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A TNC kezel6szervei

Program/fajlkezel6, TNC funkciok

A képerny6 gombijai
Gomb Funkcié
—~ Képernyéfelosztas
\
~ Véltsa a képerny6t a megmunkalasi és
programozasi modok kozott

Gomb Funkcio
PGM Programok és fajlok kivalasztasa vagy
MGT torlése, kils6 adatatvitel
Programhivas meghatarozasa,
Gt nullapont- és ponttablazatok

kivalasztasa

D Funkcibgombok az egyes funkciok
kivalasztasahoz

MOD funkcidk kivalasztasa

a E u Funkcidésorok valtasa

Alfanumerikus billentyiizet

Gomb Funkcio

Fajlnevek, megjegyzések

QW E

DIN/ISO programozas

GJE[S]

Sugo szdveg megjelenitése az NC

HELP hibatizeneteihez, TNCguide hivasa

Az 6sszes aktualis hibalzenet
megjelenitése

AL Szamoloégép megjelenitése

Navigaciés gombok

Gépi izemmodok

Gomb Funkcio

Kézi tizemmad

Elektronikus kézikerék

smarT.NC

Pozicionalas kézi értékbeadassal

Mondatonkénti programfutas

Folyamatos programfutas

O000ee®

Programozasi médok

Gomb Funkcio
Programbevitel és szerkesztés

Programteszt

Gomb Funkcio

Jel6lé mozgatasa

Kdzvetlen ugras adott mondatra,
O ciklusra és paraméter funkciora

El6tolas és orsofordulatszam potenciométere

El6tolas Orsofordulatszam
100 100
50 Q 150 50 % 150
MW F % O s %
0 0

Ciklusok, alprogramok és programrész ismétlések

Gomb Funkcio

Tapintéciklusok meghatarozasa
PROBE

Ciklusok meghatarozasa és hivasa

CcycL CYcL
DEF CALL

Cimkék meghatarozasa és hivasa
alprogramokhoz és programrész
ismétlésekhez

LBL LBL
SET CALL

. Program stop megadasa egy
STOP
programban




Szerszamfunkciok

Gomb

Funkcio

TOOL
DEF

Szerszamadatok meghatarozasa a
programban

Koordinatatengelyek és szamok megadasa és

szerkesztése
Gomb

Funkcio

TOOL
(7.\N

Szerszamadatok hivasa

Koordinatatengelyek kivalasztasa vagy
bevitele a programba

Szerszammozgasok programozasa

Gomb

Funkcio

Szamok

APPR

DEP

Kontur megkozelitése/elhagyasa

Tizedespont / ElSjelvaltas

FK szabad kontur programozéas

Polarkoordinatak bevitele /
Inkrementalis értékek

& &

Egyenes

Q paraméteres programozas /
Q paraméterek allapota

(2]
(2]

s

Korkoézéppont/poluspont
polarkoordinatakkal

Pillanatnyi pozicié vagy a szamol6gép
eredmény mentése

&

Koér kdzépponttal

Parbeszéd kérdés atlépése, sz6 torlése

X3
o

Kor sugarral

Bevitel nyugtazasa és parbeszéd
lezarasa

E:;

Kériv érintéleges csatlakozassal

Mondat lezarasa és bevitel befejezése

Letorés/Sarok lekerekités

Bevitt szamértékek vagy a TNC
hibalzenet térlése

Specialis funkciok / smarT.NC

Gomb

Funkcio

Parbeszéd megszakitasa, programrész
torlése

SPEC
FCT

Specialis funkcidk megjelenitése

smarT.NC: Kovetkez6 ful kivalasztasa
az adatlapon

smarT.NC: Az elsé beviteli mezé
kivalasztasa az el6z6/kovetkezd
keretben







A leirasrol
A kézikdnyvben hasznalt szimbolumok leirasat alabb olvashatja.

Ez a szimbdlum azt jelenti, hogy az adott funkcidval
@ kapcsolatos fontos informaciokat figyelembe kell venni.

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

Munkadarabot érintd veszély
Készulékeket érint6 veszély
Szerszamot érintd veszély
Gépet érintd veszély

Kezel6t érintd veszeély

szerszamgépgyarténak adaptalnia kell. Ezért az adott
funkcié a gép fuggvényében valtozhat.

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

@ Ez a szimbdlum azt jelenti, hogy az adott funkciét a

Valtoztatna valamit a kézikonyvben, esetleg
hibat talalt?

Folyamatosan t0reksziink dokumentacionk tokéletesitésere.
Segitsen On s, és kiildje el észrevételeit e-mailben a kbvetkezé cimre:
tnc-userdoc@heidenhain.de.

HEIDENHAIN iTNC 530

’I

V4

irasro

”

Ale



”u

jellemzéik

TNC modellek, szoftverek és

TNC modellek, szoftverek és
jellemzoik

Ez a kézikdnyv a TNC éltal biztositott kbvetkezé verziéju NC
szoftverek funkcidit és jellemzgit targyalja.

TNC modell NC szoftver szama
iTNC 530 340490-08
iTNC 530 E 340491-08
iTNC 530 340492-08
iTNC 530 E 340493-08
iTNC 530 programozé allomas 340494-08

Az E betli a TNC export verzidjat jeldli. A TNC export verzidi a
kovetkez6 korlatozasokkal rendelkeznek:

Egyidejl linearis mozgatas legfeljebb 4 tengely mentén

A szerszamgeépgyarto parameéterezéssel igazitja a TNC jellemzdit a
szerszamgephez. Igy lehetséges, hogy a kezikdnyvben leirt néhany
funkcié nem lesz elérhet6 az On gépének TNC-jén.

Az On gépén esetleg nem elérhetd TNC funkciok:

Szerszambemérés TT-vel
A lehet6ségek pontositasaért forduljon a gépgyartéhoz.

Tobb gépgyartd, igy a HEIDENHAIN is, tanfolyamokat ajanl a TNC
programozasahoz. Tanfolyamainkat azért is javasoljuk, mert igy
lehetésége nyilik képességeinek fejlesztésére, illetve informacio- és
Otletcserére mas TNC-felhasznaldkkal.

A ciklus funkciok (tapintociklusok és fix ciklusok) leirasa
kialén Felhasznaldi kézikdnyvben taldlhaté. Ha sziuksége
van egy masolatra errél a kézikdnyvrél, forduljon a
HEIDENHAIN képviselethez. Azonosité: 670388-xx

@ Felhasznaléi kézikonyv Ciklusprogramozashoz:

@ smarT.NC felhasznal6i dokumentacio:

A smarT.NC kezelését egy kiilon leirasban (Pilot) talalja. Ha
szuksége van erre a leirasra, ugy forduljon a HEIDENHAIN
képviselethez. Azonosité: 533191-xx.



Szoftver opcidk

Az iTNC 530 kiilénféle szoftver opciokkal rendelkezik, amiket On vagy
a gyarté engedélyezhet felhasznalasra. Mindegyik opcié énalléan is
engedélyezhetd és a kdvetkezd funkcidkat tartalmazza:

Szoftver opcio 1

”a

Hengerpalast interpolacié (Ciklus 27, 28, 29 és 39)

jellemzoik

El6tolas mm/perc-ben a forgastengelyeken: M116

Dontétt siki megmunkalasok (Ciklus 19, SIK funkcié és 3D-ROT
funkciégomb a Kézi tizemmaod-ban)

Kor 3 tengely mentén, dontott munkasikkal

Szoftver opci6 2

5 tengelyes interpolacio

Spline interpolacio

3D-s megmunkalas:
M114: A gép geometrigjanak automatikus korrigalasa elforgatott
tengelyekkel tértén6 megmunkalasnal

M128: A szerszamcsucs pozicidjanak megtartdsa dontétt tengely
esetén (TCPM)

dontott tengely esetén (TCPM) a kivalasztott médokban
M144: kompenzalja a gep kinematikai konfiguraciojat a
PILLANATNYI/CEL mondatvégi pozicidkhoz

A Ciklus 32 (G62) tovabbi paraméterei simitashoz/nagyolashoz és
forgastengelyek tiiréséhez

LN mondatok (3D-s korrekcio)

TNC modellek, szoftverek és

DCM iitkozés szoftver opcio Leiras

A gépgyarto altal meghatarozott teriiletek Oldal 353
figyelési funkcioja, az Utkdzések elkerllése

érdekében.

DXF atalakito szoftver opcid Leiras
DXF fajlok konturjainak és megmunkalasi Oldal 242

poziciéinak kibontasa (R12 formatum).

Tovabbi parbeszéd nyelvek szoftver opcié Leiras

Funkci6 a szlovén, szlovak, norvég, lett, észt,  Oldal 606
koreai, torok, roman, litvan parbeszéd nyelvek
engedélyezéséhez.

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC modellek, szoftverek és

Globalis programbeallitasok szoftver

opcié Leiras

Funkcio a koordinata-transzformaciok Oldal 372

illesztéséhez a Programfutas

Uzemmodokban, mozgas kézikerekes

szuperponalasa a virtualis tengely iranyaban.

AFC szoftver opcié Leiras

Funkcio az alkalmazhat6 el6tolas- Oldal 387

szabalyozashoz, a megmunkalas

feltételeinek sorozatgyartas soran térténd

optimalizalasa érdekében.

KinematicsOpt szoftver opcio Leiras

Tapintéciklusok a szerszamgép Felhasznaléi

pontossaganak vizsgalatahoz és kézikdnyv

optimalizalasahoz ciklusokhoz

Bovitett szerszamkezel6 szoftver opcio Leiras

A szerszamgép gyartdja altal, Python-nal Oldal 197

maodosithaté szerszamkezel6.

Interpolaciés eszterga szoftver opcié Leiras

Kupesztergalas vallhoz Ciklus 290-nel. Felhasznaléi
kézikonyv

ciklusokhoz




Fejlettségi szint (frissitési funkcidk)

A szoftver opciok mellett, a Iényeges TNC szoftver fejlesztések a
Feature Content Level = Fejlettségi szint (FCL) frissitési funkcidokon
keresztll torténnek. Az FCL-hez tartozé funkcidk nem érheték el a
TNC egyszer(i szoftverfrissitésével.

Minden frissitési funkcié kulén dij nélkil érheté el, amikor uj
@ gépet helyez tizembe.

A frissitési funkcidknak FCL n azonositdjuk van, ahol n a fejlettségi
szint sorszamat jeloli.

Az FCL funkciok allandé engedélyezéséhez vasaroljon kodszamot.
Tovabbi informacidért Iépjen kapcsolatba a gép gyartdjaval vagy a

HEIDENHAIN képviselettel.

FCL 4 funkcidék Leiras

A védett terllet grafikus abraja, amikora  Oldal 357
DCM utkozésfigyelés aktiv

Kézikerekes szuperponalas allé Oldal 356
helyzetben, amikor a DCM

Utkozeésfigyelés aktiv

3D-s alapelforgatas (korrekcio Gépkonyv
beadllitasa)

FCL 3 funkcidk Leiras

Tapintociklus 3D-s tapintashoz

Felhasznaloi kézikdnyv
ciklusokhoz

Tapintdciklusok automatikus
nullapontfelvételhez, a horony/gerinc
koézéppontja segitségével

Felhasznalé6i kézikonyv
ciklusokhoz

El6tolas-csokkentés kontlrzsebek

Felhasznaloi kézikonyv

megmunkalasahoz, amikor a szerszam  ciklusokhoz
teljesen érinti a munkadarabot

PLANE funkcié: Tengelyszog kezdése Oldal 428
Felhasznal4i dokumentacio, mint Oldal 162
kornyezetfliggé sugoérendszer

smarT.NC: A smarT.NC programozasa  Oldal 128

és a megmunkalas egyidejlleg is
elvégezhetd

HEIDENHAIN iTNC 530
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jellemzéik

TNC modellek, szoftverek és

FCL 3 funkciok

Leiras

smarT.NC: Konturzseb a
pontmintazaton

smarT.NC Pilot

smarT.NC: Konturprogramok el6nézete
a fajlkezelében

smarT.NC Pilot

smarT.NC: Pozicionalasi stratégia
pontmintazatok megmunkalasahoz

smarT.NC Pilot

FCL 2 funkciok Leiras

3D-s vonalas grafika Oldal 154
Virtualis szerszamtengely Oldal 521
Meghajtok USB tamogatasa Oldal 138

(meméoriakartyak, merevlemezek, CD-
ROM meghajtok)

Alkonturok kilonb6zé mélységeinek
megadasi lehetésége a konturleirasban

Felhasznaldi kézikdnyv
ciklusokhoz

DHCP dinamikus IP-cim kezelés

Oldal 579

Tapintéciklus a tapintok paramétereinek
altalanos beallitasahoz

Felhasznaldi kézikdnyv
tapintéciklusokhoz

smarT.NC: Mondatkeresés grafikus
tdmogatasa

smarT.NC Pilot

smarT.NC: Koordinata-transzformacio

smarT.NC Pilot

smarT.NC: PLANE funkcio

smarT.NC Pilot

Miivelet leend6 helye

A TNC 6sszetevdi az EN55022 szabvanynak megfeleléen A
osztalyuak, ami azt jelenti, hogy elsdsorban ipari kbrnyezetben

hasznalhatok.

Jogi informacié

Ez a termék nyilt forraskddu szoftvert alkalmaz. Tovabbi informacio a

vezeérlén érhetd el

a Programbevitel és szerkesztés lzemmaddban

a MOD funkciénal
a JOGI INFORMACIO funkciégombnal
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A 34049x-01 verzid uj funkcioi a
korabbi 340422-xx/340423-xx
verzidkhoz képest

Az Uj mikodési mod, a smarT.NC bemutatkozasa. Ezen ciklusok
részletes leirasa egy kiilon felhasznaldi dokumentacioban talalhato.
Ezzel kapcsolatban a TNC kezel6pult ki lett hangsulyozva. A
smarT.NC gyorsabb kezelése érdekében Uj gombok érhetdk el.

Az egyprocesszoros verziok tAmogatjak a kurzormozgaté
készulékek (egér) USB interfészen keresztili alkalmazasat

A fogankénti elétolas f, és a fordulatonkénti elétolas f; most mar
alternativ el6tolasként is meghatarozhato

Uj ciklus KOZPONTOZAS (lasd: Felhasznal6i kézikonyv
ciklusokhoz)

Az M150 0j M funkcié a végallaskapcsold lizenetek elnyomasara
(lasd “Vegallaskapcsolé lizenet elnyomasa: M150” 346 oldalon)

Az M128 mar engedélyezett program koézbeni inditaskor (lasd
“Kbézbens6 mondattdl térténd inditas (mondatkeresés)” 553
oldalon).

