptiv el6tolas vezérlést olyan
miveleteknél, amelyeknél az el6tolasnak és az
orséfordulatszamnak igazodnia kell egymashoz, mint
példaul a menetvagasnal.

nnnnnn
LLLLLLL

[t

Az adaptiv el6tolasszabalyzasnal a vezérlé automatikusan, az
aktualis orsoteljesitmény figgvényében vezérli az el6tolast a
programfutas alatt. Az egyes megmunkalasi Iépésekhez rogziteni
kell a sziikséges orsételjesitményt egy teach-in forgacsolas soran,
és ezt a vezérl elmenti egy, az NC-program-hoz tartozé fajlba.

Az egyes megmunkalasi [épések kezdetén, amely altalaban az
orso bekapcsolasaval egyutt torténik, a vezérlé ugy szabélyozza az
el6tolast, hogy az a meghatarozott hatarokon belll legyen.

Ha a forgacsolasi feltételek valtozatlanok, akkor a
féorso teljesitményét egy teach-in forgacsolassal
hatarozhatja meg allandd, szerszamspecifikus
referencia teljesitményként. Ehhez hasznalja a
szerszamtablazat AFC-LOAD oszlopat. Ha ebben az
oszlopba manualisan ir be értéket, akkor a vezérlé6 nem
hajt végre tobb teach-in forgacsolast.

Ez lehetbvé teszi a szerszamot, a munkadarabot és a gépet éré
negativ hatasok elkerllését, amelyeket a forgacsolasi feltételek
valtozasa okozhat. A forgacsolasi feltételeket els6sorban az

alabbiak valtoztathatjak meg:
®  Szerszamkopas

® Ingadozo fogasmélység, ami elsésorban az ontvényeknél Iép fel
= Anyaghibak altal okozott ingadozé keménység
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Specialis funkciok | Adaptiv elétolasszabalyzas AFC (opci6 #45)

Az adaptiv el6tolas vezérlés (AFC) az alabbi el6nydket nyujtja:

= A megmunkalasi id§ optimalizalasa
Az elbtolas szabalyzasaval a vezérlé megprobalja fenntartani
a korabban programozott maximalis féorso teljesitmeényt, vagy
a szerszamtablazatban jeldlt referencia teljesitményt (AFC-
LOAD oszlop) a teljes megmunkalasi idé alatt. A megmunkalasi
z6nakban megnodvelt elétolas és lecsOkkentett anyaglevalasztas
eredménykeént lerovidil a teljes megmunkalasi idé

®  Szerszamfigyelés

Ha a féorso teljesitmény meghaladja a programozott vagy el&irt
maximalis értéket (a szerszamtablazat AFC-LOAD oszlopa),
akkor a vezérl6 csdkkenti az elétolast, amig a referencia f6orsé
teljesitményt djra eléri. Ha megmunkalaskor meghaladja

a maximalis orsoételjesitményt és egyidejlileg az el6tolas a
meghatarozott minimalis érték ala csdkken, a vezérld kikapcsol.
Ez segit a tovabbi kadrok megel6zésében szerszamtorés vagy -
kopas esetén.

® A gép mechanikai részeinek védelme

Az el6tolas iddben torténd csdkkentése és kikapcsolas segit a
gép tulterhelésének elkeriilésében
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AFC alapbeallitasainak meghatarozasa

Az AFC.TAB tablazatban, amelyet a TNC:\table konyvtarba kell
menteni, adja meg azokat a szabalyz6 beallitasokat, amikkel a
vezérld végrehaijtja az elbtolas szabalyzasat.

Ennek a tablazatnak az adatai alapértékek, amiket teach-in

esetében tetszéleges NC-program kapcsolddo fajliaba lehet
masolni. Az értékek a vezérld szamara alapértékil szolgalnak.

Ha a szerszamtablazat AFC-LOAD oszlopaval szerszam-
specifikus referencia teljesitményt hataroz meg, a
vezérld létrehozza a kapcsolddé fajlt a vonatkozo
NC-program részére teach-in forgacsolas nélkiil. A fajl
kézvetlendl a szabalyzas el6tt jon létre.

A tablazatban az alabbi adatokat kell meghataroznia:

Oszlop
NR

Funkciok

Tablazat soranak sorszama (egyéb funkcidja nincs)

AFC

Szabalyz6 beallitds neve. A nevet a szerszamtablazat AFC oszlopaban kell megadnia. Ez
hatadrozza meg a szabalyzé paraméterek szerszamhoz valé hozzarendelését

FMIN

ElStolasi érték, amelynél vezérlének ki kell kapcsolnia talterhelés miatt. Adja meg az
értéket a programozott el6tolashoz viszonyitva szazalékban. Beviteli tartomany: 50 és
100 % kozott

FMAX

Maximalis el6tolasi sebesség az anyagban, amelyre a vezérlé automatikusan névelheti
az el6tolast. Adja meg az értéket a programozott elétolashoz viszonyitva szazalékban

FIDL

Az az el6tolas, amivel a vezérld mozgast végez, amikor a szerszam nem forgacsol
(el6tolas a levegbben). Adja meg az értéket a programozott elétolashoz viszonyitva
szazalékban

FENT

Az az el6tolas, amivel a vezérld mozgast végez, amikor a szerszam belép az anyagba
vagy kilép az anyagbdl. Adja meg az értéket a programozott el6tolashoz viszonyitva
szazalékban. Maximalisan megadhaté érték: 100%

OovLD

A vezérld kivant reagélasa a tulterhelésre:

" M: A gép gyartdja altal definialt makré végrehajtasa

= S: Azonnali NC-stop végrehajtasa

= F: NC-stop végrehajtasa, ha a szerszam vissza van hlzva
® E: Csak hibalizenet megjelenitése a képernydn

® L: Aktualis szerszdm zaroldsa

= -: Ne legyen tulterhelésre adott valasz

A vezérld a kivalasztott ledllitassal reagal, ha a vezérl6 a maximalis orsoteljesitményt
egy masodpercnél hosszabb idére tullépi, és ugyanakkor az el6tolds a meghatarozott
minimalis érték ala cstkken. Adja meg a kivant funkciét az alfabetikus billentylzettel.

A forgacsolasi szerszamkopas felligyelet kapcsan a vezérlé csak az M, E és L valasztasi
lehet8ségeket értékeli ki!

Tovabbi informacidk: Felhasznaldi kézikonyv Beallitas, NC programok tesztelése és
végrehajtasa

POUT

Az az orsoteljesitmény, amelynél a vezérlének észlelnie kell, hogy a szerszam kilép a
munkadarabbdl. Adja meg a betanitott referencia terhelés értékét szazalékban. Ajanlott
beviteli érték: 8 %
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Oszlop Funkcidk

SENS A szabalyozas érzékenysége (agresszivitasa). Az értéket 50 és 200 kozott adhatd
meg. 50 egy lassu, 200 egy nagyon agressziv szabalyozasnak felel meg. Egy
agressziv szabalyozas gyorsan és nagy értékvaltozasokkal reagal, hajlamos azonban a
tullendilésre. Javasolt érték: 100

PLC Az az érték, amelyet a vezérlbnek a megmunkalasi lépés kezdetén at kell adnia a PLC
felé. Ezt a funkcidt a gépgyartd hatarozza meg, lasd a gépkonyvet

o Az AFC.TAB tablazatban annyi vezérlési beallitast
hatarozhat meg, amennyit szeretne.