Az elérhet6 Q paraméterek szama 2000-re lett kibSvitve (lasd
“Alapelv és attekintés” 278 oldalon)

Az elérhet6 cimkeszamok szama 1000-re lett kib6vitve. Most mar a
cimkenevek is meghatarozhatok (lasd “Alprogramok és
programrészek cimkézése, ismétiése” 262 oldalon)

Az FN9-FN12 funkcidk Q paramétereiben az ugréutasitdsban most
mar cimkenéyv is adhaté (lasd “Feltételes mondatok

Q paraméterekkel” 288 oldalon)

Kivalaszthatok gépi pontok a ponttablazatbdl (Iasd: Felhasznaldi
kézikdnyv ciklusokhoz)

A pillanatnyi id6 szintén megjelenik a kiegészit allapotkijelz6ben
(lasd “Altalanos program informacié (PGM fil)” 92 oldalon)
Szamos oszloppal bévilt a szerszamtablazat (lasd
“Szerszamtablazat: Standard szerszamadatok” 174 oldalon)

A Programteszt megallithaté és Ujra elindithaté a megmunkalo
ciklusokban (lasd “Programteszt végrehajtasa” 543 oldalon)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Uj funkcidk a 34049x-02 verzidban

c

j funkcidk a 34049x-02 verzidban

A DXF fajlok a TNC-n kdzvetlendl is betdlthetdk, igy egy
hagyomanyos konturleiras kibonthato (lasd “DXF fajlok feldolgozasa
(szoftver opcio)” 242 oldalon)

A 3D-s vonalas grafika mar elérheté a Programbevitel és
szerkesztés Uzemmaodban (lasd “3-D vonalas grafika
(FCL2 funkcio)” 154 oldalon)

Kézi lzemmddban az aktiv szerszamtengely irdnya most mar ugy
allithaté be, mint az aktiv megmunkalas iranya (lasd “Az aktualis
szerszamtengely iranyanak beallitasa az aktiv megmunkalasi
iranyba (FCL 2 funkcid)” 521 oldalon)

A gépgyarté most mar barmilyen teriletet beallithat
Utkdzeésfigyelésre (lasd “Dinamikus Utkdzésfigyelés (szoftver opcid)”
353 oldalon)

Az orséfordulatszam S helyett a forgacsolasi sebességet Ve adhatja
meg m/perc-ben (lasd “Szerszamadatok hivasa” 189 oldalon)

A TNC most mar szabadon definialhat6 tablazatokat is
megjelenithet, az eddigiekhez hasonl6 formaban

Az FK programok H formatumba vald konvertalasa kibdviilt. A
programok mar linearizalt forméban is kiadhatok

A kils6 rendszerek altal készitett konturok megszirhet6k

A konturképletekkel 6sszekapcsolt konturoknal az alkonturok
szamara kulénbdz6 megmunkalasi mélységek jelélhetdk ki (lasd:
Felhasznaloi kézikonyv ciklusokhoz)

Az egyprocesszoros verzié mar nem csak az egeret tamogatja,
hanem az USB egységeket is (memériakartyak, lemezmeghaijtok,
mereviemezek, CD-ROM) (lasd “USB eszk6z a TNC-n (FCL 2
funkcid)” 146 oldalon)
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Uj funkciok a 34049x-03 verziéban

Az AFC funkciét (Adaptive Feed Control) mar bemutattuk (lasd
“Adaptiv elétolas vezérlés szoftver opcid (AFC)” 387 oldalon)

A globalis paraméter beallitasok funkcié lehetévé teszi kiilonb6z6
transzformaciok és beallitasok beallitasat a programfutas
tUzemmodokban (Iasd “Globalis programbeallitasok (szoftver opcid)’
372 oldalon)

A TNC mar rendelkezik egy kérnyezetfliggd sugérendszerrel, ez a
TNCguide (lasd “Kornyezetfiiggé sugo rendszer: TNCguide (FCL3
funkcio)” 162 oldalon)

Most mar kibonthatja a pontfajlokat a DXF fajlokbdl (lasd
“Megmunkalasi poziciok kivalasztasa és tarolasa” 251 oldalon)

A DXF atalakitéval feloszthatja vagy meghosszabbithatja az oldalrél
kapcsolédo konturelemeket (lasd “Konturelemek felosztasa,
meghosszabbitasa és lerdviditése” 250 oldalon)

A PLANE funkcidban a munkasik mar kézvetlenul a tengelyszdggel
is meghatarozhato (lasd “A munkasik dontése a tengelyszoggel:
PLANE AXIAL (FCL 3 funkcio)” 428 oldalon)

A 22-es, KINAGYOLAS ciklusban meghatarozhaté az elétolas-
csokkentés, ha a szerszam a teljes keruletével forgacsol (FCL3
funkcio, lasd: Felhasznaldi kézikdnyv ciklusokhoz).

A 208-as, FURATMARAS ciklusban vélaszthat az egyeniranyu és
az elleniranyd maras kozott (Iasd: Felhasznaldi kézikdnyv
ciklusokhoz).

A szbvegfeldolgozast mar bemutattuk a Q paraméteres
programozasban (lasd “Szévegparaméterek” 302 oldalon).

A képerny6vedo a 7392-es gépi paraméterrel aktivalhato (lasd
“Altalanos felhasznaloéi paraméterek” 606 oldalon).

A TNC mar az NFS V3 protokollon keresztiili hal6zati csatlakozast is
tamogatja (lasd “Ethernet interfész” 571 oldalon).

A helytablazatban a maximalisan kezelhet6 szerszamok szama
9999-re névekedett (lasd “Helytablazat szerszamcserél6hdz” 186
oldalon).

A parhuzamos programozas lehetséges a smarT.NC-vel (lasd
“smarT.NC programok kivalasztasa” 128 oldalon).

A rendszeridé most mar a MOD funkcion keresztll is beallithatd
(lasd “Rendszeridd beallitdsa” 597 oldalon).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Uj funkcidk a 34049x-04 verzidoban

c

j funkcidk a 34049x-04 verzidban

A globalis paraméter beallitasok funkcié lehetévé teszi a mozgas
kézikerekes szuperponalasanak aktivalasat, az aktiv
szerszamtengely iranyaban (virtualis tengely) (lasd “VT virtualis
tengely” 382 oldalon)

Egyszerlien meghatarozhat megmunkalasi mintazatokat a
MINTAZAT DEF funkciéval (lasd: Felhasznaloi kézikdnyv
ciklusokhoz)

A programok globalisan érvényes alapértékei meghatarozhatok a
megmunkalasi ciklusokhoz (lasd: Felhasznaldi kézikdnyv
ciklusokhoz)

A 209-es, MENETFURAS FORGACSTORESSEL ciklusban
meghatarozhatja a visszahuzasi sebesség tényezdjét, igy
gyorsabban elhagyhatja a furatot (Iasd: Felhasznaldi kézikonyv
ciklusokhoz)

A 22-es, KINAGYOLAS ciklusban mar meghatarozhatja az
elésimitasi stratégiat (lasd: Felhasznaléi kézikdnyv ciklusokhoz)
Az 270-es, Uj ATMENO KONTUR ADATOK ciklusban
meghatarozhatja a Ciklus 25 ATMENO KONTUR
megkodzelitésének tipusat (Iasd: Felhasznaldi kézikonyv
ciklusokhoz)

A rendszer nullapontjanak olvasasahoz az uj Q paraméter funkciot
bemutattuk (Iasd “Rendszeradat masolasa egy
szbvegparaméterbe,” oldal 307)

A fajlok NC programon belli masoldsdhoz, mozgatasahoz és
torléséhez hasznalatos Uj funkciok bemutatva

DCM: Az (itk6z6 objektumok a megmunkalas alatt mar 3D-s
formatumban is megjelenitheték (lasd “A védett terllet grafikus
abrazolasa (FCL4 funkci6),” oldal 357)

DXF atalakito: Uj beallitasi lehetéségek bemutatasa, amikkel a TNC
automatikusan kivalasztja a kdrkbzéppontot, az ives elemek
pontjainak betoltésekor (lasd “Alapbeallitasok,” oldal 244)

DXF atalakito: Az elemek informacioi egy tovabbi informacids
ablakban jelennek meg (lasd “Kontur kivalasztasa és mentése,”
oldal 248)

AFC: Egy vonalas diagram jelenik meg a kiegészit6 AFC
allapotkijelz6ben (lasd “Alkalmazhato elétolas-szabalyzas (AFC fil,
szoftver opcid)” 98 oldalon)

AFC: A vezérlés beallitasi paraméterek a gépgyarto altal
valaszthatdk (lasd “Adaptiv el6tolas vezérlés szoftver opcidé (AFC)”
387 oldalon)

AFC: Az ors6 aktualisan betanitott referencia terhelése egy el6ugré
ablakban jelenik meg, betanulas modban. Tovabba, a betanulasi
fazis egy funkcidgomb segitségével barmikor Gjraindithaté (lasd
“Betanul6 forgacsolas rogzitése” 391 oldalon)

AFC: A fliggl fajl <neve>.H.AFC.DEP mar a Programbevitel és
szerkesztés Uzemmaodban is modosithato (lasd “Betanuld
forgacsolas rogzitése” 391 oldalon)
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A LIFTOFF maximalisan megengedett utja 30 mm-re ndvekedett
(lasd “Szerszam automatikus visszahuzasa a konturtdl NC stop
esetén: M148” 345 oldalon)

A fajlkezeld megfelel a smarT.NC fajlkezel6jének (lasd “Attekintés:

A fajlkezel6 funkciéi” 124 oldalon)

Az Uj funkciot a szervizfajlok létrehozasahoz bemutattuk (lasd
“Szervizfajlok létrehozasa” 161 oldalon)

Az ablakkezel6t bemutattuk (lasd “Ablak kezel&” 99 oldalon)

Az uj, torék és roman parbeszédnyelveket bemutattuk (szoftver
opcio, Oldal 606)
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Uj funkcidk a 34049x-05 verzidban

c

j funkcidk a 34049x-05 verzidban

DCM: Beépitett késziilék kezelés (lasd “Készllékek felugyelete
(DCM szoftver opcio)” 359 oldalon)

DCM: Utkozés ellenérzés Programteszt izemmaodban (lasd
“Utkozésfigyelés Programteszt izemmaodban” 358 oldalon)

DCM: A szerszamtart6 kinematika kezelése egyszer(is6dott (lasd “A
szerszamtartd kinematikaja” 184 oldalon)

DXF adatok feldolgozasa: Gyors pontkivalasztas egértertlettel (Iasd
“Furatpozicidk gyors kivalasztasa az egérrel meghatarozott
terlleten” 253 oldalon)

DXF adatok feldolgozasa: Gyors pontkivalasztas atméré bevitellel
(lasd “Furatpoziciok gyors kivalasztasa atméré megadasaval” 254
oldalon)

DXF adatok feldolgozasa: A tobb vonal tAmogatasa beépitve (lasd
“DXF fajlok feldolgozasa (szoftver opcid)” 242 oldalon)

AFC: A legkisebb el&fordulé el6tolas mentése a napléfajlba (lasd
“Naplofajl” 395 oldalon)

AFC: Szerszamtorés/szerszamkopas figyelése (lasd
“Szerszamtorés/szerszamkopas figyelése” 397 oldalon)

AFC: Orso terhelésének kdzvetlen figyelése (lasd “Orsoterhelés
figyelése” 397 oldalon)

Globalis programbeallitasok: A funkcié részben érvényes az
M91/M92 mondatokban is (lasd “Globalis programbeallitasok
(szoftver opcid)” 372 oldalon)

Paletta preset tablazat hozzaadasa (lasd “Paletta nullapont
kezelése a paletta preset tablazattal,” oldal 451 vagy lasd
“Alkalmazas,” oldal 448 vagy lasd “Mért értékek taroldsa a paletta
preset tablazatban,” oldal 497 vagy lasd “Alapelforgatas mentése a
preset tablazatba,” oldal 503)

Uj fiil a kiegészité allapotkijelzén, vagyis a PAL, melyen egy aktiv
paletta preset jelenik meg (l4sd “Altalanos paletta informaciék (PAL
ful)” 93 oldalon)

Uj szerszamkezeld (lasd “Szerszamkezel6 (szoftver opci6)” 197
oldalon)

Uj oszlop: R2TOL a szerszamtablazatban (lasd “Szerszamtablazat:
Sziikséges szerszamadatok az automatikus szerszambeméréshez”
178 oldalon)

A szerszamok kivalasztasa funkcidgombos szerszamhivassal is

lehetséges (kdzvetlenil a TOOL.T tablazatbadl) (lasd
“Szerszamadatok hivasa” 189 oldalon)

TNCguide: Kérnyezetfiiggdség fejlesztése: a kurzor aktivalasakor
az a megfeleld leirashoz ugrik (lasd “A TNCguide behivasa” 163
oldalon)

A litvan parbeszédnyelv hozzaaddva, 7230-as gépi paraméter (lasd
“Az altalanos felhasznaloi paraméterek felsorolasa” 607 oldalon)
M116 és M128 kombinacidjanak engedélyezése (lasd “El6tolas
mm/perc-ben az A, B, C forgétengelyeken: M116 (szoftver opcid 1)’
436 oldalon)

Lokalis és allandé Q paraméterek QL és QR bemutatasa (lasd
“Alapelv és attekintés” 278 oldalon)
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A MOD funkciéval az adathordoz6 tesztelhet6 (lasd “Az adathordozo
ellenérzése” 596 oldalon)

Uj ciklus (241) egyélii mélyfarashoz (lasd: Felhasznalsi kézikdnyv
ciklusokhoz)

A tapintdciklus 404 (ALAPELFORGATAS BEALLITASA) béviilt a
Q305 (Szam a tablazatban) paraméterrel, igy alapelforgatasok is
beirhatdk a preset tablazatba (lasd: Felhasznaldi kézikbnyv
ciklusokhoz)

Tapintéciklusok 408-419: A TNC a kijelzett érték beallitasakor ir a
preset tablazat 0. soraba (lasd: Felhasznaldi kézikdnyv ciklusokhoz)

A tapintociklus 416 (Nullapont kdrkézéppontban) béviilt a Q320
(Biztonséagi tavolsag) paraméterrel (lasd: Felhasznaloi kézikbnyv
ciklusokhoz)

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

A tapintociklus 425 (Horony mérése) béviilt a Q301 (Mozgas
biztonsagi magassagra) és a Q320 (Biztonsagi tavolsag)
paraméterrel (lasd: Felhasznaldi kézikényv ciklusokhoz)

A tapintociklus 450 (Kinematika mentése) béviilt a 2. beviteli
opcioval (Kijelzé éllapotdnak mentése) a Q410 (Mod) paraméterben
(lasd: Felhasznaloi kézikonyv ciklusokhoz)

A tapintociklus 451 (Kinematika mérése) bévilt a Q423 (Koriv iranyu
mérések szama) és a Q432 (Preset beallitasa) paraméterrel (lasd:
Felhasznaléi kézikényv ciklusokhoz)

A 452-es U] tapintociklus (Preset kompenzalasa) egyszerisiti a
szerszamcseréld-fejek mérését (lasd: Felhasznaloi kézikbnyv
ciklusokhoz)

Uj tapintdciklus (484) a vezeték nélkiili TT 449 szerszamtapint6
kalibralasahoz (lasd: Felhasznaldi kézikdnyv ciklusokhoz)
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A verzidkhoz képest34049x-06

A verziokhoz képest34049x-06

Az Uj HR 520 és HR 550 FS kézikerekek tAmogatasa (lasd
“Kézikerekes mozgatas” 473 oldalon)

3-D ToolComp uj szoftver opcio: a 3D-s szerszamsugar korrekcioé a
fellleti normalvektoros mondatokhoz tartozd szerszam
érint6szogétdl fugg (LN mondatok)

A 3D-s vonalas grafika mar teljes képernyd médban is elérhet6 (lasd
“3-D vonalas grafika (FCL2 funkcio)” 154 oldalon)

A kulénb6z6 NC funkcidkban, és a paletta-tablazat tablazat
nézetében a fajlok kivalasztasahoz mar egy fajl valaszté parbeszéd
is elérhet6 (lasd “Tetszbleges program alprogramként valé
meghivasa” 265 oldalon)

DCM: késziilék helyzetek mentése és visszaallitasa

DCM: a programteszt |étrehozo adatlapja mar ikonokat és szerszam
ajanlasokat is tartalmaz (lasd “A mért készilék pozicidjanak
ellenérzése” 364 oldalon)

DCM, FixtureWizard: a tapintasi pontok és a tapintasi sorrend
egyértelmibben jelennek meg

DCM, FixtureWizard: a megjeldlések, tapintasi és mérési pontok
kivansag szerint megjelenitheték vagy elrejthetdk (lasd “A
FixtureWizard hasznalata” 361 oldalon)

DCM, FixtureWizard: befogd eszkdzok és elhelyezési pontok mar
egérkattintassal is kivalaszthatok

DCM: a szabvanyos befogo eszkdzok konyvtara mar elérhetd (lasd
“Készullék mintak” 360 oldalon)

DCM: Szerszamtarto kezeld (lasd “Szerszamtarté kezel6
(DCM szoftver opcio)” 369 oldalon)
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A programteszt médban, a munkasik mar manualisan is
meghatarozhato (lasd “Egy dontott munkasik beallitasa a
programteszthez” 546 oldalon)

Kézi izemmaédban a 3D-TAV méd a poziciékijelzéshez mar elérhets
(lasd “Pozicidkijelzési tipusok” 588 oldalon)

A TOOL.T szerszamtédblazat adatai (lasd “Szerszamtablazat:
Standard szerszamadatok” 174 oldalon):

A szerszam érintészo6gétdl figgd szerszamsugar korrekcid
meghatarozasahoz egy Uj DR2TABLE oszlop

Uj UTOLJARA_HASZNALT oszlop, amibe a TNC beirja az
utoljara hasznalt szerszam datumat és idejét

Q paraméteres programozas: a QS szévegparaméterek mar
feltételes ugrasok, alprogramok vagy programrész ismétlések
ugrocimeként programozhatdk (lasd “Alprogram meghivasa,” oldal
263, lasd “Programrész ismétlés meghivasa,” oldal 264 és lasd
“Feltételes dontések programozasa,” oldal 289)

Programfutds modban a szerszamhasznélati lista létrehozasa egy
adatlapon konfiguralhato (lasd “Szerszamhasznalati teszt
beallitasok” 194 oldalon)

A szerszamok szerszamtablazatbdl valo torlése mar a 7263-as gépi
paraméteren keresztll is modosithato lasd “Szerszamtablazat
szerkesztése,” oldal 181

A szerszam szerszamtengely iranyu dontése el6tt, a szerszam a
PLANE funkcié TURN pozicionalé madjaval mar biztonsagi
magassagra is huzhato (lasd “Automatikus pozicionalas:
MOVE/TURN/STAY (megadasa kotelezd)” 430 oldalon)