Ha nem talalhaté a TNC:\table konyvtarban az AFC.TAB
tablazat, akkor a vezérld meghatarozott belsé vezérlési
beallitasokat hasznal a teach-in forgacsolashoz.

El6re meghatarozott szerszamfiiggd referencia
teljesitmény esetén a vezérl6 azonnal beszabalyoz.

A HEIDENHAIN azonban a biztonsagos és elére
meghatarozott folyamatok érdekében az AFC.TAB
tablazat alkalmazasat ajanlja.

Az AFC.TAB f3jl létrehozasahoz az alabbiak szerint jarjon el (csak
akkor szikséges, ha a fajl még nem létezik):

Vélassza a Programozas lizemmaodot

A fajlkezel6 kivalasztasahoz: nyomja meg a PGM MGT gombot
Valassza ki a TNC:\ konyvtart

Hozzon létre egy Uj AFC.TAB fajlt

Hagyja jova az ENT gombbal

A vezérld egy tablazatformatumokat tartalmazé felsorolast
jelenit meg.

» Valassza a AFC.TAB tablazatformatumot és nyugtazza az ENT
gombbal

> A vezérld létrehoz egy tablazatot a szabalyozo beallitasokkal.

v v v vy vy
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AFC programozas

Az AFC funkciok teach-in elinditasdhoz és befejezéséhez torténd
programozasahoz az aldbbiak szerint jarjon el:

» Nyomja meg a SPEC FCT funkciégombot
Ty » Nyomja meg a PROGRAMFUNKCIOK
FuNKeI oK funkciégombot
e~ » Nyomja meg a FUNCTION AFC funkciégombot
are » Valassza ki a funkciét

A vezérld tdbb olyan funkciét biztosit, amivel az AFC-t el lehet
inditani és le lehet allitani.

= FUNCTION AFC CTRL: Az AFC CTRL funkci6 aktivalja a
pozicidszabalyzott médot attdl a helytdl, amelytél az NC-mondat
fut, még akkor is, ha a teach-in fazis nincs befejezve.

= FUNCTION AFC CUT BEGIN TIME1 DIST2 LOAD3: A vezérld

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 a TIME, DIST vagy LOAD feltételek

teljeslinek.

B A TIME segitségével hatarozhatja meg a teach-in fazis
maximalis idétartamat masodpercekben.

B DIST hatarozza meg a teach-in fogasvétel maximalis
tavolsagat.

® A LOAD teszi lehetévé a referencia terhelés kdzvetlen

beallitasat. Ha a megadott referencia terhelés > 100 %, a
vezérl6 automatikusa korlatozza azt 100 %-ra.

= FUNCTION AFC CUT END: A AFC CUT END funkcio zarja le az
AFC szabalyozast.

0 Az alapértelmezett TIME, DIST és LOAD modalisan
érvényesek. A visszaallitds a 0 megadasaval
lehetséges.

o A szabvéanyos referenciateljesitményt meghatarozhatja
a szerszamtablazat AFC LOAD oszlopaval és az LOAD

bevitelével az NC programban! Az AFC LOAD értéket
a szerszamhivason és a LOAD értéken keresztul a
FUNCTION AFC CUT BEGIN funkcio segitségével
aktivalja.
Ha mindkét lehetéséget beprogramozza, a vezérl6 az
NC programban programozott értéket alkalmazza!
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AFC-tablazat megnyitasa

Egy teach-in forgacsolas esetén a vezérl6 elészor az

AFC.TAB tablazatban megadott alapbeallitasokat masolja a
<name>.H.AFC.DEP fajlba valamennyi megmunkalasi Iépéshez.
<name> annak az NC programnak a neve, amelyhez a teach-

in forgacsolast rogzitette. Ezenfelll rogziti a vezérl6 a teach-in
forgacsolas soran fellépé maximalis orsoételjesitményt, és az értéket
szintén elmenti a tablazatba.

A <name>.H.AFC.DEP fajlt a Programozas izemmodban
modosithatja.

Ha szikséges megmunkalasi I1épést (teljes sort) is tordlhet.

o A dependentFiles (122101 sz.) gépi paraméternek

MANUAL allason kell allnia ahhoz, hogy figgé adatokat
lathassa a fajlkezel8ben.
A <name>.H.AFC.DEP fajl szerkeszthet6sége érekében
a fajlkezel6t ugy kell beallitania, hogy minden fajltipus
megjelenjen (nyomja meg a TIPUSVALASZTAS
funkciégombot).
Tovabbi informacié: "Fajlok", oldal 103

@ Tovabbi informacidk: Felhasznaloi kézikdnyv
Beallitas, NC programok tesztelése és végrehajtasa
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10.4 Megmunkalas az U, V és W parhuzamos

tengelyekkel

Attekintés

®

Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait. z‘
A szerszamgépet a gépgyartonak kell konfiguralnia, ha
alkalmazni kivanja a parhuzamos tengely funkciékat.

A programozhato tengelyek szama, megnevezése és
hozzarendelése gépfiiggé.

Az X, Y és Z fétengelyek mellett Iéteznek parhuzamos U,V és W
tengelyek

A f6- és parhuzamos tengelyek tdbbnyire az alabbiak szerint
vannak egymashoz rendelve:

Fétengely Parhuzamos Forgétengely
tengely

X u A

Y \ B

z w C

Az U, V és W parhuzamos tengelyekkel val6 megmunkalashoz a
vezérl6 a kdvetkezd funkcidkat biztositja:

Funkciégomb Funkcié Jelentés Oldal

FUNCTION
PRARAXCOMP

PARAXCOMP Hatarozza meg a vezérl6 mikodését parhuzamos 367
tengelyekkel val6 pozicionalaskor

FUNCTION
PRRAXMODE

PARAXMODE Hatarozza meg, melyik tengelyekkel hajtja végre a 368
vezérld a megmunkalast

A parhuzamos tengely funkcidkat ki kell kapcsolni a
gépkinematikara valtas el6tt.

A parhuzamos tengelyek programozasa a noParaxMode
(105413 sz.) gépi paraméterrel kapcsolhato ki.
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Parhuzamos tengelyek automatikus szamitasa

@ A parAxComp (300205 sz.) gépi paraméterrel a
gépgyarté hatarozza meg, hogy a parhuzamos
tengelyfunkcié alapértelmezetten be van-e kapcsolva.
A vezérl6 indulasa utan mindig a gép gyartéja altal
meghatarozott konfiguracié van érvényben.

Ha a gép gyartdéja a parhuzamos tengelyt mar a konfiguraciéban
bekapcsolta, a vezérlé szamolja a tengelyt anélkll, hogy elétte
programozna a PARAXCOMP-ot.

Mivel a vezérlé a parhuzamos tengelyt ezaltal folyamatosan
szamolja, On pl. a W-tengely tetszéleges helyzetével
munkadarabot tapinthat le.

o Vegye figyelembe, hogy a PARAXCOMP OFF ezutan nem
kapcsolja ki a parhuzamos tengelyt, hanem a vezérlé
Ujra aktivalja az alapértelmezett konfiguraciot.
A vezérl6 csak akkor kapcsolja ki az automatikus

szamitast, ha On az NC-mondatban a tengelyt is
megadja, pl. PARAXCOMP OFF W.

FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY
Példa
13 FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY W

A parhuzamos tengelyek mozgasanak kijelzésfunkcidja a
PARAXCOMP DISPLAY funkciéval kapcsolhato be. A vezérld
figyelembe veszi a parhuzamos tengelymozgasokat a fétengely
pozicidkijelz6jével 6sszhangban (6sszegzett kijelzés). Ezért a
fétengely pozicidkijelzése mindig a szerszam és a munkadarab
relativ tavolsagat mutatja, tekintet nélkil arra, hogy fétengely vagy
a segédtengely mozog-e.

A meghatarozas menete:

» Jelenitse meg a specidlis funkcidk
funkciégombsort
» Nyomja meg a PROGRAMFUNKCIOK
FUNKCT6K funkciégombot
P neTTon » Nyomja meg a FUNCTION PARAX funkciégombot

PARAX

» Nyomja meg a FUNCTION PARAXCOMP

FUNCTION

PARAXCOMP funkciégombot
FUNCTION » Valassza a FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY-t
pISPLAY » Hatarozza meg azt a parhuzamos tengelyt,

amelynek mozgasat a vezérlé szamitasba veszi
a fétengely poziciokijelzéséhez
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FUNCTION PARAXCOMP MOVE
Példa
13 FUNCTION PARAXCOMP MOVE W

o A PARAXCOMP MOVE funkci6 csak egyenes
mozgasokkal (L kapcsolatban alkalmazhaté.

A vezérl6 a PARAXCOMP MOVE funkciét a parhuzamos tengely
mozgasainak kompenzalasara alkalmazza, ugy hogy egy
kompenzalé mozgast hajt végre a megfelel6 fétengelyen.

Parhuzamos tengelymozgasok esetén pl. ha a W tengely

negativ irdnyban mozog, akkor a vezérl§ a Z fétengelyt

szimultdn mozgatja pozitiv iranyba ugyanazzal az értékkel. A
szerszam és a munkadarab relativ tavolsaga valtozatlan marad.
Alkalmazas portalgépeken: huzza vissza a f6orsé merevitét, hogy
keresztgerenda szimultan lefele mozogjon.

A meghatarozas menete:

» Jelenitse meg a specialis funkciok
funkciégombsort

T » Nyomja meg a PROGRAMFUNKCIOK

FuNKeI oK funkciégombot

ARG » Nyomja meg a FUNCTION PARAXfunkciégombot

e » Nyomja meg a FUNCTION PARAXCOMP

PRRAXCONP funkciégombot

FUNCTION » Valassza a FUNCTION PARAXCOMP MOVE-t

Hove » Hatarozza meg a parhuzamos tengelyt

o A lehetséges szabalyozasi értékek beszamitasat (a
preset tablazatban léevé U_OFFS, V_OFFS és W_OFFS)
a gépgyarté hatarozza meg a presetToAlignAxis
(300203 sz.) paraméterben.
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FUNCTION PARAXCOMP kikapcsolasa

0 A vezérl6 indulasa utan mindig a gép gyartdja altal
meghatérozott konfiguracié van érvényben.

A vezérl§ a tengelyparhuzamos PARAXCOMP funkciét az
alabbi funkcidkkal nullazza:

®  NC-program kivalasztasa
= PARAXCOMP OFF

A parhuzamos tengely funkciokat ki kell kapcsolni a
gépkinematikara valtas el6tt.

Példa
13 FUNCTION PARAXCOMP OFF
13 FUNCTION PARAXCOMP OFF W
A PARAXCOMP OFF funkciéval kapcsolja ki a tengelyparhuzamos

PARAXCOMP DISPLAY és PARAXCOMP MOVE funkcidkat. A
meghatarozas menete az alabbi:

» Jelenitse meg a specidlis funkcidk
funkciégombsort
» Nyomja meg a PROGRAMFUNKCIOK
FUNKCI 6K funkciégombot

» Nyomja meg a FUNCTION PARAX funkciégombot

FUNCTION
PARAX

T — » Nyomja meg a FUNCTION PARAXCOMP

PARAXCOMP funkciégombot

FUNCTION » Valassza a FUNCTION PARAXCOMP OFF-t
25 » Sziikség esetén tengelymegadas

o A gépgyarté a PARAXCOMP-funkcidt gépi paraméter
segitségével akar tartésan is aktivalhatja.
Ha ki akarja kapcsolni a funkciot, meg kell adnia a
parhuzamos tengely az NC-mondatban, pl. FUNCTION
PARAXCOMP OFF W.
Tovabbi informacié: "Parhuzamos tengelyek
automatikus szamitasa", oldal 365
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FUNCTION PARAXMODE
Példa
13 FUNCTION PARAXMODE X Y W

o A PARAXMODE funkci6 aktivaldsahoz, mindharom
tengelyt meg kell hataroznia.
Ha az On gépgyartoja a PARAXCOMP funkciét még
nem aktivalta alapallapotban, akkor aktivalnia kell a
PARAXCOMP-ot, miel6tt dolgozna a PARAXMODE-val.

Azért, hogy a vezérl6 kiszamolja a PARAXMODE-val
levalasztott fétengelyt, kapcsolja be erre a tengelyre a
PARAXCOMP funkciot.

A PARAXMODE funkciét a vezérl§ altal a megmunkalashoz hasznalt
tengelyek meghatarozasahoz tudja hasznalni. Programozza a
géptdl fuggetlenll az 6sszes mozgast és konturleirast az X, Y, Z
fétengelyeken.

Hatarozza meg a harom tengelyt a PARAXMODE funkciéval
(pl. FUNCTION PARAXMODE X Y W), amelyekkel a vezérl6 a
programozott mozgasokat végrehaijtja.

A meghatarozas menete az alabbi:

» Jelenitse meg a specidlis funkcidk
funkciégombsort

» Nyomja meg a PROGRAMFUNKCIOK

FUNKCT6K funkciégombot

T » Nyomja meg a FUNCTION PARAX funkciégombot
T » Nyomja meg a FUNCTION PARAXMODE

PARAXHMODE funkciégombot

S » Valassza a FUNCTION PARAXMODE-t

PARRXHORE » Tengelyek meghatarozasa megmunkalashoz
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Fétengely és parhuzamos tengely mozgatasa
Példa

(13FUNCTION PARAXMODE XYW
4L Z+1006Z4150ROFMAX
Amennyiben a PARAXMODE funkci6 aktiv, akkor a vezérl6 a
funkciéban meghatarozott tengelyeket alkalmazza a programozott
mozgasok végrehajtasara. Ha a vezérlé a PARAXMODE-val
levalasztott f6tengellyel akar mozogni, adjon meg ennek a

tengelynek egy tovabbi & jelet. A & jel ezutan a fétengelyre
vonatkozik.