A kovetkez tovabbi funkciok érhetdk el a kibdvitett
szerszamkezel6ben (lasd “Szerszamkezel6 (szoftver opcio)” 197
oldalon):

Mar a kilonleges funkcioju oszlopok is szerkeszthetdk

A szerszamok adatainak nézetébdl most mar az értékek
moddositasanak mentésével vagy anélkul is ki lehet 1&pni

A tablazat nézet mar egy keres6 funkciét is felajanl

Az indexelt szerszdmok mar helyesen jelennek meg az adatlap
nézetben

A rendezett szerszamlista mar részletesebb informacidkat
tartalmaz

A szerszamtar betdltési és kivételi listaja mar betdlthett és
kivehet6 a fogd és vidd funkciéval

Tablazat nézetben az oszlopok kénnyen mozgathatdk a fogd és
vidd funkcioval

Tobb kuldnleges funkcio (SPEC FCT) mar elérheté6 MDI
tUzemmadban (lasd “Egyszerli megmunkalasi miveletek
programozasa és végrehajtasa” 524 oldalon)

Van egy Uj kézi tapint6 ciklus, amivel 6sszehasonlithaté a
munkadarab ferde felfogasa a korasztal elforgatasaval (lasd
“Munkadarab beallitasa két pont hasznalataval” 506 oldalon)

Uj tapint ciklus a tapinté kalibralasahoz, egy kalibralégémbbel (Iasd
Felhasznaldi kézikdnyv Ciklusprogramozashoz)
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A verzidkhoz képest34049x-06

KinematicsOpt: a Hirth-kuplungos tengelyek pozicionalasanak jobb
tdmogatasa (lasd Felhasznaloi kézikonyv Ciklusprogramozashoz)
KinematicsOpt: egy tovabbi paraméter a holtjaték
meghatarozasahoz egy forgétengelyen (lasd Felhasznaldi
kézikdnyv Ciklusprogramozashoz)

Uj Ciklus 275 a Trochoid Horonymarashoz (lasd Felhasznaloi
kézikdnyv Ciklusprogramozashoz)

A Ciklus 241 "Egyélt mélyfurashoz" mar lehetséges varakozasi
mélységet meghatarozni (lasd Felhasznaloi kézikbnyv
Ciklusprogramozashoz)

A Ciklus 39 "Hengerpalast kontur" megkozelitési és elhagyasi modja
mar szabalyozhato (lasd Felhasznaloi kézikbnyv
Ciklusprogramozashoz)
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Uj funkciok a 34049x-07 verziékban

Dinamikus utkézésfeltigyelet (DCM) tovabbfejlesztése:
A lépcsbs szerszamok megjelenitése tovabbfejlesztve

A funkciok kiterjesztése tébbtengelyes megmunkalashoz:
Kézi lzemmddban a tengelyek mar akkor is mozgathatdk, ha a
TCPM és a Dontott Megmunkalasi Sik egyidében aktiv

A szerszamcsere is lehetséges, ha az M128/TCPM FUNKCIO
aktiv

Fajlkezeld: fajlok tarolasa ZIP formatumban (lasd "Fajlok
archivalasa", 141. oldaltol)

A programhivasok egymasba agyazasi mélyége 6-rél 10-re
emelkedett (lasd “Egymasbaagyazasi mélység” 267 oldalon)

Szerszamnéven alapuld keresési funkcié érhetd el a
szerszamkivalasztas felugré ablakaban (lasd “Szerszanevek
keresése a kivalasztasi ablakban” 190 oldalon)
Tovabbfejlesztések a paletta megmunkalasban:
Uj KESZULEK oszlop lett hozzaadva a paletta tablazathoz, ami
lehetéveé teszi a készllékek automatikus aktivalasat (lasd
"Palettatiizem szerszamorientalt megmunkalassal", 454. oldaltdl)

Az 0j SKIP munkadarab allapot hozzaadva a paletta tablazathoz
(lasd "Paletta szint beallitasa", 460. oldaltdl)

Ha egy szerszamsorrend lista lett a paletta tablazathoz rendelve,
akkor a TNC mar azt is ellenérzi, hogy a paletta tablazat
valamennyi NC programja elérhet6-e (lasd “Szerszamkezel6
hivasa” 197 oldalon)

Uj host szamitogép miivelet (lasd “Host szamitégép miivelet’ 601

oldalon)

Tovabbfejlesztések a DXF konverterhez:

A kontdrok mar .H fajlbdl is kivehetdk (lasd “Adatatvitel
hagyomanyos programnyelvekbdl” 258 oldalon)

Az el6re kivalasztott kontirok mar a fa strukturaban is
kivalaszthatok (lasd “Kontur kivalasztasa és mentése” 248
oldalon)

A snap funkcié megkoénnyiti a kontar kivalasztasat
Bévitett allapotkijelzés (lasd “Alapbeallitasok” 244 oldalon)
Allithat6 hattérszin (l4sd “Alapbeéllitasok” 244 oldalon)

Megijelenités valtasa 2D és 3D kozott (lasd “Alapbeallitasok” 244
oldalon)
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Uj funkcidk a 34049x-07 verzidkban

Tovabbfejlesztések a globalis programbeallitasokhoz (GS):

Valamennyi adatlap beallithaté és reset-elhetd programvezérlés
alatt (lasd “Technikai el6feltételek” 374 oldalon)

A kézikerék VT szuperponalasi értéke szerszamcserével tordlhetd
(lasd “VT virtualis tengely” 382 oldalon)

Ha a Tengelyek cseréje funkcio aktiv, akkor mar lehet a gépi
koordinatarendszerben pozicionalni azokon a tengelyeken, amik
nem lettek cserélve

Tovabbfejlesztések a TOOL.T szerszamtablazathoz:

A FIND ACTIVE TOOL NAMES funkciégombbal lehet ellenérizni,
hogy azonos névvel mar van-e szerszam a szerszamtablazatban
meghatarozva (lasd "Szerszamtdblazat szerkesztése", 181.
oldaltol)

A DL, DR és DR2 delta értékek beviteli tartomanya 999.9999 mm-
re emelkedett (lasd "Szerszamtablazat: Standard
szerszamadatok", 174. oldaltol)

A kovetkez6 tovabbi funkcidk érhetbk el a kibdvitett
szerszamkezel6ben (lasd “Szerszamkezeld (szoftver opcio)” 197
oldalon):

Szerszamadat importalasa CSV formatumban (lasd
“Szerszdmadatok importalasa” 202 oldalon)
Szerszamadat exportalasa CSV formatumban (lasd
“Szerszdmadatok exportalasa” 205 oldalon)

Valaszthat6 szerszamadatok jeldlése és torlése (lasd “Kijeldlt
szerszamadatok torlése” 205 oldalon)

Szerszam indexek beszurasa (lasd “A szerszamkezeld
hasznalata” 199 oldalon)
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Uj ciklus 225 GRAVIROZAS (lasd: Felhasznaloi kézikdnyv
ciklusprogramozashoz)

Uj ciklus 276 ATMENO KONTUR (lasd: Felhasznal6i kézikdnyv
ciklusprogramozashoz)

Uj ciklus 290 INTERPOLACIOS ESZTERGALAS (szoftver opcio,
lasd: Felhasznaldi kézikonyv ciklusprogramozashoz)

A 26x menetmaro ciklusokban egy kulon el6tolas érheté el a menet
érinté megkdzelitéséhez (lasd: Felhasznaléi kézikonyv
ciklusprogramozashoz)

A KinematicsOpt ciklusok tovabbfejlesztései a kovetkezok (lasd:
Felhasznaldi kézikdnyv parbeszédes programozashoz):

Ujabb, gyorsabb optimalizalé algoritmus

Mar nem sziikséges kulon futtatni egy kilén mérési sorozatot a
pozicié optimalizalasahoz a szdg optimalizalasa utan

Eltolasi hibak visszaallitasa (gépi nullapont médositasa) Q147-
149 paraméterekre

Tovabbi sikbeli mérési pontok "ball-bar" méréshez

A nem konfiguralt forgétengelyeket a TNC figyelmen kivil hagyja
a ciklus végrehajtasakor
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Uj funkcidk a 34049x-08 verzidokban

c

j funkcidk a 34049x-08 verziokban

A programhivasok egymasba agyazasi mélyége 10-rél 30-ra
emelkedett (lasd “Egymasbaagyazasi mélység” 267 oldalon)

A 7268.x gépi paraméterrel lehet a nullapont tablazat oszlopait
O0sszevonni, vagy elrejteni sziikség szerint. (lasd "Az altalanos
felhasznaldi paraméterek felsorolasa”, 607. oldaltdl)

A PLANE funkcié SEQ kapcsoloja mar Q paraméterhez is
rendelhet6 (lasd “Valasztas alternativ dontési lehetéségek kozuil:
SEQ +/- (opciondlis megadas)” 433 oldalon)

Tovabbfejlesztések az NC szerkesztéhoz:

Program mentése(lasd “Mddositasok kezel6i mentése” 115
oldalon)

Program mentése mas néven(lasd “A program mentése egy Uj
fajlba” 116 oldalon)

Maddositasok visszavonasa (lasd “Mddositasok visszavonasa”
116 oldalon)
Tovabbfejlesztések a DXF konverterhez:(lasd "DXF fajlok
feldolgozasa (szoftver opcid)", 242. oldaltol)
Tovabbfejlesztések az allapotkijelz6h6z
A DXF konverter az informaciok kilénbdzd részeit tarolja
kilépéskor, majd allitja vissza ujrahivaskor.
Mar kivalaszthaté a kivant fajlformatum kontarok és pontok
mentésekor
A gépi poziciok mar parbeszédes formatumua programokba is
menthetdk
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Tovabbfejlesztések a fajlkezel6hoz:

A fajlkezel6ben is elérhet6 az el6nézet funkcié (lasd “A fajlkezeld
el6hivasa” 125 oldalon)

Tovabbi beallitasi lehetéségek érhetdk el a fajlkezel6ben (lasd “A
fajlkezel6 alkalmazasa” 139 oldalon)

Tovabbfejlesztések a globalis programbeallitasokhoz (GS):

A hatarolé sik funkcié mar elérhetd (lasd “Hatarolo sik” 383
oldalon)

Tovabbfejlesztések a TOOL.T szerszamtablazathoz:

A tablazatok sorainak tartalma mar funkciggombbal vagy
billentyliparanccsal is masolhatd/beilleszthetd (lasd “Szerkesztd
funkciok” 182 oldalon)

A kovetkezd tovabbi funkciok érhetdk el a kibdvitett
szerszamkezel6ben:

A szerszamtipusok grafikus abrazolasa a szerszamtabla
nézetben és a szerszamadat ablakban (lasd “Szerszamkezeld
(szoftver opcid)” 197 oldalon)

Uj NEZETFRISSITES funkci6 a nézet inicializalasaval, ha az
adatok ellentmondasosak (lasd “A szerszamkezel® hasznalata”
199 oldalon)

Uj "Tablazatkitoltés" funkcié szerszamadatok importalasa soran
(lasd “Szerszamadatok importalasa” 202 oldalon)

A kiegészit6 allapotkijelzés uj fullel rendelkezik, amiben a kézikerék
szuperpozicionalasi értékei és tartomanyhatarai jelennek meg (lasd
“Informacio a kézikerekes szuperpozicinalasrél (POS HR fil)” 95
oldalon)

Az el6nézeti kép, ami egy kezd6poziciod grafikus kivalasztasara
hasznalhatd, mar egy kézbensé programinditasnal is elérhet6 egy
ponttablazatban (lasd “Kézbensé mondattol torténd inditas
(mondatkeresés)” 553 oldalon)

A Ciklus 256 NEGYSZOGCSAP esetén mar egy paraméter is
elérhetd, amivel meghatarozhatd a csapra valé rallas megkdzelitési
pozicidja (lasd Felhasznaldi kézikényv ciklusprogramozashoz).

A Ciklus 257 korcsap esetén mar egy paraméter is elérhetd, amivel
meghatarozhatd a csapra val6 rallas megkdzelitési pozicidja (lasd
Felhasznaldi kézikdnyv ciklusprogramozashoz)

HEIDENHAIN iTNC 530

Uj funkcidk a 34049x-08 verzidkban
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A 34049x-01 verziéo modositott
funkcioi a korabbi
340422-xx/340423-xx verziokhoz
képest

Az allapotkijelz6k megjelenése megvéltozott (lasd “Allapotkijelzék”
89 oldalon).

A 340 490-es szoftver mar nem tamogatja az alacsony felbontasu
BC 120-as képernyét (lasd “Képernyd” 83 oldalon).

Megvaltozott a TE 530 B kezel&pult megjelenése is (lasd
“Kezeldpult” 85 oldalon)

Az EULPR precesszios szdg beviteli tartomanya az EULER SiK
funkcidban ki lett bévitve (lasd “Munkasik meghatarozasa Euler-
szbgekkel: EULER PLANE” 421 oldalon)

A SIKVEKTOR funkciéban a sik vektorat mar nem kell szabvanyos
formaban megadni (lasd “Munkasik meghatarozasa két vektorral:
SIKVEKTOR” 423 oldalon)

A CYCL CALL PAT funkci6 pozicionalasi viselkedése megvaltozott
(lasd: Felhasznaloi kézikonyv ciklusokhoz)

A jov6beli funkciok érdekében a szerszamtablazatban kivalaszthatd
szerszamtipusok szama megnott

Az utolso 10 helyett most mar az utols6 15 kivalasztott fajl kozul
valaszthat (Iasd “Egy fajl kivalasztasa a legutdbb hasznalt fajlokbol”
133 oldalon)

T4

verziokhoz képest

A 34049x-01 verzio modositott funkcioi a korabbi 340422-xx/340423-xx
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Modositott funkciok a 34049x-02
verzioban

A preset tablazat elérése leegyszeriis6dott. A preset tablazatban az
értékek megadasara Uj opcidk vannak Lasd tablazat "Nullapontok
kézzel t6rtén6é mentése a preset tablazatba"

Az inch-es programokban az M136 funkcid (el6tolas 0,1 inch/ford.
egységben) mar nem kombinalhaté az FU funkciéval

A HR 420 el6tolas-szabalyzojanak kivalasztasa mar nem
automatikus a kézikerék kivalasztasakor. Az érvényesités a
kézikerék egy funkciogombjaval torténik. Tovabba, az aktiv
kézikerék esetén beugro ablak kisebb lett, hogy minél nagyobb
terilet latszddjon a képernyén

Az SL ciklusok konturelemeinek maximalis szama 8192-re nétt, igy
még Osszetettebb konturok is megmunkalhatdk (lasd: Felhasznaléi
kézikonyv ciklusokhoz)

FN16: F-PRINT: A leiré fajlban, az egy sorban kiadhaté Q
paraméterértékek maximalis szama 32

A Programteszt izemmaod INDITAS és MONDATONKENTI
INDITAS funkciégombja megvaltozott, igy a funkciégomb
hozzarendelés minden lizemmadd esetében azonos (Programbevitel
és szerkesztés, smarT.NC, Teszt) (Iasd “Programteszt
végrehajtasa” 543 oldalon)

A funkciogombok at lettek dolgozva

HEIDENHAIN iTNC 530
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Moddositott funkciok a 34049x-03
verzioban

A Ciklus 22-ben most mér az el6nagyol6 szerszam nevét is
meghatarozhatja (lasd: Felhasznaloi kézikdnyv ciklusokhoz)

A PLANE funkciéban most mar programozhaté egy FMAX az
automatikus forgas-pozicionalashoz (Iasd “Automatikus
pozicionalas: MOVE/TURN/STAY (megadasa kotelezd)” 430
oldalon)

Olyan program futtatdsakor, amiben nem vezérelt tengely van
programozva, a TNC mar megszakitja a programfutast, és
megjelenit egy menit a programozott pozicidhoz valo
visszatéréshez (Iasd “Nem vezérelt tengelyek (szamlalé tengelyek)
programozasa” 550 oldalon)

A szerszamhasznalati fajl mar szintén tartalmazza a teljes
megmunkalasi id6ét, ami a Folyamatos programfutas médban a
folyamatkijelzés sz&zalékos alapjaként szolgal

A TNC most mar szamitasba veszi a varakozasi idét, amikor
kiszamitja a megmunkalas idejét a Programteszt médban (lasd
“Megmunkalasi idé6 mérése” 539 oldalon)

Azok az ivek, amik nem az aktiv munkasikban lettek programozva,
most mar futtathatok, mint térbeli ivek (lasd “Korpalya C a
korkézéppont CC koril” 225 oldalon)

A SZERKESZTES BE/KI funkciégombot a helytablazatban a
gépgyarto deaktivalhatja (lasd “Helytablazat szerszamcserél6h6z”
186 oldalon)