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:
@ » Nyomja meg a L gombot
> A vezérld egy linearis mondatot nyit meg.
Definialja a koordinatakat
Definialja a sugarkorrekciot
Nyomja meg a bal nyil gombot
A vezérld megjeleniti a &Z-jelzést.

Adott esetben vélassza ki a tengelyt a
tengelyirany gombokkal

Koordinata definialasa
EnT » Nyomja meg az ENT gombot

B
vV v Vv vy

v

0 Az & szintaktikai elem csak L mondatokban
engedélyezett.

A fétengely kiegészitd pozicionalasa a & paranccsal a
REF rendszerben torténik. Ha a pozicidkijelzd pillanatnyi
értékre van allitva, akkor ez a mozgas nem jelenik meg.
Ha sziikséges, kapcsolja a pozicidkijelz6t REF értékre.
A &-val pozicionalt tengelyek lehetséges szabalyozasi
értékének beszamitasat (a preset tablazatban lévé
X_OFFS, Y_OFFS és Z_OFFS) a gépgyartd hatarozza
meg a presetToAlignAxis (300203 sz.) paraméterben.
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FUNCTION PARAXMODE kikapcsolasa

0 A vezérl6 indulasa utan mindig a gép gyartdja altal
meghatarozott konfiguracié van érvényben.

A vezérl§ a tengelyparhuzamos PARAXMODE funkciot az
alabbi funkcidkkal allitja vissza:

® NC-program kivalasztasa
= Program vége

B M2 és M30

= PARAXMODE OFF

A parhuzamos tengely funkcidkat ki kell kapcsolni a
gépkinematikara valtas el6tt.

Példa

A PARAXMODE OFF funkcioval kapcsolja ki a parhuzamos tengely
funkciot. A vezérlé ezutan a gépgyarto altal meghatarozott
fétengelyeket alkalmazza. A meghatarozas menete az alabbi:

» Jelenitse meg a specialis funkciok
funkciogombsort
— » Nyomja meg a PROGRAMFUNKCIOK
FUNKET 6K funkciégombot
prm— » Nyomja meg a FUNCTION PARAX funkciégombot
PARAX
m—— » Nyomja meg a FUNCTION PARAXMODE
PARAXHMODE funkcidgombot
FuNcTION > Valassza a FUNCTION PARAXMODE OFF-t
'PARAXMODE
OFF
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Hivja a Z orsotengelyben lévé szerszamot

Fétengely pozicionalasa

Kijelzé6 kompenzacié aktivalasa
Pozitiv tengely valasztas
Fogasvétel futasa a W melléktengelyen

Allitsa helyre az alapkonfiguraciot
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10.5 Fajl miiveletek

Alkalmazas

A FUNCTION FILE segitségével az NC programon belll masolhat,
athelyezhet és torolhet fajlokat.

o A FILE-funkciok nem hasznalhatéak olyan
NC-programok-ban vagy fajlokban, amelyeket korabban
olyan funkciokkal, mint a CALL PGM vagy CYCL DEF 12
PGM CALL meghivatkozott.

Fajl funkciok meghatarozasa
» Nyomja meg a specialis funkciok gombot

v

Vélassza a program funkciokat

PROGRAM-
FUNKCIoK

T OTon » Valassza a fajl miiveleteket
e > A vezérldé megjeleniti a rendelkezésre allo
funkciokat.
Funkciégomb Funkcié Jelentés
—_ FA,JL ] Fajl masolasa: Adja meg a
copy MASOLASA  masolando fajl nevét és elérési
utvonalat, valamint a cél utvonalat
e FAJL _ Féjl mozgatasa: Adja meg az
MovE ATHELYEZESE athelyezend§ fajl nevét és elérési
utvonalat, valamint a cél utvonalat
— FAJL Fajl torlése: Adja meg a toérlendd fajl
DELETE TORLESE nevét és elérési Utvonalat

Ha egy olyan fajlt kivan masolni, amely nem létezik, a vezérld
hibalizenetet kuld.

FAJL TORLESE hibalizenetet jelenit meg, ha a térlendd fajl nem
létezik.
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10.6 Nullapont eltolas meghatarozasa

Attekintés

A ciklus 7 NULLPUNKT-VERSCHIEBUNG koordinata transzformacio
alternativajaként hasznalhatja a TRANS DATUM parbeszédes
funkciét is. Csakugy, mint a ciklus 7-ben, a TRANS DATUM
funkcidval is kdzvetlenlll programozhat eltolasi értékeket vagy
aktivalhat egy sort a valaszthaté nullaponttablazatbdl. Ezenkivdl
rendelkezésére all még a TRANS DATUM RESET funkcid, amivel
kénnyen visszaallithat egy nullaponteltolast.

o A CfgDisplayCoordSys (127501 sz.) opcionalis gépi
paraméterrel eldontheti, hogy mely koordinata rendszer
esetén jelenjen meg a statuszkijelzésnél az érvényes
nullaponteltolas.

TRANS DATUM AXIS
Példa
13 TRANS DATUM AXIS X+10 Y+25 Z+42

A TRANS DATUM AXIS funkciéval hatarozzon meg egy
nullaponteltolast a megfeleld tengely értékmegadasaval. Egy
NC-mondat-ban maximum kilenc koordinatat hatarozhat meg,
lehetséges a ndvekményes megadas. A meghatarozas menete az
alabbi:

» Jelenitse meg a specialis funkciok
funkciégombsort
» Nyomja meg a PROGRAMFUNKCIOK
FUNKCTSK funkciégombot
e A » Valassza a transzformaciokat
T » Valassza a TRANS DATUM nullaponteltolast
ERTEKEK » Valassza az értékbevitel funkcidgombot
» Adja meg a nullaponteltolast az érintett
tengelyekben, egyenként nyugtazva azENT
gombbal

o Az abszolut értékként megadott értékek a munkadarab
nullapontra vonatkoznak, aminek meghatarozasa vagy
nullapontfelvétellel torténik, vagy egy preset-tel a preset
tablazatbol.
Az inkrementalis értékek mindig az utolsé érvényes
nullapontra vonatkoznak (ez lehet egy mar eltolt
nullapont is).
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TRANS DATUM TABLE
Példa
13 TRANS DATUM TABLE TABLINE25
A TRANS DATUM TABLE funkciéval a nullaponttablazat egy

adott szamu nullapontjdnak kivalasztasaval hatarozhat meg egy
nullaponteltolast. A meghatarozas menete az alabbi:

» Jelenitse meg a specialis funkciok
funkciégombsort
T » Nyomja meg a PROGRAMFUNKCIOK
FUNKCT 6K funkciégombot
e » Valassza a transzformaciokat
e » Valassza a TRANS DATUM nullaponteltolast
TABLAZAT » Valassza a TRANS DATUM TABLE
nullaponteltolast