Az allapotkijelz6 at lett dolgozva. A kdvetkezd fejlesztések kerliltek
be (Iasd “Kiegészitd allapotkijelzések” 91 oldalon):

Egy uj attekintd oldal beépitése, a legfontosabb allapotjelzésekkel

Az egyes allapotoldalak mar fiilként jelennek meg (mint a
smarT.NC-ben). Az egyes fllek kivalasztasa az Oldal
funkcidgombokkal vagy az egérrel torténik

A program aktualis futasi ideje szazalékban, egy folyamatsavban
jelenik meg

A Ciklus 32-ben megadott tlrésértékek megjelennek

Az aktiv globalis programbeallitdsok megjelennek, biztositva,
hogy ez a szoftver opci6 engedélyezve van

Az Alkalmazhato elétolas-szabalyozas (AFC) megjelenik,
biztositva, hogy ez a szoftver opcié engedélyezve van

Modositott funkciok a 34049x-03 verzidoban
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Moddositott funkciok a 34049x-04
verzioban

DCM: Egyszer(sitett visszahuzas (tkozés utan (lasd
“Utkozésfigyelés kézi izemmaddokban,” oldal 355)

A polarszdgek beviteli tartomanya kib&vult (lasd “Korpalya
G12/G13/G15 a |, J pdlus koril” 235 oldalon)

A Q paraméterek hozzarendelésének értéktartomanya kib&viilt (lasd
“Megjegyzések a programozashoz,” oldal 280)

A 210-214 koz6tti, zseb-, csap- és horonymarasi ciklusok lekertltek
a standard funkciégombsorrdl (CYCL DEF >
ZSEBEK/CSAPOK/HORNYOK). A kompatibilitas érdekében a
ciklusok még mindig elérhetdk, és a GOTO gombbal valaszthatdk ki

A Programteszt izemmad funkciogombsorai a smarT.NC tzemmad
szerint lettek modositva

A Windows XP mar kétprocesszoros verzion fut (lasd “Bevezetés”
638 oldalon)

Az FK-bdl H-ba torténd atalakitas a specialis funkcidkhoz kertilt
(SPEC FCT)

A konturok sziirése a specialis funkciokhoz kerilt (SPEC FCT)

A szamoldégépbdl torténd értékbetdltés megvaltozott (Iasd “A
kiszamitott érték atvitele a programba” 151 oldalon)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Moddositott funkciok a 34049x-05
verzioban

GS globalis programbeallitasok: Az adatlap megjelenése
megvaltozott (Iasd “Globalis programbeallitasok (szoftver opcio),”
oldal 372)

A halézati konfiguraciés meni at lett dolgozva (lasd “A TNC
konfiguralasa” 574 oldalon)

Modositott funkciok a 34049x-05 verzidoban
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A 34049x-06 verziokhoz képest

A tapint6 hossz és sugar kalibraciés menujében, mar az aktiv
szerszam szama és neve is megjelenik (ha a kalibraciés adat a
szerszamtablazatbdl lett kivalasztva, MP7411 = 1, lasd “Egynél tobb
kalibralasi adatblokk kezelése,” oldal 500)

Hatralévé it médban a sikdontés alatt, a PLANE funkcié mar
megjeleniti a célpozicidig hatrlévé szdgértéket (lasd “Poziciokijelz8”
415 oldalon)

A Ciklus 24-gyel (DIN/ISO: G124) végrehaijtott oldalsimitas soran, a
megkozelités mikddése megvaltozott (lasd Felhasznaldi kézikdnyv
Ciklusprogramozéashoz)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Modositott funkciok a 34049x-07
verziokban

A szerszadmnév mar 32 karakterrel is meghatarozhat6 (lasd
“Szerszamszamok és szerszamnevek” 172 oldalon)
Tovabbfejlesztett és egyszerisitett egér és érintépad miveletek
valamennyi grafikai ablakban (lasd “Funkciok a 3D-s vonalas
grafikdhoz” 154 oldalon)

Tébb el6ugro ablak ujratervezve

Ha megmunkalasi idé szamitasa nélkil hajt végre Programtesztet, a
TNC akkor is létrehoz egy szerszamhasznalati fajlt (Ilasd
“Szerszamhasznalati teszt” 194 oldalon)

A szerviz ZIP fajlok mérete 40 MB-ra emelkedett (Iasd “Szervizfajlok
létrehozasa” 161 oldalon)

M124 deaktivalasa M124-GYEL T nélkil (lasd “Pontok kizarasa
nem korrigalt egyenesek megmunkalasanal: M124” 332 oldalon)

A PRESET TABLAZAT funkciégomb atnevezve NULLAPONT
KEZELORE

A PRESET MENTES funkciégomb atnevezve AKTIV PRESET
MENTES

Modositott funkciok a 34049x-07 verziokban
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Modositott funkcidok a 34049x-08
verziokban

Toébb eléugré ablak vjratervezve (pl. mérési napl6 ablakok, FN16
ablakok). Ezek az ablakok mar egy gorgeté savval rendelkezik, ami
az egérrel mozgathato6 a képernyén

Az alapelforgatas mar ferde forgétengelyek esetén is tapinthato
(lasd “Bevezetés” 501 oldalon)

A nullapont tablazat értékei mar megjelennek inch-ben is, ha a
pozicidkijelzés INCH-re van allitva (Iasd “Nullapont kezelés a preset
tablazattal” 487 oldalon)

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.1 Attekintés

1.1 Attekintés

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

A fejezetben olvashat6 témak:

Gép bekapcsolasa

Az els6 alkatrész programozasa

Az els6 program grafikus tesztelése
Szerszambeallitas

Munkadarab beallitasa

Az els6 program futtatéasa
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1.2 Gép bekapcsolasa

Aramkimaradas nyugtazasa és mozgas a
referenciapontokra

®)

A bekapcsolas és a referenciapontokon valé athaladas
gépfliggd funkciok. Tovabbi informaciokat a gépkonyvben
olvashat.

Kapcsolja be a vezérl6 és a gép tapfesziltségét. A TNC elinditja az
operacios rendszert. Ez a folyamat tobb percet is igénybevehet.
Majd a TNC megijeleniti az "Aramkimaradas" Uzenetet a képerny6

fejlécében

®
®

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

Kapcsolja be a vezérlé fesziiltségét: ATNC ellendrzia
vészleallitdo kor mikodését és referenciafutas modba
valt

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

A TNC ekkor Gizemkészen all a Kézi Gzemmaoddban.

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
Athaladas a referenciapontokon: Lasd “Bekapcsolas”, 468. oldal
Uzemmodok: Lasd “Programbevitel és szerkesztés”, 87. oldal
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ész programozasa

1.3 Az elso alkatr

1.3 Az elso alkatrész
programozasa

A megfelel6 lzemmaéd kivalasztasa

Csak a Programbevitel és szerkesztés izemmodban irhat
programokat:

Nyomja meg az tzemmddok gombot: A TNC atvalt
Programbevitel és szerkesztés lzemmaodba

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
Uzemmodok: Lasd “Programbevitel és szerkesztés”, 87. oldal

A legfontosabb TNC gombok

Funkciok a parbeszéd alatt Gomb

Bevitel megerdsitése és tovabblépés a
parbeszéd kdvetkezd kérdésére

Kérdés elutasitasa |W|

Parbeszéd azonnali lezarasa

Funkciégombok a képerny6n, melyekkel az
éppen aktiv allapottdl fliggd funkciokat valaszthat
ki

Parbeszéd megszakitasa, bevitel elvetése
O

Tovabbi informacidok a témaval kapcsolatban

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

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

64
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Uj program létrehozasalfajlkezeld

— Nyomja meg a PGM MGT gombot a fajlkezel6 = Fajlkezelés
MGT megnyitasahoz. A TNC fajlkezel&jének elrendezése
nagyon hasonlit a szamitogépek Windows Explorer ST SR
P P o o e s . > CIDEMO Fail neve [ Tip - [meret [us1tozott |a11an ]
fajlkezel6jéhez. A fajlkezel6 segitségével kezelheti a Sioumpran e T b
TNC merevlemezén tarolt adatokat Ciservice Boozosesazens R oo zo.11.z011 ——y
D jz’;z:‘:\:c §0020508421ms H 41480 28.11.2011 -----
A nyilbillentylikkel valaszthatja ki azt a kdnyvtarat, | DRI Boasososseors N i searmett
. e . . . I H 7084 28.11.2011 -l
amelyikben az uj fajlt szeretné megnyitni pE " azox 70,11 2011 ———__ |
: . e = N osaa zaatzets s
Adjon meg egy .I kiterjesztés( fajlnevet: A TNC =t AR
. . ra ra ra » 20: T
automatikusan megnyit egy programot és rakérdez, » 2R b £ WY
B 7 z P . ,. » 25 e
hogy milyen mértékegységgel szeretne dolgozni az uj > 2 el ||
programban. Kérjiik vegye figyelembe a fajl nevében 2 : e e
Iévé specialis karakterekre vonatkozé megkotéseket H o iive saarisen o] &4
. P ” H caR 24 11 2a11 =
(Ian FaJlneVek 122 0|da|on) WW
OLDAL OLDAL KIVALASZT MASOLAS TiPUS- ['S) uToLsé
A mértékegység kivalasztasahoz nyomja meg a MM, I ] P [ oalBes | T || Pames | VEEE

vagy az INCH funkciégombot: A TNC automatikusan
elinditja a nyersdarab meghatarozasi folyamatat (lasd
“Nyersdarab meghatarozasa” 66 oldalon)

A TNC automatikusan hozza létre az els6 és az utolsd
programmondatot. Ezeket a mondatokat kés6bb nem madosithatja.

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
Fajlkezelés: Lasd “Munka a fajlkezelével”, 123. oldal

Uj program létrehozasa: Lasd “Programok létrehozasa és irasa”,
109. oldal
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Nyersdarab meghatarozasa

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

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

Orsotengely Z - XY sik?: Adja meg az aktiv orsétengelyt. A vezérld
elmenti G17 értékét alapbeallitasként. Nyugtazza az ENT gombbal

Koordinatak?: A nyersdarab legkisebb X koordinataja a
referenciapontra — pl. 0 — vonatkoztatva. Nyugtazza az ENT
gombbal

Koordinatak?: A nyersdarab legkisebb Y koordinataja a
referenciapontra — pl. 0 — vonatkoztatva. Nyugtédzza az ENT
gombbal

Koordinatak?: A nyersdarab legkisebb Z koordinataja a
referenciapontra — pl. -40 — vonatkoztatva. Nyugtazza az ENT
gombbal

Koordinatak?: A nyersdarab legnagyobb X koordinataja a
referenciapontra — pl. 100 — vonatkoztatva. Nyugtazza az ENT
gombbal

Koordinatak?: A nyersdarab legnagyobb Y koordinatéja a
referenciapontra — pl. 100 — vonatkoztatva. Nyugtazza az ENT
gombbal

Koordinatak?: A nyersdarab legnagyobb Z koordinataja a
referenciapontra — pl. 0 — vonatkoztatva. Nyugtédzza az ENT
gombbal
NC példamondatok
%UJ G71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N99999999 %UJ G71 *

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
A nyersdarab meghatarozasa: (lasd 110 oldalon)

66
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Programfelépités

Az NC programokat kdvetkezetesen, hasonlé médon kell felépiteni. Ez
megkdnnyiti a navigalast, gyorsitja a programozast és csokkenti a
hibak lehetéségét.

Javasolt programfelépités egyszerii, hagyomanyos
kontiurmegmunkalashoz

1 Szerszamhivas, szerszamtengely meghatarozasa
2 Szerszam visszahuzasa

3 Szerszam el6pozicionaldsa a munkasikban a kontar
kezdbpontjdhoz kozel

4 A szerszam poziciondlasa a szerszamtengelyben a munkadarab
folé, vagy azonnali eldpozicionalas a megmunkalasi mélységre.
Szlikség esetén az orsé/hités bekapcsolasa

Konturra mozgas

Kontur megmunkalasa

Kontur elhagyasa

Szerszam visszahuzasa, program vége

o N O O

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban:

Konturprogramozas: Lasd “Szerszammozgasok”, 212. oldal

Javasolt programfelépités egyszerii ciklusprogramokhoz
Szerszamhivas, szerszamtengely meghatéarozasa
Szerszam visszahuzasa

Fix ciklus meghatarozasa

Megmunkalasi poziciéra mozgas

Ciklushivas, orsé/h(ités bekapcsolasa

Szerszam visszahuzasa, program vége

O WON -

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban:

Ciklusprogramozas: Lasd: Felhasznaldi kézikényv ciklusokhoz

HEIDENHAIN iTNC 530
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Példa: Kontiurmegmunkal6 programok felépitése (o)
| 99

%BSPCONT G71 * Q.
N10 G30 G71 X... Y... Z... * 5‘,
N20 G31 X... Y... Z... * ~e
N30 T5 G17 $5000 * "5
N40 G00 G40 G90 Z+250 * =
N50 X... Y... * ©
N60 GO1 Z+10 F3000 M13 * 8
N70 X... Y... RL F500 * 0
N

N160 G40 ... X... Y... F3000 M9 * <
N170 GO0 Z+250 M2 * @
F

N99999999 BSPCONT G71 *

Példa: Ciklus program megjelenése

%BSBCYC G71 *

N10 G30 G71 X... Y... Z... *
N20 G31 X... Y... Z... *
N30 TS G17 S5000 *

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

N60 X... Y... *

N70 G79 M13 *

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

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

funkcidgombbal
amit a TNC kér.

TOOL
CALL
0

Gz
7|

68

, majd adjon meg minden adatot a képernyd fejlécén,

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

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

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

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

Szerszam el6pozicionalasa a munkasikban: nyomja
meg a narancsszini X tengelygombot, majd adja meg
a megkodzelitendd pozicio értékét, pl. -20

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

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

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

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

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

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

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

Konturra mozgas: hatarozza meg a megkoézelitési iv
lekerekitési sugarat

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

95

YA

10

20

Jlary

<Y
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Mozgas a 2 konturpontba: adja meg az X koordinatat
(95), és nyugtazza a bevitelt az END gombbal

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

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

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

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

Kontur elhagyasa: hatdrozza meg az elhagyasi iv
lekerekitési sugarat

Szerszam visszahuzasa: nyomja meg a narancsszin(
Z tengelygombot a szerszdmtengelybeli visszaallitas
érdekében, majd adja meg a megkozelitendd pozicid
értékét, pl. 250. Nyugtédzza az ENT gombbal

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

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

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban

Teljes példa NC mondatokkal: Lasd “Példa: Egyenes mozgatas és
letorés derékszdgl koordinatakkal”, 229. oldal

Uj program létrehozasa: Lasd “Programok létrehozasa és irasa”,

109. oldal

Konturok megkdzelitése/elhagyasa: Lasd “Kontur megkozelitése és
elhagyasa”, 216. oldal

Konturok programozéasa: Lasd “A palyafunkciok attekintése”, 220.
oldal

Szerszamsugar-korrekcio: Lasd “Szerszamsugar korrekcid”, 207.
oldal

M mellékfunkciok: Lasd “Mellékfunkcidk programfuttatdshoz,
féorsohoz, hlitévizhez”, 327. oldal
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Ciklus program létrehozasa

A jobb oldali abran lathaté (20 mm mélységi) furatokat kell standard

furdciklussal kifurni. A nyersdarabot mar meghatarozta. |
Y

100
90

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

U
o
O

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

Nyugtazza a Sugarkorr.: RL/RR/nincs korr? értékét
az ENT gombbal: ne aktivalja a sugarkorrekciot 10

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

Hivja be a ciklus menut
DEF

@)
1\
Y

10 20 80 90100

e Programbevitel és szerkesztés
Menetemelkedés 7

Furas, Jelenitse meg a furéciklusokat Nize ¥v50 vvas
MENET N140 X+0 Y+50%
200 Valassza a standard furéciklust (200): a TNC "sats weLoenernan Teiiee

7.7, megnyitja a parbeszédablakot a ciklus wie Smmemesss
meghatarozasahoz. Lépésrdl Iépésre adja meg a THoNCOkoLDALY OFFszeT 1
TNC altal kért adatokat, és minden adatbevitelt az
ENT gombbal zarjon le. A képernyd jobb oldalan a sazt {ggggg;;g;;;ggggw , /
TNC megjeleniti a grafikat is, amely a vonatkozé Nagashase Ew o1 x ] ;

ciklusparamétert mutatja m 100

0 Mozogjon az elsé furasi pozicidra: adja meg a furasi
pozici6é koordinatait, kapcsolja be a hiitést és az
orsot, majd hivja meg a ciklust az M99 funkciéval

-+ [

MENETMELYSEG

=0

==

o

CL) )
oo [B®

<
] a2 | [+]

0 Mozogjon a kdvetkezd furasi poziciéra: adja meg a ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
megfeleld furasi pozicidk koordinatait, és hivia meg a
ciklust az M99 funkciéval

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

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

M mellékfunkcio? A program befejezéséhez adja meg
az M2 mellékfunkciot, és nyugtazza az END gombbal:
a TNC elmenti a megadott pozicionalé mondatot
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Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban

= Uj program létrehozésa: Lasd “Programok létrehozésa és irasa”,
109. oldal

1 Ciklusprogramozas: lasd Felhasznaldi kézikdnyv ciklusokhoz

HEIDENHAIN iTNC 530

Nyers munkadarab meghatarozasa

Szerszamhivas
Szerszam visszahlzasa
Ciklus meghatarozasa

Orso és hiités bekapcsolasa, ciklushivas
Ciklus hivasa

Ciklus hivasa

Ciklus hivasa

Szerszamtengely visszahuzasa, program vége
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1.4 Az els6 program grafikus tesztelése

1.4 Az elsO program grafikus
tesztelése

A megfelel6 lzemmaéd kivalasztasa
A programokat csak Programteszt Gzemmddban tesztelheti:
Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban

A TNC izemmodjai: Lasd “Uzemmaodok”, 86. oldal
Programok tesztelése: Lasd “Program teszt”, 541. oldal

Nyomja meg a Programteszt izemmdd gombot: a
TNC atvalt abba az izemmadba.