» Adja meg a vezérl6 altal aktivalandé sor szamat,
majd nyugtadzza az ENT gombbal

» Ha szikséges, adja meg annak a
nullaponttablazatnak a nevét, amibél aktivalni
szeretné a nullapontszamot, és nyugtazza
az ENT gombbal. Ha nem akar meghatarozni
nullaponttablazatot, nyugtazza a NO ENT
gombbal

o Ha nem hatarozott meg nullaponttablazatot a TRANS
DATUM TABLE mondatban, akkor a vezérld azt a
nullaponttablazatot hasznalja, amit az NC programban a
SEL TABLE utasitassal kivalasztott, vagy azt a tablazatot,
amit a Mondatonkénti programfutas vagy Folyamatos
programfutas izemmaddban valasztott ki (allapot M).
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TRANS DATUM RESET
Példa

Hasznalja a TRANS DATUM RESET funkciét egy nullaponteltolas
visszavonasahoz. Lényegtelen, hogy el6z6leg hogy hatarozta meg
a nullapontot. A meghatarozas menete:

» Jelenitse meg a specialis funkciok
funkciogombsort

» Nyomja meg a PROGRAMFUNKCIOK
funkcidgombot

» Valassza a transzformaciokat

e > Valassza a TRANS DATUM nullaponteltolast

» Nyomjamegaz )
NULLAPONTELTOLAS VISSZAALL.
funkciogombot
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10.7 Szamlalé meghatarozasa

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
A funkciét a gép gyartéja engedélyezi.

A FUNCTION COUNT funkciéval az NC-program-bal tud egy
egyszer( szamlalét vezérelni. Ezzel a szamlaléval aztan pl.
megszamolhatja az elkészilt munkadarabok szamat.

A meghatarozas menete az alabbi:

spec » A specialis funkciokat tartalmazé funkcidgombsor
megjelenitése

» Nyomja meg a PROGRAMFUNKCIOK

FUNKCI 6k funkciégombot

pr— » Nyomja meg a FUNCTION COUNT funkciégombot

MEGJEGYZES

Vigyazat: Az adat elveszhet!

A vezérlé csak egy szamlalot tud kezelni. Ha egy olyan NC
programot hajt végre, amely a szamlaloallast lenullazza, egy
masik NC program altal hasznalt szamlalé is visszaallitodik.

» A megmunkalas el6tt ellenbrizze, hogy aktiv-e valamilyen
szamlalé

> Szikség esetén jegyezze fel a szamlalo allasat és a
megmunkalas utan a MOD menuben illessze azt Gjbdl be

0 Az aktualis szamlaldallast a ciklus 225 hasznalataval
tudja gravirozni.
Tovabbi informacidk: Felhasznaléi kézikonyv
ciklusprogramozashoz

Kihatas Programteszt lizemmaédban

A Programteszt Uzemmaoddban szimulalhatja a szamlalét. Ekkor a
szamlalénak csak egy allasa érvényes, amelyet az NC-programban
hatarozott meg. A szamlaléallas a MOD-meniben valtozatlan
marad.

Hatas a Mondatonkénti programfutas és Folyamatos
programfutas lizemmodokban

A MOD-menii szamlaléallasa csak a Mondatonkénti programfutas
és Folyamatos programfutas iGzemmaodokban érvényes.

A szamlaloallas a vezérld ujrainditasat kdvetden is érvényben
marad.
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FUNCTION COUNT meghatarozasa
A FUNCTION COUNT funkcio alabbi lehet&séget kinalja:

Funkciogomb Jelentés

A szamhoz adjon hozz4a 1-t

Szamlalo lenullazasa

Egy megadott érték beallitdsa névleges allasként
(célértékkent)

Beviteli érték: 0 — 9999

Egy megadott érték beallitasa szamlaloallasként
Beviteli érték: 0 — 9999

Szamlalo értékének novelése egy megadott
értékkel

Beviteli érték: 0 — 9999

NC program ismétlése a cimkétél, ha még
tovabbi alkatrészeket kell gyartani

-

o
o
o
o

Szamlaloallas lenullazasa

A megmunkalasok névleges allasanak megadasa
Ugrasjel6lés megadasa

Megmunkalas

Szamlaléallas novelése

Megmunkalas ismétlése a cimkétdl, ha még tovabbi
alkatrészeket kell gyartani
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10.8 Szovegfajlok létrehozasa

Alkalmazas

A vezérlén a szévegszerkesztbvel tud szovegeket Iétrehozni és
szerkeszteni. Jellemz§ alkalmazasok:

m Teszteredmények rogzitése

B Megmunkalasi eljarasok dokumentalasa

m Képletgyljtemény létrehozasa

A szovedgfajlok kiterjesztése .A (ASCII fajlok esetén). Ha mas tipusu
fajlokat szeretne ezen a médon szerkeszteni, elészor .A tipusu
fajlla kell konvertalnia azokat.

Egy szovegfajl megnyitasa és elhagyasa
» Uzemmodd: Nyomja meg a Programozas gombot

> A fajlkezel6 meghivasahoz nyomja meg a PGM MGT gombot
(program management).

> .Atipusu fajlok megjelenitése: Nyomja meg a TIPUSVALASZTAS
funkciégombot és a OSSZESET funkcidgombot egymas utan

» Valasszon egy fajlt és nyissa meg a KIVALASZT funkciégombbal
vagy az ENT gombbal, vagy hozzon létre egy Uj fajlt: az uj
fajlnév beirasaval és az ENT gomb megnyomasaval

Ha el akarja hagyni a szdvegszerkesztét, akkor nyissa meg a

fajlkezel6t, és valasszon ki egy mas tipusu fajlt, mint pl. egy

NC-program-ot.

Funkciégomb Kurzor mozgatasa

KGVETKEZO Kurzor mozgatésa egy széval jobbra
526
=
FLozo Kurzor mozgatasa egy szoéval balra
526
=
oLAL Ugras a kdvetkezd oldalra
oLpAL Ugras az el6z6 oldalra
KEZDES Kurzort a féjl elejére
vese Kurzort a fajl végére
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Szovegek szerkesztése

A szbvegszerkeszt6 elsd sora felett, egy informaciés mezd mutatja
a fajl nevét és helyét, valamint a sor-informaciot:

Fajl: A szdvegfajl neve
Sor: A sor, amelyben a kurzor pillanatnyilag van
Oszlop: Az oszlop, amelyben a kurzor pillanatnyilag van

A beszuras és a felliliras ott térténik, ahol a kurzor all. A kurzort
barmely poziciéba mozgathatja a szévegfajlban a nyilbillentylkkel.

Sortorés beszurasa RETURN vagy az ENT gombbal lehetséges.

Karakterek, szavak és sorok torlése és beillesztése

A szdvegszerkesztével szavakat, s6t sorokat is torolhet és

beszurhatja azokat barhova a szévegben.