Szerszamtablazat kivalasztasa a
programteszthez

Ezt a Iépést csak abban az esetben kell végrehajtania, ha nem aktivalt
szerszamtablazatot Programteszt modban.

PGM
MGT

TPUS-

Nyomja meg a PGM MGT gombot a fajlkezel6
megnyitdsdhoz

Nyomja meg a TIPUS KIVALASZTASA
funkciogombot: a TNC megjelenit egy funkciégomb
mendt, ahol kivalaszthatja a megjelenitendd fajl
tipusat

Nyomja meg a MINDENT MUTAT funkciégombot: a
TNC megjelenit minden mentett fajlt a jobb oldali
ablakban

VALASZTAS

OSSZESET

g

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

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

-1+]-1¢

Nyomja meg az END gombot a fajlkezel6
bezarasahoz

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban

Szerszamkezeld: Lasd “Szerszamadatok bevitele a
szerszamtablazatba”, 174. oldal

Programok tesztelése: Lasd “Program teszt”, 541. oldal

72

ez Programteszt

uzemméd

%3815 G71 *

N10e D@o 012 Po1 +ox

N1Z0 D@® 020 PO1 +500%
N13@ DO@ 021 PRl +250%
N14@ D@0 023 POl +5%
N15@ D@@ 024 PRl +1x
N16@ D@® 025 Po1 +20%
N17@ D@@ 026 P21 +100%
N18e D@® 027 POl +180%
N1S@ D@® 029 PR1 +4x
N195 D@O 031 PO1 +60%
N196 D@® 032 Po1 +

0+
NZO@ G30 G17 X+0 Y+@ 2-50%

N280 D@® 029 PRl +1x

4096.00 * T

1:08:25

N m

STOP START MON RESET
@ -NAL START DATONKENT +
S START
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Valassza ki a tesztelni kivant programot

PGM
MGT

uToLsé
FAJLOK

Nyomja meg a PGM MGT gombot a fajlkezel6
megnyitasahoz

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

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

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
Program kivalasztasa: Lasd “Munka a fajlkezel6vel”, 123. oldal

Képernyo6felosztas és nézet kivalasztasa

—~

%

PROGRAM-

+
GRAFIKA

[
0
=7

Nyomja meg a gombot a képernyéfelosztas
kivalasztasahoz. A TNC minden elérhetd lehetéséget
megjelenit a funkcigombsorban

Nyomja meg a PROGRAM + GRAFIKA
funkcibgombot: a TNC a képerny6 bal oldalan
megjeleniti a programot, a jobb oldalan pedig a
nyersdarabot mutatja

Valassza ki a kivant nézetet funkciégombbal

Felllnézet
Kivetités harom sikban

3D-s nézet

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
Grafikus funkciok: Lasd “Grafika”, 530. oldal
Programteszt futtatasa: Lasd “Program teszt”, 541. oldal
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1.4 Az els6 program grafikus tesztelése

Programteszt elinditasa

Nyomja meg a VISSZAALLITAS + INDITAS
START funkciégombot: a TNC szimulalja az aktiv programot
egy programozott pontig vagy a program végeéig

Szimulacio kézben a funkcidgombokkal valtoztathatja
a nézetet

Nyomja meg a STOP funkciégombot a programteszt
megszakitasahoz

STOP

Nyomja meg az INDITAS funkciégombot a
programteszt megszakitas utani folytatasahoz

START

Tovabbi informacidok a témaval kapcsolatban
Programteszt futtatasa: Lasd “Program teszt”, 541. oldal
Grafikus funkcidk: Lasd “Grafika”, 530. oldal

Teszt sebességének beallitasa:Lasd “Sebesség beallitasa
programteszt futtatasahoz”, 531. oldal

74
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1.5 Szerszambeallitas

A megfelel6 lzemmaéd kivalasztasa

A szerszamok beallitasa a Kézi Gzemmaodban torténik:

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
A TNC lizemmadjai: Lasd “Uzemmaodok”, 86. oldal

Nyomja meg a Kézi iizemmod gombot: a TNC atvalt
abba az Gizemmaddba

Szerszamok elokészitése és mérése

Fogja be a megfeleld szerszamokat a tokmanyba

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

Ha a gépen végez mérést, helyezze a szerszamokat a
szerszamcserél6be (lasd 76 oldalon)

A TOOL.T szerszamtablazat

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

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

L1sTR.
Tiu

Jelenitse meg a szerszamtablazatot

SZERKESZT
KI

Végezze el a szerszamtablazat szerkesztéset: allitsa
a SZERKESZTES funkciégombot BE allasba

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

A jobbra és balra nyilbillentylkkel valassza ki a
szerkeszteni kivant szerszamadatokat

A szerszamtablazatbdl valo kilépéshez nyomja meg
az END gombot

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
A TNC lizemmaédjai: Lasd “Uzemmaddok”, 86. oldal

Munkavégzés a szerszamtablazattal: Lasd “Szerszamadatok
bevitele a szerszamtablazatba”, 174. oldal

HEIDENHAIN iTNC 530

Kézi lzemméd Prograbeuitel
7 szerkesztés
' B
_
PILL X +241.750 Attekintes | pen | PAL | LBL | cve [ Pos [0
+213.350 PILL. X  +241.75@ s g
e v +213.350 l
P 2 -560.000 z -see.eve i
+*B +0.000 *B +0.000
*c +2.000
*C +0.000 ik
ot +o.c000 H)
e 2
A +0.0000
[@] 5 +o.co00 s
o "o, 8a N
Alapelfors  +0.0000
S1 ©.000 S
@ W
@:15 TS5 z |s 1875 W e
Fe (ERZ]
5 5B
@% S-IST @ 5[]
8% SCNm1 88:35 =
TAPINTS BAZISPONT- 3D ROT SZERSZAM-
n S F MUVELETEK KEZELES < LISTA
2 ¢ ‘L.\) B
Szerszamlista szerkesztése o
z 7/ szerkesztés
Szerszam hossza 7
[ NULLWERKZEUG +@ +0 +0
1 D2 +30 +1 +0
2 D4 +2 +0
3 DB +50 +3 +0
q 213 +50 +4 +0
5 D10 +B60 +5 +0
H D12 80 8 w0
7 D14 +70 +7 +0
e D16 20 e w0
9 D18 +90 +9 +0
10 oze 90 110 w0 R
11 D22 20 11 + e rih
o ls ‘2 ‘o =D |
13 D26 +90 +13 +0 1
14 D28 +100 114 w0
15 D30 +100 +15 +0 s ;
18 paz +100 118 +0
5 T
G S=iST
8% SCNm1 88:56 s10x []
X +20.787 +10.707 z  +108.250| & ©
*+*B +0.000*C +0.000
3
@
g S1 ©0.000 &5
PILL. %:20 T 5 zs 1875 F o M5 /9
KEZDES VEGE OLDAL OoLDAL. SZERKESZT SZERSZAM- HELYLISTA
b=y VEGE
b KERESESE
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1.5 Szerszambe

TOOL_P.TCH helytablazat

A helytablazat funkcidja gépfliggé. Tovabbi informaciokat
a gépkdnyvben olvashat.

&)

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

Az adatok TOOL_P.TCH helytablazatba torténé beviteléhez a
kdvetkezOképpen jarjon el:

SZERSZAM-

HELYLISTA

Jelenitse meg a szerszamtablazatot

LISTA
2

Jelenitse meg a helytablazatot

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

A fel és le nyilbillenty(likkel valassza ki a szerkeszteni
kivant hely szadmat

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

A helytablazatbdl valé kilépéshez nyomja meg az
END gombot

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban

76

A TNC Gzemmddjai: Lasd “Uzemmadok”, 86. oldal

Munkavégzés a helytablazattal: Lasd “Helytablazat
szerszamcserél6hoz”, 186. oldal

Szerszamhely lista szerkesztése
Szerszam sorszama ?

Prograbeuitel
s szerkesztés

Tai1: TooL_p.icH

3

M
1 1 D2 E
2 . D4 I
3 3 D6 =
q 4 D8
- | ‘
8 k-3 D16 W
10 10 D2e
R B E .
12 12 D24 -
15 13 oz =D |
14 14 D28 i
1 4B B
e+
@% S-IST
@% SCNm1 ©8:56 o 1
X +20.707 +10.707 2  +100.250| & L
wB +0.000 %C +0.000
e d
o
2 s1 ©.000 |
PILL. @:z0 T s z|s 1875 Fo Ms /g
KEZDES VEGE OLDAL OLDAL SZERKESZT UJRA SZERSZAM- -
. HELYLISTA ?Lrémﬂ VEGE
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1.6 Munkadarab beallitasa

A megfelel6 lzemmaéd kivalasztasa

A munkadarabok beallitdsa a Kézi vagy az Elektronikus kézikerék

lizemmaddban torténik

@ Nyomja meg a Kézi iizemmod gombot: a TNC atvalt
abba az tzemmddba.

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
Kézi izemmadd: Lasd “Tengelyek mozgatasa”, 471. oldal

Munkadarab befogasa

Fogja fel a munkadarabot egy megfelel6 rogzitével a gépasztalra. Ha
a gép rendelkezik tapintdval, akkor nem szikséges a munkadarabot
tengelyparhuzamosan befognia.

Ha a gépen nincs tapinto, akkor ugy kell a munkadarabot beallitania,
hogy annak élei parhuzamosak legyenek a gép tengelyeivel.

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.6 Munkadarab beall

A munkadarab beallitasa tapintoval

Helyezze be a tapintét: Kézi értékbeadas (MDI) tzemmaodban
futtasson egy szerszamtengelyt tartalmazé TOOL CALL mondatot,
majd térjen vissza Kézi izemmaddba (MDI médban az NC
mondatokat a tobbitdl fliggetlendl futtathatja)

TAPINTS
MUVELETEK
=2

ERINTES
ROT

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

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

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

Vélassza ki a tapintasi iranyt funkciogombbal

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

A tengelyiranygombokkal elépoziciondlja a tapintot
egy, a masodik érintkezési ponthoz kdzeli poziciéba

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

Ezt kbvetéen a TNC megjeleniti a mért alapelforgatast

Nyomja meg az END gombot a menu bezarasahoz,
majd NO ENT gombbal valaszoljon arra a kérdésre,
hogy a vezérl6 atvigye-e az alapelforgatast a preset
tablazatba (ha megnyomja, nincs atvitel)

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
MDI tzemmod:Lasd “Egyszerii megmunkalasi miveletek
programozasa és végrehajtasa”, 524. oldal

Munkadarab beallitasa: Lasd “Munkadarab ferde felfogasanak
kompenzalasa 3D tapintéval”, 501. oldal
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Nullapontfelvétel tapintéval

Helyezze be a tapintét: MDI tzemmoddban futtasson egy
szerszamtengelyt tartalmazé TOOL CALL mondatot, majd térjen
vissza Kézi Uzemmaodba

TAPINTS
MUVELETEK
21}
ERINTES

P| &

BAZISPONT
KIJELOLES

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

Vegye fel a referenciapontot a munkadarab egyik
sarkaba, példaul: a TNC rakérdez, hogy betdltse-e az
el6z6leg mért alapelforgatas vizsgalt pontjait. Nyomja
meg az ENT gombot a pontok betéltéséhez

Pozicionalja a tapintét egy, az elsd tapintasi pont
kdzelében |1évd pozicidba azon az oldalon, amely nem
lett tapintva az alapelforgatashoz

Valassza ki a tapintési iranyt funkciégombbal

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

A tengelyiranygombokkal el8pozicionalja a tapintot
egy, a masodik érintkezési ponthoz kézeli pozicidba

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

Ezutan a TNC a mért sarokpont koordinatait mutatja

Allitsa 0-ra: nyomja meg a NULLAPONTFELVETEL
funkciégombot

Nyomja meg az END gombot a meni bezarasahoz

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
Nullapontfelvétel: Lasd “Nullapontfelvétel tapintéval”, 507. oldal

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.7 Az els6 program futtatasa

1.7 Az elso program futtatasa

A megfelel6 lzemméd kivalasztasa Folyamatos programfutas iy
%3803_1 G?71 *
Mondatonkénti programfutas és Folyamatos programfutas 128 G52 530 Xites Viioe zeon o
Uzemmodban futtathat programokat: neefceeleas]ccelz.zez ==
yomja meg az izemmadd gombot: a TNC 7

&) : b b lan & e

Mondatonkénti programfutas Uzemmodba Iép, és a N1%6 CoB Xo16.393 vis.iet Risen e

P P g N140 G@2 X+5 Y+30% e

TNC mondatrél mondatra végrehajtja a programot. Neosss 27 kzs ¥ g‘

Minden mondatot nyugtédzzon az NC start gombbal Nos3s5385 3803-1 671 * 2 ‘
. . ra . 2% SINm]

_3 Nyomja meg az uzemrpod gqmbpt. a TNC Folyamatos b e B e
programfutas Uzemmoddba lép, és a TNC az NC +250.000 Y +0.000 2 -560.000] & &
inditasat kovetéen végrehaijtja a programot egy B +0.000HC +0.000

. I3 el S
programozott pontig vagy a program veégéig = T & —]
PILL. @:20 T 5 ZS 1875 F e M5 /9
Tovabbi informéacidk a témaval kapcsolatban cmes [lves e o Prower | s | [ oo | [t
T i t ‘ ALKALMAZAS LISTA .T. g “;

A TNC Gizemmodijai: Lasd “Uzemmaodok”, 86. oldal
Programok futtatéasa: Lasd “Programfutas”, 547. oldal

A futtatni kivant program kivalasztasa

Nyomja meg a PGM MGT gombot a fajlkezel6
LS megnyitdsahoz
wroLse Nyomja meg az UTOLSO FAJLOK funkciégombot: a

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

Szlkség esetén a nyilbillentylikkel valassza ki a
futtatni kivant programot. Toéltse be az ENT gombbal

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
Fajlkezelés: Lasd “Munka a fajlkezel6vel”, 123. oldal
A program inditasa

Nyomja meg az NC inditasa gombot: a TNC futtatja az
@ aktiv programot

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
Programok futtatasa: Lasd “Programfutas”, 547. oldal
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2.1 Az iTNC 530

2.1 Az iTNC 530

A HEIDENHAIN TNC vezérl6k mlhelyorientalt palyavezérlék,
melyekkel a hagyomanyos megmunkalasi miveletek a kdnnyen
hasznalhaté parbeszédes programozassal kdzvetlenil a
szerszamgépen programozhatok. A bevitel médja a furé- és
marégépeken ugyanaz, mint a megmunkalokdzpontoknal. Az iTNC
530 18 tengely vezérlésére képes. Programvezérlés alatt max. 2 orso
szbghelyzete modosithato.

Az integralt merevlemezen tetsz6leges szamu programot tarolhat,
akar kuilsé rendszeren eléallitott programokat is. A gyors
szamitasokhoz mindenkor meghivhaté a szdmoldgép tizemmad.

A kezel6pult és a képernydfelosztas attekinthetd kialakitasa révén
minden funkcidé gyorsan és egyszer(ien elérhetd.

Programozas: HEIDENHAIN parbeszéd,
smarT.NC és ISO formatumok

A HEIDENHAIN parbeszédes programozasi formatum a programiras
kiilénésen egyszerli médszere. Programbevitelnél az egyes
megmunkalasi |épéseket interaktiv grafika mutatja. Ha a mihelyrajz
nem megfeleléen méretezett az NC szamara, akkor az FK szabad
kontur programozas automatikusan végrehajtja a sziikséges
szamitasokat. A munkadarab megmunkalasanak grafikus
szimulaciéja az adott megmunkalasi mivelet kzben és elétt egyarant
végezhetd.

A smarT.NC izemmdd felajanlja a kezdé TNC programozék szamara
az egyszer( és gyors programszerkesztést parbeszédes formaban. A
smarT.NC-hez kiilon felhasznal6i dokumentacié kaphato.

A TNC vezérl6k programozhatok ISO formatumban vagy DNC
Uzemmodban is.

Egy munkadarab megmunkalasa kézben egy masik program bevihetd
és tesztelhetd.

Kompatibilitas

A TNC valamennyi alkatrészprogramot le tudja futtatni, amia TNC 150
B-t6l kezd6dé HEIDENHAIN palyavezérlékon irodott. A régi OEM
ciklusokat tartalmazé TNC programokat az iTNC 530 a CycleDesign
PC szoftverrel adaptalja. Tovabbi informacidért 1€pjen kapcsolatba a
gép gyartojaval vagy a HEIDENHAIN képviselettel.
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2.2 Képernyo és kezelopult

Képernyd

A TNC egy 15"-os TFT monitorral rendelkezik.

Fejléc

Amikor a TNC be van kapcsolva, akkor a kivalasztott izemméd a
képerny6 fejlécében lathatd: a megmunkalasi mod a bal, a
programozasi mod pedig a jobb oldalon. Az éppen aktiv izemmadd
a fejléc nagyobbik mezéjében jelenik meg, ahol a parbeszéd
kérdései és a TNC uzenetei is (kivéve ha a TNC csak grafikus
kijelzést mutat).

Funkciégombok

A képernyd aljan a tovabbi funkcidkat egy funkcibgomb-sor
mutatja. Ezek a funkcidk az alattuk Iévé nyomégombokkal
valaszthaték ki. A funkciogombsorok szamarél kdzvetlendl a
funkciogombsor folotti sorok tajékoztatnak, melyek kézott az
atvaltas a jobb és bal oldali fekete nyilbillentylkkel lehetséges. Az
aktiv funkciésort kiemelt fény( (szines) csik mutatja.

Gombok a funkciégombok kivalasztdsahoz

Véltas a funkcidgombsorok kozoétt

Képernyéfelosztas kivalasztasa

Képernyd kijelzés atkapcsolasa megmunkalasi és programozasi
moédok koézott

Funkcibgomb valasztdk a gépgyarté altali funkciégombokhoz

Funkcibgombsor atkapcsold a szerszamgépgyartok altal definialt
funkciok atvaltasahoz

USB csatlakozé

HEIDENHAIN iTNC 530

HEIDENHAIN

Kezi iuzemmod

X +241.750
+213.350
z -560.088
*B +8.0080
*C +0.000

s /o
8% S-IST

©% SCNmJ

TAPINTS

o

BAZISPONT-
e

kezel6pult

”

”

épernyo és

22K



8s kezelopult

”

/4

épernyé és

22K

Képernyofelosztas beallitasa

Valassza ki a képernyéfelosztast: A TNC a programot megjelenitheti
példaul a PROGRAMBEVITEL ES SZERKESZTES iizemmaédban a
képernyd bal oldali ablakaban, ezzel egyidejlileg a jobb oldali
ablakban pedig megjelenitheti a programozott grafikat. Az is
lehetséges, hogy a képernyd jobb oldali ablakaban a
programfelépitést jeleniti meg, vagy kizarélag programmondatokat
egy nagy ablakban. A kivalasztott tzemmadtdl fugg, hogy a TNC
vezérld melyik ablakot mutatja.

Képernyd felosztasanak modositasa:

—~ Nyomja meg az OSZTOTT KEPERNYO gombot: a
L) funkcibgombsor a valaszthato képernyéfelosztasokat
mutatja (lasd “Uzemmadok,” oldal 86)

PROGRAI- Valassza ki a kivant képernydfelosztast

+
GRAFIKA
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Kezel6pult

A TNC kiilonbdzd kezelbpulttal rendelhetd. Az illusztracion a TE 730
kezel8pult tipusai lathatok.

Alfanumerikus billenty(izet szévegbevitelhez, fajinév
megadasahoz és ISO programozashoz

Kétprocesszoros verzié: Kiegészit6 gombok Windows
miveletekhez

Fajlkezelés

Szamologép

MOD funkcié

SUGO funkcioé
Programozasi modok
Gép lizemmadjai
Parbeszéd programozdsanak megnyitasa
Nyilbillentyik és GOTO ugrasutasitas
Szambevitel és tengelykivalasztas
Erintépad
smarT.NC navigaciéos gombok
USB csatlakozé

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

kezel6panelt alkalmazza. Ebben az esetben informaciot a

@ Néhany gépgyarté nem a szabvanyos HEIDENHAIN
gép kézikdnyvében talal.

A kulsé billentylk (pl. az NC START vagy az NC STOP)
leirasa a szerszamgép gépkonyvében talalhaté.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.3 Uzemmodok

2.3 Uzemmoédok

Kézi izemmod és El. Kézikerék

A Kézi tzemmadd a szerszamgép beallitasara valé. Ebben az

Kozt B=ommo 7 ooerererte
Uzemmaodban a tengelyeket kézzel vagy léptetéssel pozicionalhatja,
nullapontot vehet fel és elforgathatja a munkasikot. " g
Az Elektronikus kézikerék lizemmadban a tengelyek mozgatasat egy | X +241.758 [actecntes |eonlpa [uac fovew rosf0 ——==
elektronikus kézikerék (HR) segiti 2213.850 Im 3 cni E
giti. g z -560.000 2 -sse.cee ¥
»*B +0.000 *B +2.000
Funkciégombok a képernyoéfelosztas kivalasztasahoz (lasd az #C +8.0080 L SN
el6z6 leirast) LT iR
B +0.0000 s %
. C  +0.0000 @®
Ablak FunKCIogomb 51 % 000 le]piepertors  +o.e000
f s o 51002 []
Poziciok e
EOZECES @: 15 Ts 2 [s 1875 =] s
F o M5 s8 3
8% S-IST @%B
Bal: poziciok, jobb: allapotkijelzé ozictok gee S ENS 855
IN;OK TAPINTS Es‘lZISPU“IT» 3D ROT SZERSZAM-
M S F nuuz;;zk KEZELES IL,Q ?Lxémﬂ]
Bal: poziciok, jobb: aktiv Gitkdzés objektumok KanEnAT .
(FCL4 funkcio) pozicre
POZiC|oné|éS kéZi értékbeadéssal Pozicionalas kézi értékbeadassal R WA

s szerkesztés

. , Y , , EHoa T . Attekintés | pan | PAL |LBL | cve [ | Pos | »
Ebben az lizemmddban egyszerl palyamozgasok programozhatok, wons x e ws  secee M
pl. homlokmaras vagy el6pozicionalas. B ro.000 —
Funkciogombok a képernyoéfelosztas kivalasztasahoz ] el Q
Ablak Funkciégomb - ¥ gy
Program = s
g PROGRAM S PGM CALL ® ee:e0:03 O %
. . . P X| +250.000 Y +0.000 2 -560.008| & v
Bal: programmondatok, jobb: allapotkijelzd ProsRar- *E 10.000%C 10.800 ko] =
INFOK S il
g S1 ©.o00 &=
PILL. G: 20 T 5 z/s 1875 F o M5 /9
Bal: programmondatok, jobb: aktiv Utk6zés KINEMAT . T [ ] [T = ‘ RISy ‘
. .z e + 5 TRANSZF .
objektumok (FCL4 funkcid). Ha ezt a nézetet PRoGRAN sraruszn || awek || mwex | oo =L =

valasztja, akkor a TNC az ltkdzést egy, a grafikus
ablak koéril megjelend vorés kerettel jelzi
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Programbevitel és szerkesztés

Ebben az tzemmadban allithatd el6 a megmunkaloprogram. Az FK
szabad kontur programozas, a kulénb6z6 ciklusok és a Q paraméteres
funkcidk segitséget jelentenek a programozasban és megadnak
minden sziikséges informacioét. Ha sziikséges, a programozott grafika,
vagy a 3D-s vonalas grafika (FCL 2 funkcié) mutatja a programozott

Kezi Programbevitel

uzennod

%3803_1 G71 *
N10 G30 G17 X+@ Y+0 Z-40x
NZ@ G31 G0 X+100 Y+100 Z+@%
N4@ TS G17 S500 F100%

NB@ GO1 G4l X+5 V+30 F250%
N9@ G26 Rz*

N10@ I+15 J+30 GO2 X+5.645 Y+35.495%
N110 GOB X+55.505 V+53.488%

N120 GOZ X+58.995 V+30.025 R+20%
N130 GO3 X+19.732 ¥+21.191 R+75%
N140 GOZ X+5 Y+30

és szerkesztés

NS9999 G27 R2*
NG99999 GO0 G4@ X-30%

palyat.

NS9999 Z+50 M2x I
NS8998888 %3803_1 G71 * 4l |

Funkciégombok a képernyéfelosztas kivalasztasahoz

.z N R e s1eex |
Ablak Funkciégomb — &
Program PROGRAM @ % B
KEZDES VEGE OLDAL OLDAL START MON RESET ‘
. ’ KERESES START DATONKENT +
Bal: program, jobb: programstruktura PROGRA
TAGOZ6DAS
Bal: programmondatok, jobb: grafika PROGRAI-
GRAFIKA
Bal: programmondatok, jobb: 3D-s vonalas grafika | erosran
3D SOROK

3D-s vonalas grafika

3D-vonalak

Programteszt

Programteszt

uzemmod

%3815 G71 *
N1e De@ Q1 POl +0x

NZo D@@ 02 POl +0x

N3@ De@ 03 PO1 -40%
N35 DO@ G5 PO1 +40%
N36 D@@ Q16 PO1 +10%
N4 D@@ Q7 PO1 -90%

A TNC vezérlé Programteszt izemmaddban ellendrzi a programokat
vagy programrészeket geometriai 6sszeférhetetlenség, hianyos vagy
hibas programbevitel és a munkatér megsértése szempontjabdl. A
grafikus ellenérzés — szimulacio — kilénbdzé nézetekben jelenithetd
meg

N14@ D@® 023 PO1 +5%
N15@ D@® 024 PO1 +1x

2.3 Uzemmodok

A dinamikus utk6zésfigyelés (DCM) szoftver opcidval ellendrizheti a
programot esetleges (itkozések szempontjabdl. Ahogy
programfutaskor, a TNC figyelembe vesz minden, a gyarto altal
meghatarozott allandd gépi komponenst, valamint a
mérdkészilékeket is.

N16@ D@0 025 P01 +20%
N17@ D@® 026 PO1 +100%
N180 D@® 627 PO1 +180x
N19@ D@® 029 PO1 +4x

N1S5 D@® 031 PO1 +50%
N196 D@® 032 PO1 +30%
NZ0@ G30 G17 X+2 Y+0 Z-50%

N240 GO® G40 GIO Z+100*
NZ5@ % 3816

NZ7@ D@® 024 PO1 +0x

k)
S

Noce too-aga pot +ox @l =
= B

Funkciégombok a képernyéfelosztas kivalasztasahoz: lasd sese.c0 1 10075 g
“Folyamatos programfutas és mondatonkénti programfutas,” oldal 88. B = OE »NEAL sraRr §¥ sw
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2.3 Uzemmodok

Folyamatos programfutas és mondatonkénti
programfutas

Folyamatos programfutas izemmaédban a TNC az alkatrészprogramot
folyamatosan haijtja végre annak végéig, illetve kézi vagy

programozott megszakitasig. Megszakitas utan a program futtatasa
folytathato.

Mondatonkénti programfutas tizemmaodban minden mondat
egyenként indithatd a kilsé START gomb megnyomasaval.

Funkciégombok a képernyofelosztas kivalasztasahoz

Ablak Funkciégomb

Folyamatos programfutas

Progrmbevi tel
s szerkesztés

%3803_1 671 *
N10 530 G17 X+@ Y+0 Z-40%

N8 GOl G41 X+5 Y+30 F250%
NG@ 626 RZ*

N10@ I+15 J+30 GO2 X+5.8645 Y+35.495+
N110 GOB X+55.505 Y+59.488%

N12@ GOZ X+58.995 V+30.025 R+20%
N130 GO3 X+19.732 ¥+21.191 R+75%
N14@ GOZ X+5 Y+30%

Ng9999 627 R2*

NgS9999 GO? G4e X-30%

Ng9999 Z+50 M2x

Ng9999999 %3803_1 671 *

i

s

@% SINm]
@% SINm] 16:00
30 H 80U oicoiee  [NEESS
+250.0008 Y +0.000 Z -560.800| & L
*B +0.000 #C +0.000
3
@ S1 0.000 ¢ % =
PILL. &:20 T 5 z|s 1875 F o ms /a8
KEZDES VEGE OLDAL OLDAL :ONDQl; SZERSZAM- NULLAPONT SZER:::H—
ALKALMAZAS LISTA LIZ L
Progrmbevitel

Folyamatos programfutéas

N4@ T5 G17 S500 F100%
N5@ GO0 G40 GI@ Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3s

N7Q z-20%

NS GOl G41 X+5 Y+30 F250%

Ngo 626 RZ*

N10@ I+15 J+30 GO2 X+5.B645 Y+35.495+
N110 GOE X+55.505 Y+59.488%

N12@ GOZ X+58.995 V+30.025 R+20%
N130 GO3 X+139.732 ¥+21.1891 R+75%
N14@ GOZ X+5 Y+30%

Ng9998 Z+50 M2x
Ng9999999 %3803_1 671 *

Program PROGRAM
Bal: program, jobb: programstruktura pRosRar-
Bal: program, jobb: allapot Pkors:nn—
Bal: program, jobb: grafika prosser-
Grafika rnn
Bal: programmondatok, jobb: aktiv itk6zés wanear.
objektumok (FCL4 funkcid). Ha ezt a nézetet PRoGRAM

valasztja, akkor a TNC az iitkdzést egy, a grafikus
ablak koéril megjelend vords kerettel jelzi

s szerkesztés

Aktiv Utkdzés objektumok (FCL4 funkcio). Ha ezt o

a nézetet vélasztja, akkor a TNC az tkdzést egy, =
a grafikus ablak koril megjelend vords kerettel
jelzi

Funkciégombok a palettatablazat képernyéfelosztasahoz

Ablak Funkciégomb

Palettatablazat S
Bal: programmondatok, jobb: palettatablazat PROGRAI-
Bal: palettatablazat, jobb: allapot PaLerTa

Bal: palettatablazat, jobb: grafika

+
GRAFIKA

88

@% SINm1
@% SINm]1 16:02 s %
+250.000 Y +0.000 2 -560.000 lle v
B +0.000 #C +0.000
PNl
& S1 0.000 @ “[]
PILL. @:20 T 5 z[s 1875 F o M5 8
KEZDES VEGE OLDAL OLDAL MONDAT- SZERSZAM- NULLAPONT SZERSZAM-
S 2 LISTA
ALKALMAZAS LISTA
Bevezetés



2.4 Allapotkijelzok

"Altalanos" allapotkijelzés

A képernyd also részén elhelyezkedé allapotkijelzé ad informaciét a
szerszamgép aktualis allapotardl. Az alabbi tzemmddokban ez
automatikusan megjelenik:

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

Pozicionalas kézi értékbeadassal (MDI).

A Kézi és Elektronikus kézikerék médokban az allapotjelzé egy nagy
ablakban jelenik meg.