» Vigye a kurzort arra a széra vagy sorra, amelyet térdlni és a
szdvegben mas helyre beszurni szeretne

» Nyomja meg a SZO TORLESE ill. SOR TORLESE funkcidgombot: a
vezérld torli a szOveget, és a vagolapon elmenti azt

> Vigye a kurzort arra helyre, ahol a szovegben beszurast
kivan végezni, majd nyomja meg a SOR / SZO BEILLESZTESE
funkciégombot

Funkciégomb Funkcié

o Egy sor torlése és ideiglenes tarolasa
TORLESE

= Egy sz6 torlése és ideiglenes tarolasa
TORLESE

o Eqgy karakter torlése és ideiglenes tarolasa
TORLESE
sor - sz Egy sor vagy sz6 beszUrasa az ideiglenes
BEILLESZ- . e z

Tese tarolobol
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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 KIJELOLESE
TR funkciégombot

» Vigye a kurzort a kivalasztandd szbvegrész
utolsé karakterére. Kivalaszthat egész sorokat
azzal, hogy a kurzort fel-le mozgatja kdzvetlendl
a nyilgombokkal - a kivalasztott széveget eltérd
szin jelzi.

A kivant szdveg blokk kivalasztasa utan az alabbi
funkciégombokkal szerkesztheti a szoveget:

Funkciégomb Funkcié

Specialis funkciok | Szévegfajlok Iétrehozasa

BLOKKOT A kijeldlt mondat térlése és ideiglenes tarolasa
KIVAG
lone A kijel6lt mondat ideiglenes tarolasa torlés nélkiil
MASOLASA (ma’so|a’s)

Ha szlikséges, akkor az ideiglenesen tarolt mondatokat beszurhatja
egy masik helyre:

» Vigye a kurzort arra a helyre, ahova az ideiglenesen tarolt
blokkot szeretné beszurni

» Nyomja meg a BLOKK BEILLESZTES
TLLESZTES funkciégombot

Az ideiglenesen tarolt szdveget blokkot tébbszoér is beszurhatja

A kivalasztott mondat athelyezése egy masik fajlba
» Valassza ki a széveg blokkot az el6z6ekben leirt mddon

» Nyomja meg a FAJLHOZ HOZZATESZ
HozZATESZ funkciégombot.
> A vezérlé megjelenit egy parbeszéd ablakot Cél
fajl =.

» Adja meg a célfijl elérési utvonalat és nevét.

> A vezérld hozzaflizi a kijelolt széveget a
meghatarozott fajlhoz. Ha nem talalhato célfajl a
megadott néven, a vezérlé létrehoz egy Uj fajlt a
kivalasztott szoveggel.

Egy masik fajl beszurasa a kurzor poziciéjanal
» Vigye a kurzort a szGvegben arra a helyre, ahova egy masik
fajlt szeretne beilleszteni
T » Nyomja meg a FAJLT BEILLESZT funkciégombot.

pereet > A vezérlé megjelenit egy parbeszéd ablakot Fajl
neve =.

» irja be annak a fajinak az elérési utvonalat és
nevét, amelyiket szeretné beilleszteni
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Szovegrészek keresése

A szdvegszerkesztével megkereshet szavakat vagy
karaktersorozatokat a szvegben. Két lehet6ség érhet6 el.

Az aktualis szoveg keresése

Keresd funkcié arra, hogy megtalalja annak a szénak a kdvetkezé
eléfordulasat a szévegben, ahol a kurzor pillanatnyilag all:

» Vigye a kurzort a kivant szora.

» Keresési funkcio kivalasztasa: nyomja meg a KERESES
funkciégombot

» Nyomja meg a AKTUALIS SZO KERESESE funkciégombot

» Sz6 keresése: nyomja meg a KERESES funkciégombot

> Kilépés a keresés funkciobol: Nyomja meg a VEGE
funkciégombot

Tetszbleges szdveg keresése

» Keresési funkcio kivalasztasa: nyomja meg a KERESES
funkcidgombot. A vezérlé megjelenit a Szovegkeresés :
parbeszédablakotSzovegkeresés :

» Adja meg a szdveget, amit meg akar keresni
» Szdveg keresése: nyomja meg a KERESES funkciégombot

> Kilépés a keresés funkciobol: Nyomja meg a VEGE
funkciégombot
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10.9 Szabadon meghatarozhaté tablazatok

Alapismeretek

A szabadon meghatarozhat6 tablazatokba tetszéleges informaciét
menthet el és olvashat az NC programbdl. Az FN 26 - FN 28 Q
paraméter funkcidk ezt a célt szolgaljak.

A szabadon definialhato téablazatok formatumat, azaz a benne
lévé oszlopokat és azok tulajdonsagait a strukturaszerkesztével
véltoztathatja meg. igy olyan tablazatokat hozhat Iétre, amik
pontosan az On igényeire vannak szabva.

Valthat a tablazat nézet (alapbeallitas) és az adatlap nézet kdzott
is.

o A tablazatneveknek és a tablazatok oszlopneveinek
betilivel kell kezd6édnitik, és nem tartalmazhatnak
szamolasi jeleket, pl. +. Ezen jelek az SQL parancsok
kapcsan az adatok beolvasésa és importalasa soran
problémakhoz vezethetnek.

Szabadon meghatarozhaté tablazat létrehozasa

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

{m » Nyomja meg a PGM MGT gombot
» Adjon meg tetszéleges fajinevet .TAB
végzbdéssel
enT » Hagyja jéva az ENT gombbal

> A vezérld megjelenit egy felugré ablakot, ami az
alland¢ tablazatformatumokat tartalmazza.

» A nyilbillenty(ivel vdlasszon egy tablazatmintat,
pl. example.tab

ENT » Hagyja jova az ENT gombbal

> A vezérld az el6re meghatarozott formatumban
Uj tablazatot nyit meg.

> A tablazat On igényeinek megfelelé
testreszabasahoz, meg kell valtoztatni a tablazat
formatumat
Tovabbi informacio: "A tablazatformatum
szerkesztése", oldal 383

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
A gépgyarté meghatarozhatja a sajat téblézatl
sablonjat, és elmentheti azokat a vezérlébe. Uj tablazat

Osszes elérhetd tablazat sablon listajaval.

létrehozasakor a vezérld egy felugro ablakot nyit meg az

o A vezérlében a sajat tablazat sablonjait is elmentheti.
Ehhez nyisson meg egy Uj tablazatot, mddositsa a
tablazat formatumat és mentse a tablazatot a TNC:
\system\proto kdnyvtarba. Ha ezutan létrehoz egy
Uj tablazatot, a vezérlé felkinalja az On sablonjat a
tablazatsablonok kivalasztéablakban.

[B3Folyamatos program. BlLista szerkesztése G
S Bremare s e s e
 Broguizs.TAS
F
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A tablazatformatum szerkesztése

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

» Nyomja meg a FORMATUM SZERK.
= funkciégombot

> A vezérld megnyitja a tablazatstrukturat dbrazold
felugré ablakot.