Allapotkijelzés informacioi

Szimbdlum Jelentés

Folyamatos programfutas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

%3803_1 G71 *

N10 630 G17
N2o G31 Gge

o
N5@ Goo G4e

X+0 ¥+@ z-4

0%
X+100 Y+100 Z+0%
N4@ TS G17 5500 F100x

690 Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3

N7@ z-20%

N8@ GO1 G41 X+5 Y+30 F250%

NS@ G256 R2*

N100 I+15 J+30 GOZ X+6.545 v+35.495%

N110 GO5 X+55.505 Y+63.488%

N120 GO2 X+58.995 Y+30.025 R+20%
N130 GO3 X+19.732 Y+21.191 R+75%

= I

2.4 Allapotkijelzok

ACTL. Az aktualis pozicié pillanatnyi vagy célkoordinatai

T
N140 GBZ X+5 Y+30: =3 =
Neosoa G2s Rze ane 1 I
NSS9S3 Gee G40 X-30: 2
NSS988888 %3803_1 G71 * B
&
10:00
30 H +60 U 0:00:00 s100% %
+250.0008 Y t0.000 z -560.000|° [
#B +0.0800 HC +0.000
s
2 S1 @.000 =
PILL. @: 20 T S 2/S 1875 F o M5 -9
KEZDES VEGE OLDAL OLDAL HWDHY» NULLAPONT
KERESES LISTA
ALKALMAZAS LISTA a ‘;‘

X]Y|Z] Tengelyek; a segédtengelyeket a TNC kisbetiivel
jelzi. A kijelzett tengelyek sorrendjét és szamat a
gépgyarto allitia be. Tovabbi informacioért lasd a

gépkonyvet

EE M Az inch-ben kijelzett el6tolas a valddi érték tizedének
felel meg. Fordulatszam S, el6tolas F és érvényes M
funkciok

Program futtatas start allapotban

Tengely rogzitve

Kézikerekes mozgatasra kijellt tengely

mozognak

A tengelyek dontétt munkasikban mozognak

Az M128 funkci6 vagy a TCPM FUNKCIO aktiv

O
JQ_ A tengelyek az alapelforgatas figyelembevételével

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Allapotkijelz6k

Szimboélum Jelentés

A Dinamikus utkoézésfigyelés funkcié (DCM) aktiv

Az Alkalmazhatoé el6tolas funkcio (AFC) aktiv
(szoftver opcid)

Egy vagy tobb globélis programbeallitas aktiv
(szoftver opcid)

&
B
‘SE
@

Az aktiv preset-ek szama a preset tablazatbol. Kézi
nullapontfelvétel esetén a TNC megjeleniti a MAN
szbveget a szimbolum mogott

90

Bevezetés @



Kiegészitd allapotkijelzések

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

A kiegészité allapotkijelzések bekapcsolasa:

C) Hivja be a képernydfelosztas funkcibgombsort
pRoGRett- Képernydfelosztas kivalasztasa kiegészitd
TNk allapotkijelzével: a képerny6 jobb felén, a TNC az

Attekintés allapotmeniit mutatja

Kiegészité allapotkijelzés kivalasztasahoz:

E Kapcsolja 4t a funkciégombsort az ALLAPOT
funkcidgombok megjelenéséig

pozicTs Vagy valassza a kiegészitd allapotkijelzét kozvetlendil
e egy funkciégombbal, pl. poziciok és koordinatak, vagy
- hasznalja az atkapcsol6 funkcidgombokat a kivant
= nézet kivalasztasahoz

Az alabbiakban leirt, elérhetd allapotkijelzdk kdzvetlendl is
kivalaszthaték egy funkcigombbal, vagy atkapcsolo
funkciogombokkal.

informaciok kozil néhany elérhetetlen addig, amig a

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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Attekintés

Bekapcsolas utan, a TNC megjeleniti az Attekintés allapotmentit,
biztositva, hogy a PROG,RA!VI+ALLAPOT képernyéfelosztast
valasztotta ki (vagy POZICIO + ALLAPOT). Az attekintés meni
tartalmazza a legfontosabb allapotinformaciok 6sszegzését, ami
szintén megtalalhat6 az egyes részletes menikben.

Funkciégomb Jelentés
aTTEKINTES Pozicidkijelzés 5 tengelyig

”

Szerszam informacié

2.4 Allapotkijelz6k

Aktiv M funkciok

Aktiv koordinata-transzformaciok

Aktiv alprogram

Aktiv programrész ismétlés

Programhivds PGM CALL utasitassal

Aktualis megmunkalasi id6

Az aktiv féprogram neve

Altalanos program informacié (PGM fiil)

Funkciégomb Jelentés

Kdzvetlen Az aktiv f6program neve
valasztas nem

lehetséges

Korkoézéppont CC (pdlus)

Varakozasi id6 szamlalo

Folyamatos Programfutéas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

18 L Ix-1 RO FMAX P T 5
e irol ey NENENG—— attekinteés | pen | PAL | LBL | cve || Pos |
21 CYCL DEF 11.1 SCL 2.9885 PILL_ J X -10.358 J|&B E
22 STo v -397.842 | *C +0.000 ‘
23 L 2+50 RO FM z  +100.250 e
4 L X-20 Y420 RO FMAX -
25 CALL LBL 15 REPS i~ H D19)
26 PLANE RESET STAY L +60.0000 R +5.0000 | 5 Q
27gEECye DL-TAB DR-TAB
ZSJENDRRCHEST A LIgHi DL-PGM  +0.2500  DR-PGM _ +0.1000 w
nite 134 i
X +25.0000 BT vl Uk
» v +333.0000 e x v - 5
@ W i
s LeL 98
S |
LeL REP
‘
PGM CALL STAT1 © 00:00:05 L
0% s-IsT
Aktiv progr: STAT
% SINm) 08:43
s100% Q
X -108.358 -347.642 2 +100.250 lx% v
*B +0.000%C +0.000
¢ 2
“alle S1 0.000
PILL. &:20 T s 2|s 1875 Fo ns BB
ATTEKINTES| POZicIs | szerszam- | _KOORD. <= =
TRANSZF . = =
statusza | InFek INFeK i) = =

Folyamatos Programfutéas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

18 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.@ MERETTENYEZO
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985

26 PLANE RESET STAY
27 LBL ©
28 END PGM STAT1 MM

Attekintés PGM | PAL
Aktiv progr: STAT

Blx
v

Pontos idé: ©8:43:47

+22.5000
+35.7500

PGM 1: STAT

Megmunkalasi id6 a program Programteszt
izemmaddban térténd teljes szimulaciojakor

[65] so:00:05

Hivott programok
1

| LeL | eve [m | pos [¢»
"

Aktualis megmunkalasi id6 szazalékban

Aktualis id6

aktualis el6tolas

PGM 3 4_’?
Pot 5 0
PGM B S |
PGM 7 @ =
0% S-IST (dd & n
@% SINm) 08:43( pgy 19: B
X -10.358 -347.642[ 2 +100.250|& ¥
*B +0.000 #C +0.000
o
N
al/le. S1 ©.000 =
PILL. @: 20 T s z|s 1875 F o M 5~ i—
ATTEKINTES| POZiCI6 | SZERSZAM- (LT, <= =
STATUSZA INF6K INF6K ri’z‘riir' %

A meghivott programok

92
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Altalanos paletta informaciok (PAL fiil)

Funkciégomb Jelentés

Kozvetlen Az aktiv paletta presetek szama
valasztas nem

lehetséges

Programrész ismétlés/Alprogramok (LBL fiil)

Funkciégomb Jelentés

Kozvetlen Aktiv programrész ismétlések mondatszammal,
valasztas nem cimkeszam, valamint a programozott ismétlések
lehetséges szama/hatralévé ismétlések szama

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

Informacié a standard ciklusokroél (CYC fiil)

Funkciégomb Jelentés

Kdzvetlen Aktiv megmunkalasi ciklus
valasztas nem

lehetséges

A Ciklus G62 Tirés aktiv értékei

Folyamatos programifutas

Progrmbeuitel

7 szerkesztés

19 L Tx-1 Ro_FaX DT -~ A EEEEE
20 CYCL DEF 11.0 MERETTENYEZO =
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8885 Aktiv paletta-preset szana =
22 STOP ala
23 L Z+50 R@ FMi ey
24 L X-20 Y+20 R® FMAX
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY S
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM ¥
T A /
=~
=
Y
ex s-1sT
% SiNm1 es:43
s1e0x |
X -10.358 -347.642 2 +100.25808 @ -
+B +0.000*C +0.000 |
=
2o S1 ©.000 L
PILL. &:20 T s z[s 1875 Fo s BB
ATTEKINTES| POZiCI6 | SZERSZAM- 12:\’1:;; <= =5
sTaTUSZA INFoK INFoK e = =

Folyamatos pProgramfutas

’

Progrmbevitel

szerkesztés

18 L Ix-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.0 MERETTENYEZO

HEIDENHAIN iTNC 530

Attekintes [Pam [ PAL LBL | cve | Pos [«
M

Alprogramok
s; g¥CL DEF 11.1 SCL ©.8985 Mondatsz LBL szam Q
23 L zs5e R FM —
24 L X-20  Y+20 R® FMAX TR
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY S |
27 LeL @
28 END PGM STAT1 MM I’
Ismétlések
Mondatsz LBL szam REP TN n
L
=]
Wiy
&2
@3
e% S-IST
@% SINm] e8:44
s1eex g
X -10.358 -347.642 2z  +188.250| & &
+*B +0.000 %C +0.000 |
S B
-, @\,
2 e S1 ©0.000
PILL. :20 T s z/s 1875 Fe ns  B——%
ATTEKINTES| POZiCI6 | SZERSZAM- ng::; <= =)
STATUSZA INFoK INFoK INFOK =
Folyamatos pProgramfutas rograbeuLtel

7 szerkesztés

18 L Ix-1 R® FMAX R 2 o5 s
20 CYCL DEF 11.0 MERETTENVEZO attekintés | e | A |LaL 1] pos | =
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9395 5] 17 MEREUSZ.MENETFURAS I
22 STOP an
gi |L- i*gg Rs ;; X o FHAX 32. ciklus, TURES Aktiu =
- +
25 CALL LBL 15 REPS i 20,0500
26 PLANE RESET STAY HSC-MODE 1 s |
27 LBL o A +3.0000
28 END PGM STAT1 MM ¥
T [ A
4 &
5
wiilliy
B
o
ex S-IST
% SINm1 08:44
s10ex g
X -18.358 -347.642 2 +100.250 l‘le v
+*B +0.000*C +0.000
s
“2le S1 ©.000
PILL. @:20 T s 2/s 1875 Fe nes BN
ATTEKINTES| PoOZicIo | Szerszam- | KOORD. =)
TRANSZF .
sTaTUSZA INFoK INFoK e
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2.4 Allapotkijelz6k

Aktiv kiegészité M funkcidk (M fiil)

Funkciégomb Jelentés

Kozvetlen Aktiv fix jelentésl M funkciok listaja

valasztas nem
lehetséges

Folyamatos pProgramfutés

A gépgyarté altal adaptalt aktiv M funkciok listaja

94

18 L Ix-1 Ro FMAX 7 — W 0
R M o E R MR e E T NV ERD Attekintes | pem | PAL [LBL [ cve M | Pos | .
21 GYCL DEF 11.1 SCL 0.9885 Wit
22 STOP
23 L 2450 RO FMAX 134
2 X-20  ¥+20 RO FMAX
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM
0% s-IST
0% SiNm1 08:44
X -10.358 [ -347.642 2
*B +0.000 *C +0.000
“alle
PILL. &: 20 T s 2/s 1875
ATTEKINTES| PoOzicTo | szerszam- [ KOORD-
1 TRANSZF .
sTaTUSZA INFoK INFoK ]




Poziciok és koordinatak (POS fiil)

Funkciégomb Jelentés
pozics Pozicidkijelzés mddja, pl. pillanatnyi pozicid

Folyamatos progra

mfutas

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

A virtualis tengely iranyaban VT megtett ut
értéke (csak "Globalis Programbeallitasok”
szoftver opci6 esetén)

Munkasik dontési szdge

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.8 MERETTENYEZO
21 cycL DEF 11.1 SCL ©.9995

26 PLANE RESET STAY
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM

Attekintés | PGM | PAL
PILL. X

A +0.0000

5 000

Alapelforgatas szége

-10.358
v -347.842
z  +100.250

|LeL [ cve [m pos [«
n

vil
=
W

Informacié a kézikerekes szuperpozicinalasrél (POS HR fiil)

¢ +45.0000
Alapelfors  +0.0000
Bl
s
ex s-1sT
% SiNm1 0s:44 e
%
5 - s
X 10.358 347.642 2 +100.25808 = B
+B +0.000*C +0.000
20
= S1 ©0.000 e
PILL. @: 20 T 5 2s 1875 F o ns - Bl
ATTEKINTES| POZiCI6 | SZERSZAM- 12:\’1:;; <= =P
sTaTUSZA INFoK INFoK e = =

Funkciégomb Jelentés

Kdzvetlen Tengelykijelzés: valamennyi aktiv gépi tengely
valasztas nem kijelzése (VT = Virtualis tengely)

lehetséges Max. érték Kijelzés:

Maximalisan megengedett mozgastartomany
az adott tengelyen (M118-cal, vagy globalis

programbeadllitasokkal hatarozhatdé meg)
Pillanatnyi érték kijelzés:

Kézikerekes szuperpozicionalassal megtett
pillanatnyi Ut az adott tengelyen

Manual operation

Programming
and editing

Szerszamok informaciék (TOOL fiil)

Funkciégomb Jelentés
szerszan- T: Szerszam szama és neve
INFOK

RT: Testvérszerszam szama és neve

Szerszamtengely

Szerszamhossz és sugarak

Rahagyasok (delta értékek) a

szerszamtablazatbol (FUL) és a TOOL CALL

(PGM) utasitasbol

ACTL. +3.9370 PeM | PAL | LBL | cvc | M | Pos Pos HR [¢ )
Ach: Max.-uWert Ist t
Y +3.9378 |7 Loteoose Yo.0000 5
<g z +3.5433 v +0. 00000 +0. 0000 g
z +0.00000 +0.0000
lo, A t0.000 |,
*C +11.000 c +2.0000 +0.200
ur +0.00000 +2.00000
S1 ©0.000
@:MANCR) [T 7 Z 'S 4000
F e M5 /8 g'
s
8% S-IST @ 5[]
0% SCNm1l 07:56
TOUCH DATUM 3D ROT TooL
M S F PROBE MANAGEMENT TRELEﬂ
iz @ k§;> TEW
Folyamatos programfutas Progrmbevitel

7 szerkesztés

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

Az aktiv szerszam és a (kdvetkezd)
testvérszerszam kijelzése

HEIDENHAIN iTNC 530

18 L Ix-1 RO FMAX TooL [
20 CYCL DEF 11.0 MERETTENVEZO e N e [ 5
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8985 T:5 n1e
22 ST poc:
23 L 2450 RO FM
24 L X-20 Yv+20 RO FMAX L +g0.ee00
25 CALL LBL 15 REPS z 4} R +5.0000
26 PLANE RESET STAY | T
27 LBL o B
28 END PGM STAT1 MM oL DR DRZ
TAB
PGM  +0.2500  +0.1000 +0.0500
CUR.TIME TIMEL TIMEZ
TS Do
RT
ex s-IsT
@x SNl 08:44
s100% g
@ T
X -10.358 -347.642 2 +100.2580 = 8
+*B +0.000%C +0.000
s |
: @[]
2 e S1 ©0.000
PILL. @:20 T s z|s 1875 Fo ns BT
ATTEKINTES| PoOZicIo | Szerszam- | KOORD. =)
TRANSZF .
sTaTUSZA INFoK INFoK Hiaan
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2.4 Allapotkijelz6k

Szerszambemérés (TT fiil)

&)

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

Folyamatos programfutas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

Funkciégomb Jelentés

Kozvetlen Bemérni kivant szerszam szama
valasztas nem

lehetséges

19 L IX-1 R@ FMAX
2@ CYCL DEF 11.0 MERETTENYEZO
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985
22 STOP

23 L 2z+50 R@ FMAX

24 L X-20 Y+20 R® FMAX

25 CALL LBL 15 REPS

26 PLANE RESET STAY

27 LBL ©

28 END PGM STAT1 MM

T:s D10
poc:

T
B} mex
ovn

Annak kijelzése, hogy a szerszam sugarat vagy
hosszat méri

pem | PAL | LBL | cve | M | pos | TooL TT [

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

Forgacsol6élek szama a hozzatartozé mérési
értékkel. Ha a mért érték mogott egy csillag all,
akkor a szerszamtablazat tlrés értékét tullépte.
A TNC 24 fogig jeleniti meg a mért értékeket.