» Formatum beallitasa

A vezérl6 alabbi funkcidkat kinalja: ‘::

Struktuara utasitas Jelentés

Elérhet6 oszlopok: A tablazat 6sszes oszlopanak listaja —— R 2
Move before: Az Elérhetd oszlopokban kijeldlt oszlopot
az itt kivalasztott oszlop elé helyezi
Név Oszlopnév: A fejlécben jelenik meg
Oszloptipus SZOVEG: Szdveg bevitel

SIGN: + vagy - jel

BIN: Bindris 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-fiiggo Nyelv-fiigg6 parbeszédablakok

oszlopnév

o Betiiket engedélyezé tipusu , pl. TEXT oszlopokat csak
QS-paraméterrel olvashat ki és irhat meg, akkor is, ha a
cella tartalma szamjegy.
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Az adatlapon egy csatlakoztatott egérrel, vagy a nyil gombokkal
dolgozhat.

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

» Nyomja meg az iranygombokat a beviteli
mez6kbe |épéshez

» A legoérdild menik megnyitasahoz nyomja meg
a GOTO gombot

» A nyilbillentylikkel mozoghat a beviteli mezén
beltl

0 Az olyan tablazatban, amely mar tartalmaz sorokat, nem
valtoztathatja meg a tablazat tulajdonsagainak Nevét
és az Oszlop tipusat. Valamennyi sor torlése utan,
modosithatja ezeket a tulajdonsagokat. Ha sziikséges,
készitsen el6tte egy biztonsagi masolatot a tablazatrdl.

A CE majd az ENT gombok kombinacidjaval a TSTAMP
oszloptipusu mezdkben 1évd érvénytelen értékeket tudja
lenullazni.

Strukturaszerkeszt6 befejezése
Ehhez alabbiak szerint jarjon el:
» Nyomja meg az OK funkcidgombot

> A vezérld bezarja a szerkeszt6 ablakot, és
alkalmazza a médositasokat.

» Nyomja meg a MEGSZAKIT alternativ
funkciégombot

> A vezérld elveti az 6sszes megadott modositast.

OK

MEGSZAKIT
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Valtas tablazat és adatlap nézet kozott

A .TAB kiterjesztés(i tablazat megnyithaté lista vagy adatlap
nézetben.

Valtson nézetet az alabbiak szerint:
» Nyomja meg a Képernyodfelosztas gombot

URLRP

» Funkciégombbal valassza ki a kivant nézetet

Adatlap nézetben a vezérld a képernyé bal felén kilistazza a
sorszamokat és az elsé oszlop adatait.

Az adatlapnézetben az alabbiak szerint valtoztathatja meg az
adatokat:

Nt » A jobb oldalon a kévetkez6 beadasi mezébe
valtdshoz nyomja meg az ENT gombot

Masik sor kivalasztasa valtoztatasra:
g

>
g
g

Nyomja meg a kovetkezd fiil gombot
A kurzor atvalt a bal ablakba.
A nyil gombokkal valassza ki a kivant sort

A kovetkez6 fiil gombbal valtson vissza a
beviteli ablakba

FN 26: TABOPEN - Egy szabadon meghatarozhaté
tablazat megniytasa

Az FN 26 funkciéval: TABOPEN egy szabadon meghatarozhato
tablazat megnyitasa, ami FN 27-tel szerkeszthet6, vagy FN 28-cal
olvashato.

Egy NC-programban mindig csak egy tablazat lehet
nyitva. Egy Uj NC-mondat a FN 26: TABOPEN-tal
automatikusan bezarja a legutdobb megnyitott tablazatot.

A megnyitando tablazat kiterjesztése .TAB legyen.

Példa: a TAB1.TAB tablazat megnyitasa a TNC:\DIR1
konyvtarbol.

56 FN 26: TABOPEN TNC:\DIR1\TAB1.TAB
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FN 27: TABWRITE - Bevitel egy szabadon
meghatarozhaté tablazatba

Az FN 27: TABWRITE funkciéval irhat az FN 26: TABOPEN-tal
kordbban megnyitott tablazatba.

A TABWRITE-mondatban t6bb oszlopnevet is meghatarozhat, azaz
beirhat. Az oszlopneveknek idézdjelben, vesszbvel elvalasztva kell
allniuk. Az oszlopok értékét Q paraméterekkel hatarozhatja meg.

6 Vegye figyelembe, hogy alapértelmezetten az FN 27:
TABWRITE funkcié a Programteszt izemmaddban

is az aktualisan megnyitott tablazatba irja be az
értékeket. A FN 18 ID992 NR16 funkcio lehetévé
teszi, hogy rakérdezzen az NC-program futdsanak
Uzemmodjara. Ha az FN 27 funkcidnak kizarolag
a Mondatonkénti programfutas és Folyamatos
programfutds Gizemmaddban szabad mik&dnie, akkor
a vonatkoz6 programrészeket at tudja ugrani az ugras
paranccsal.

Tovabbi informacié: "Ha/akkor-dontések Q-
paraméterekkel”, oldal 274

Ha egy NC-mondattal t6bb oszlopba is ir, akkor az
értékeket egymast kdveté Q paraméterekbe kell
mentenie.

A vezérl6 hibat jelez, ha On egy zarolt vagy nem létez6
tablazatcellaba akar irni.

Ha szovegmezdébe (pl. UPTEXT oszloptipus) kivan irni,
hasznaljon QS-paramétereket. Szammezokbe a Q, QL vagy QR-
paraméterekkel irjon.

Példa

Az éppen nyitott tablazat 5. soraba a Sugar, Mélység és D
oszlopokat irja. A tablazatba irandé értékek a Q5, Q6 és Q7 Q-
paraméterekben vannak mentve.
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FN 28: TABREAD — Szabadon meghatarozhaté tablazat

olvasasa

Az FN 28: TABREAD funkcioval olvashatja az FN 26: TABOPEN-tal
kordbban megnyitott tablazatot.

A TABREAD-mondatban tébb oszlopnevet is meghatarozhat, azaz
olvashat. Az oszlopneveknek idézdjelben, vesszével elvalasztva
kell allniuk. Az FN 28- mondatban meghatarozhatja annak a Q
paraméternek a szamat, amibe a vezérlé az elséként olvasott
értéket beirja.

o Ha egy NC-mondattal t6bb oszlopbdl szeretne olvasni,
akkor a vezérl§ a kiolvasott értékeket az azonos tipusu,
egymast koveté Q-paraméterekbe menti, pl. QL1, QL2
és QL3.

Ha sz6vegmez6t olvas ki, hasznaljon QS-paramétereket.
Szammez6kbél olvasson ki a Q, QL vagy QR-paraméterekkel.
Példa

Az éppen nyitott tablazat 6. sorabdl olvassa kiaz X, Y és D
oszlopok értékeit. Az elsd értéket mentse a Q10 Q-paraméterbe
(masodik értéket a Q11-be, harmadik értéket a Q12-be).

Ugyanebbdl a sorbdl mentse a DOC oszlopot a QS1-be.

56 FN 28: TABREAD Q10 = 6/“X,Y,D“
57 FN 28: TABREAD QS1 = 6/“DOC“

Tablazatformatum testreszabasa

MEGJEGYZES

Vigyazat: Az adat elveszhet!

A TABLAZAT / NC PROGRAM ILLESZTESE funkcié véglegesen
megvaltoztatja a tablazat formatumat. A formatum
megvaltoztatasa elétt a vezérlé nem menti le automatikusan
a fajlokat. Ezaltal a fajlok véglegesen médosulnak, és adott
esetben mar nem hasznalhatéak.

> A funkciét kizarélag a gépgyartoval valo egyeztetés kdvetéen
hasznalja

Funkciégomb Funkcié

TeBLAZAT A jelenlegi tablazatok formatumanak adaptalasa

NC PROGRAM

IiLEszTESE a vezérl6 szoftver-verzidjanak cseréje utan

o A tablazatneveknek és a tablazatok oszlopneveinek
betiivel kell kezd6édnitik, és nem tartalmazhatnak
szamolasi jeleket, pl. +. Ezen jelek az SQL parancsok
kapcsan az adatok beolvasésa és importalasa soran
problémakhoz vezethetnek.
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10.10 Pulzalé foorso fordulatszam
FUNCTION S-PULSE

Pulzalé féorsé fordulatszam programozasa

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.
Olvassa el és tartsa is be a gépgyartoé funkcidleirasat.
Tartsa be e biztonsagi utmutatasokat.

Az S-PULSE FUNCTION alkalmazasaval egy pulzalo féorsé
fordulatszamot lehet programozni, pl. a gép természetes
oszcillacidjanak elkertléséhez, amikor a megmunkalas allando
forgacsold sebességgel torténik.

Meghatérozhatja a vibracioé idétartamat (periédus hosszat), a P-
TIME beviteli értékkel, vagy a fordulatszam szazalékos valtozasat
a SCALE beviteli értékkel. A f6orso fordulatszam igy egy szinuszos
alakban valtakozik a célérték kordl.

Folyamat
Példa

13 FUNCTION S-PULSE P-TIME10 SCALE5

A meghatarozas menete:

» Jelenitse meg a specialis funkciok
funkciégombsort
R » Nyomja meg a PROGRAMFUNKCIOK
FUNKCT &K funkciégombot
» Nyomja meg a FOORSO FUNKCIO funkciégombot
R » Nyomja meg a SPINDLE-PULSE funkciégombot
FHLeE » Hatarozza meg a P-TIME periédus hosszat

» Hatarozza meg a SCALE mddositasi sebességét

o A vezérld sosem Iépi tul a programozott sebességhatart.
A féorsé fordulatszam addig marad fenn, amig az S-
PULSE FUNCTION szinuszgorbéje nem esik a maximalis
fordulatszam ala.
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Szimbdélumok

Az allapotsoron a szimbolum jelzi a pulzald tengelysebesség ks ozemnsa
allapotat:
xxcm kijelzds MOD: CEL R
lkon Funkcio im0
S , , , ™ +0.000
g o Pulzalé orso fordulatszam aktiv a +0.000
VAV
£3 B
R T—— FalE
100% S-OVR
100% F-OVR  S1 LIMIT 1
e e e e e

Pulzalé féorsé fordulatszam torlése (reset)
Példa

Hasznalja a PARAXMODE OFF funkciét a pulzalo féorso
fordulatszam nullazasahoz.

A meghatarozas menete:

» Jelenitse meg a specialis funkciok
funkciégombsort
p— » Nyomja meg a PROGRAMFUNKCIOK
FUNKCTEK funkciogombot
— » Nyomja meg a FOORSO FUNKCIO funkciégombot
SPINDLE
RESET » Nyomja meg a RESET SPINDLE-PULSE
‘SPINDLE- .z
PuLsE funkciogombot.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaléi kézikényv Klartext programozashoz | 10/2018 389



Specialis funkciok | Varakozasi idé FUNCTION FEED

10.11 Varakozasi id6 FUNCTION FEED

Varakozasi idé programozasa

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.
Olvassa el és tartsa is be a gépgyartoé funkcidleirasat.
Tartsa be e biztonsagi utmutatasokat.

A FUNCTION FEED DWELL funkciéval visszatéré varakozasi idéket
tud beprogramozni masodpercek megadasaval, pl. forgacstorés
csokkentésének egy forgacsolasi ciklusban valoé kikényszeritésére.
A FUNCTION FEED DWELL funkciot kbzvetlenil a forgacstorést
tartalmaz6é megmunkalas elétt kell programozni.

A FUNCTION FEED DWELL funkciéban meghatarozott varakozasi
id6 mind a mard, mind az eszterga miveletekben érvényes.

A FUNCTION FEED DWELL funkcié nem érvényes gyorsjarati vagy
tapinté mozgas esetén.

MEGJEGYZES

Vigyazat, a szerszam és a munkadarab veszélybe keriilhet!

Amennyiben aktiva FUNCTION FEED DWELL funkcid, a vezérlé
ismételten megszakitja az el6tolast. Az el6tolas megszakitasa
alatt a szerszam az aktualis pozicién marad, az orsé azonban
tovabb forog. Ez a mlivelet menet készitésénél a munkadarab
sérlléséhez vezet. A végrehajtas soran tovabba fennall a
szerszamtorés veszelye!

> Deaktivalja a FUNCTION FEED DWELL funkciot a
menetkészités el6tt

Folyamat
Példa

13 FUNCTION FEED DWELL D-TIMEO.5 F-TIMES

A meghatarozas menete:

» Jelenitse meg a specialis funkciok
funkciégombsort
» Nyomja meg a PROGRAMFUNKCIOK
FUNKCI 6K funkciégombot
i » Nyomja meg a FUNCTION FEED funkciégombot
— » Nyomja meg a FEED DWELL funkciégombot
DHELE » Hatarozza meg a D-TIME varakozas id6tartamat

» Hatarozza meg az F-TIME forgacsolas
idétartamat
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Varakozasi ido6 reset

0 Véarakozasi id6 torlése (reset) kozvetlenil a
forgacstéréses megmunkalast kdvetben.

Példa

A FUNCTION FEED DWELL RESET funkcioval allithatja vissza az
ismétl6d6 varakozasi idoket.

A meghatarozas menete:

» Jelenitse meg a specialis funkciok
funkciégombsort
g— » Nyomja meg a PROGRAMFUNKCIOK
FUNKCISK. funkciogombot
— » Nyomja meg a FUNCTION FEED funkcidgombot
" Reser » Nyomja meg a RESET FEED DWELL
FEED .
DUELL funkciogombot

o A varakozasi id6 torléséhez adjon meg D-TIME 0-t.

A vezérlé a FUNCTION FEED DWELL funkciot
automatikusan lenullazza a program végén.
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10.12 Varakozasi id6 FUNCTION DWELL

Varakozasi id6 programozasa

Alkalmazas

A FUNCTION DWELL funkci6 lehetévé tes