Koordinata-transzformaciok (TRANS fiil)

Funkciégomb Jelentés
Kooko: Az aktiv nullaponttablazat neve

INF6K

0% s-1sT
% SiNm1 05:44 e %
X -10.358 -347.642 2 +100.2580 I?il -
#B +0.000*C +0.000
&
g ||g S1 ©.000 x E
PILL. @:20 T s s 1875 Fo A | 5
ATTEKINTES| POZiCI6 | SZERSZAM- Tg;‘\":g; <= =
sTATUSZA INFoK INFoK e = =
Prograbevitel

Folyamatos programfutas

7 szerkesztés

Aktiv nullapont szama (#), megjegyzés az aktiv
nullapont szam aktiv sorabdél (DOC), a G53
ciklusbdl

Ervényes nullaponteltolas (Ciklus G54); A TNC
legfeljebb 8 tengelyen tud nullaponteltolast
megjeleniteni

19 L IX-1 R@ FMAX
2@ CYCL DEF 11.0 MERETTENYEZO

PAL | LBL | cve | 1| pos | TooL [ TT TRans [«

Tukoértengelyek (Ciklus G28)

Aktiv alapelforgatas

Ervényes elforgatasi szog (Ciklus G73)

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.89985 Nullapont-tabl: TNC:\...\NULLTAB.D [
22 STOP o AL
23 L Z+50 R@ FMAX o
24 L X-20 v+20 RO FMAX X +25.0000
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY IR s
27 LBL @ :
28 END PGM STAT1 MM ¥
[ae)x v +0.0000 o -
x oo | o.mmes v Y
v +0.c000 0.988500
z  +0.c000 0.989500 s =
= R B
: o7+
% s-IsT
% SiNm1 05:44
s100% %
)
X -10.358 -347.642 2 +100.2580 lf(II &
#B +0.000*C +0.000
s Q
@]
- S1 ©0.000 v
PILL @:20 T s 25 1075 F o R | ]
ATTEKINTES| POZiCIo6 | SZERSZAM- Tg;‘\":g; <= =
sTATUSZA INFoK INFoK et = =

Ervényes nagyitasi tényezé(k) (Ciklus G72); A
TNC legfeljebb 6 tengelyen tud nagyitasi
tényez6t megjeleniteni

Nagyitas k6zéppontja

Tovabbi informéciokért lasd: Felhasznaloi kézikdnyv ciklusokhoz,
"Koordinata-transzformacios ciklusok."
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Globalis programbeallitas 1 (GPS1 fiil, szoftver opcio)

A TNC csak akkor jeleniti meg a flilet, ha a funkcio aktiv a
@ gépen.
Funkciégomb Jelentés
Kdzvetlen Felcserélt tengelyek
valasztas nem
lehetséges

Nullaponteltolas szuperponalasa

Tlkrozés szuperponalasa

Globalis programbeallitas 2 (GPS2 fiil, szoftver opcio)

A TNC csak akkor jeleniti meg a filet, ha a funkcié aktiv a
@ gépen.
Funkciégomb Jelentés
Kdzvetlenvalasztds Blokkolt tengelyek

nem lehetséges

Alapelforgatas szuperponalasa

Elforgatas szuperponalasa

Folyamatos programifutas

Progrmbeuitel

7 szerkesztés

Za GvoL DEF 110 MERETTENVEZO T ) s EEE s [«
: n
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9885 B 0
e I3
23 L z+50 R@ FM X -> X x +0.0000 Ox e
24 L X-20 Y+20 RO FMAX
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY b ekl ¥ 100000 oy s Q
27 LBL ©
28 END PGM STAT1 MM = > H 3 S —— Oz W
A->A A +0.0000 On
i | A
>B e
B -> B +0.0000 Oe ?ﬁ’
c->c c +0.0000 Oc o
u->u u +0.0000 Ou s
®
v > Ov
o v +0.0000
0% SINmI 08:44( W —> U W +0.0002 Ow
s1eex |
X -18.358 -347.642 2 +100.2580 @ L
+*B +0.000*C +0.000
5 Q
s
2 e S1 0.000 L
PILL. &:20 TS 2[s 1875 Fo [N |
ATTEKINTES| POZiCI6 | SZERSZAM- 12:\’1:;; <= =P
sTaTUSZA INF6K INF6K P = =

Folyamatos pProgramfutas

Progrmbevitel

s szerkesztés

Aktiv el6tolasi tényezé

HEIDENHAIN iTNC 530

19 L Ix-1 RO FMAX 7
20 CYCL DEF 11.0 MERETTENVEZO ove | n | pos| TooL | 77 | TRens [ 651 Gz | =
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8985 Alapelfors. =
22351 +0.0000 =
23 L 2450 R® FM Ox —
24 L X-20 V+20 RO FMAX
25 CALL LBL 15 REPS Foreatas
26 PLANE RESET STAY Ov @l +0.0000 s |
27 LBL o
28 END PGM STAT1 MM Oz F_ténvezs ¥
A
Oa i @
T [ A
a, . a
Os ? 4—»,
Oc =
Ou 5 -‘l—j,-
Ov @ (4]
ex s-IST
@% SINm1 e8:44( (U
s100% g
X -10.358 -347.642 2 +100.2580 = b
+*B +0.000*C +0.000
s |
=
“alle S1 ©0.000
PILL. &:20 T s z|s 1875 Fo ns  B——%
ATTEKINTES| POZiCI6 | SZERSZAM- ng::; <= =
sTaTUSZA INFoK INFoK S
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2.4 Allapotkijelz6k

Alkalmazhaté el6tolas-szabalyzas (AFC fiil, szoftver opcio)

&)

A TNC csak akkor jeleniti meg az AFC fiilet, ha a funkcio
aktiv a gépen.

Folyamatos programfutéas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

Funkciégomb Jelentés

Kozvetlen Aktiv méd, amiben az alkalmazhato elétolas-
valasztas nem szabalyzas fut

lehetséges

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.8 MERETTENVEZO
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985

25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY
27 LBL ©

28 END PGM STAT1 MM

Uzemnéd KI
Tl D10
poc:

Vsgeel szana @

Akt. override faktor
Akt. orséterhelés

orsé ref. terhelése

Akt. orsé ford.szam ©
Ford.szam eltérés  0.0%

® 00:00:05

}

| Pos | TooL | TT | TRANS | GS1 | BS2 AFC [«

0%
ox%

Aktiv szerszam (szama és neve)

Forgacsolasi szadm

0% s-IsT
% sihnl ““'smH\H‘\Hmux'smag
%
X -10.358 -347.642 2 +100.250 lle L
*B +0.000C +0.000
s
< [lo] S1 ©.808 &[]
PILL. @:20 T s zs 1878 Fo ws BB
ATTEKINTES| POZicTo | szerszam- | KOORD. <= =)
statusza | FoK hrok || TREERR: = =

Az el6tolds potméterének aktualis tényezéje
szazalékban

Aktiv orsoéterhelés szazalékban

Az orso referencia terhelése

Orso aktualis fordulatszama

Aktualis fordulatszam-eltérés

Aktualis megmunkalasi id6

Savdiagram, ami az orso pillanatnyi terhelését
és a TNC altal kiadott el6tolas-szabalyzasi
parancsot mutatja.
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2.5 Ablak kezelo

hataskorét a gépgyarté hatarozza meg. Tovabbi

Q Az ablak kezel6 funkcidjanak és viselkedésének
informacidkat a Gépkonyv szolgaltat.

A TNC tartalmaz egy Xfce ablak kezel6t. Az Xfce egy standard
alkalmazas az UNIX-alapu operacios rendszerekhez, és grafikus
felhasznaloi interfészek kezelésére is hasznalhaté. A kévetkez6
funkciok lehetségesek az ablak kezel6vel:

Talca megjelenitése tobb alkalmazas kdzotti valtashoz (felhasznaloi
interfészek).

Egy tovabbi asztal kezelése, amin a gépgyarté altal megadott
specialis alkalmazasok futtathatok.

A fékusz vezérlése az NC szoftver alkalmazasok és a gépgyarto
altal megadottak kozott.

Az el6ugrd ablakok mérete és pozicidja megvaltoztathatd. Az
eléugroé ablakok bezarasa, kicsinyitése és visszaallitasa szintén
lehetséges.

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

O A TNC megjelenit egy csillagot a képernyd bal felsé

HEIDENHAIN iTNC 530

2.5 Ablak kezelo



és elektronikus kézikerekek
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HEIDENHAIN tapintok

2.6 Tartozékok

2.6 Tartozékok: HEIDENHAIN
tapintok és elektronikus
kézikerekek

Tapinték

A kiilonb6z6 HEIDENHAIN tapintokkal az alabbiak végezheték el:

Munkadarab automatikus beigazitasa
Gyors és pontos nullapontfelvétel
Munkadarab mérése programfutas kézben
Szerszam bemérése és ellendrzése

Valamennyi tapinto funkcio leirasat megtalalja a

@ ciklusokhoz készult Felhasznaldi kézikonyvben. Ha
sziiksége van egy masolatra errél a kézikdnyvrél, forduljon
a HEIDENHAIN képviselethez. ID: 670388-xx.

Ne feledje, hogy a HEIDENHAIN csak HEIDENHAIN
tapint6 alkalmazasa esetén vallal garanciat a
tapintéciklusok funkcidira!

TS 220, TS 640 és TS 440 kapcsol6é mérétapintok

Ezek a mérétapintok kilondsen jol alkalmazhatdék a munkadarab
automatikus beigazitasahoz, nullapontfelvételhez és a munkadarab
méréséhez. A TS 220 a kapcsoléjeleket kdbelen keresztil tovabbitja,
ami egyben gazdasagos megoldéas olyan alkalmazédsokhoz, ahol a
digitalizalas alkalomszerd.

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

A mivelet alapja: a HEIDENHAIN kapcsol6 rendszer(, 3D-s
tapintérendszereiben a tapintészar kitérését kopasmentes optikai
kapcsol6 érzékeli, ami elektromos jelet general. Ezt a jelet kapja meg
a vezérld, ami a tapintészar aktualis poziciéjat, mint a pillanatnyi
eértéket eltarolja.
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TT 140 szerszam tapintérendszer a szerszamok beméréséhez

A TT 140 kapcsolo rendszerii tapintd a szerszamok beméréséhez és
ellenérzéséhez. A TNC vezérld 3 ciklussal rendelkezik a szerszamok
hosszanak és sugaranak forgo vagy allé féorséval torténd automatikus
méréséhez. A TT 140 robusztus kialakitasa és magas szinti
rendszervédelemmel vald ellatasa kovetkeztében ellenalld a
hltéfolyadékkal és a forgaccsal szemben. A kapcsoldjeleket egy
kopasallé és kuléndsen megbizhaté optikai kapcsold generalja.

HR elektronikus kézikerekek

Az elektronikus kézikerék a tengelyek pontos kézi mozgatasat segiti
eld. A kézikerék egy korllforgatasara megtett Ut hossza valtoztathato.
Az integralt HR130 és HR150 kézikeréken kivil, a HEIDENHAIN a
HR 520 és a HR 550 FS hordozhato kézikereket is ajanlja. A kézikdnyv
14. fejezetében bdvebb leirast talal a HR 520-as kézikerékrél (lasd
“Kézikerekes mozgatas” 473 oldalon).

HEIDENHAIN iTNC 530

kus kézikerekek

lektron

es e
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3.1 Alapismeretek

3.1 Alapismeretek

Pozicidméré rendszerek és referenciajelek

A szerszamgép tengelyein talalhaték a pozicioméré rendszerek,
melyek regisztraljak a gépasztal vagy a szerszam helyzetét. Linearis
tengelyeken altalaban hosszmérd rendszerek, kdrasztalok és forgo
tengelyek esetén szogmérd rendszerek vannak felszerelve.

Ha a gép tengelye mozog, a poziciomérd rendszer elektromos jelet
general. A TNC ebbél a jelb8l szamitja ki a gép tengelyének pontos
pillanatnyi poziciéjat.

Aramkimaradas esetén a szan pillanatnyi helyzete és a szamitott
helyzet k6z6tti kapcsolat megszakad. Ez a kapcsolat Ujra létrehozhatd,
ha a mérérendszer referenciajelekkel rendelkezik. A jeladdk skalai egy
vagy tobb referenciajelet tartalmaznak, amik f6l6tt athaladva a TNC
egy jelet kap. Ezzel tudja a TNC a kijelzett helyzet és a szan aktualis
helyzete k6z6tti kapcsolatot visszadllitani. Tavolsagkodolt
referenciajelekkel ellatott hosszméré rendszerek esetén, a gép
tengelyén legfeljebb 20 mm-t, szégelfordulas-méré rendszerek esetén
legfeljebb 20°-ot kell elmozdulni.

Abszolut mérérendszer esetén a vezerl0 bekapcsolasa utan azonnal
atadodik egy abszolut pozicidérték. Igy tehat a pillanatnyi pozicié és a
szan poziciéja kdzo6tti kapcsolat kdzvetlendl a bekapcsolas utan
helyreall.

Nullapont rendszer

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

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

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

Mardégépen egy munkadarab megmunkalasanal altalaban egy
derékszdgl koordinatarendszerre hivatkozunk. A jobb oldali képen
lathatd a szerszamgéptengelyek dsszerendelése a derékszogi
koordinatarendszerrel. Az abra illusztralja a jobbkézszabalyt, ami segit
megjegyezni a harom tengely iranyat: ha jobb kezlink k6zépsé ujjat a
szerszamtengelyen a munkadarabtol a szerszam felé iranyitjuk, akkor
ez a Z, a huvelykujj az X, a mutatoujj pedig az Y tengely pozitiv
iranyaba mutat.

Az iTNC 530 18 tengely vezérlésére képes. Az X, Y és Z fétengelyek
mellett parhuzamosan U, V és W segédtengelyek lehetnek. A
forgastengelyeket A, B és C betiikkel jeldljik. A jobb oldali als6 kép
mutatja a masodlagos és a forgastengelyek f6tengelyekhez valé
rendelését.

Tovabba, a gépgyarté hatarozhatja meg a kisbetiikkel azonositott
kiegészit6 tengelyek szamat

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Alapismeretek

Polarkoordinatak

Ha a miihelyrajz derékszogii méretezéssel készllt, akkor az NC
programot is derékszogl koordinatakkal kell megirni. Kériveket
tartalmazé munkadaraboknal vagy szégmegadasnal gyakran
egyszer(ibb a pozicidkat polarkoordinatakkal megadni.

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

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

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

Pélus és a szog referenciatengelyének beallitasa

A pélust a derékszogli koordinatarendszerben a harom sik egyikében,
két koordinataval hatarozzuk meg. Ezek a koordinatak a H
polarkoordinata sz6ghdz tartoz6 vonatkoztatasi tengelyt is megadjak.

Polarkoordinatak (sik) Erodioattuste ]

T
R ~
Ve ~_\
’ H R .
R
\V H OO
cc

fs
<Y

tengelye
XY +X
Y/iZ +Y
ZIX +Z
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Abszolut és inkrementalis munkadarab-poziciok

Abszolut munkadarab-poziciok

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

1. példa: Furatok abszolut koordinatai

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

Inkrementalis munkadarab-poziciok
Az inkrementélis koordinatak a szerszam legutolsé programozott

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

Egy pozicié névekményes koordinatakkal torténé programozéasahoz
adja meg az G91 funkciét a tengely el6tt.

2. példa: Furatok inkrementalis koordinatai

A 4. furat abszolut koordinatai

X =10 mm
Y =10 mm

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

Abszolut és inkrementalis polarkoordinatak

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

Az inkrementdlis polarkoordinatak mindig a szerszam utoljara
programozott célpozicidjara vonatkoznak.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Alapismeretek

Nullapont felvétele

Egy miihelyrajz a munkadarab egy bizonyos pontjat — rendszerint egy
sarokpontot — azonosit abszolut nullapontként. Nullapont felvételekor
elész6r a munkadarabot a gép tengelyei mentén be kell igazitani, majd
a szerszamot minden tengely mentén egy meghatarozott poziciéba
kell mozgatni a munkadarabhoz képest. Minden pozicié esetén allitsa
a TNC kijelz6jét nullara vagy egy ismert pozicidértékre. Ez teremti meg
a munkadarab vonatkoztatasi rendszerét, amelyet a TNC a kijelzéshez
és az alkatrészprogramhoz fog hasznaini.

Ha a mihelyrajz méretezése inkrementalis, egyszerlien hasznalja a
koordinata-transzformacids ciklusokat (lasd: Felhasznaloi kézikdnyv
ciklusprogramozashoz, Koordinata-transzformacios ciklusok).

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

A nullapont felvételének leggyorsabb, legkdnnyebb és legpontosabb
modja a HEIDENHAIN tapinté alkalmazasa. Lasd a Mérétapinto
ciklusok kezelési leiras "Nullapont felvétel tapintokkal" fejezetét.

Példa

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

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

furatok relativ nullapontra vonatkoznak, melynek abszolut koordinatai

X=450 és Y=750. ANULLAPONTELTOLAS ciklus alkalmazasaval

ideiglenesen felvehetd a nullapont az X=450, Y=750 poziciéba, és az
- 7. furatok tovabbi szamitasok nélkll programozhatok.
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3.2 Programok létrehozasa és irasa

NC program szerkezete DIN/ISO formatumban

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

A TNC az MP7220 paraméter szerint adja meg az alkatrészprogramok
mondatszamozasat. Az MP7220 hatarozza meg a mondatszamok
noévekményét.

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

A rékovetkez6 mondatok informaciot tartalmaznak az alabbiakrol:

Nyers munkadarab

Szerszamhivasok

Biztonsagos pozicié megkozelitése
El6tolasok és orsofordulatszamok, valamint
Palyakonturok, ciklusok és tovabbi funkciok

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

Utkozésveszély!
@ A HEIDENHAIN azt javasolja, hogy minden

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

A nyers munkadarab meghatarozasa: G30/G31

Kozvetlenul egy Uj program elkezdése utan meghatarozhato a
téglatest nyersdarab. Ha kés6bb akarja meghatarozni, nyomja meg a
SPEC FCT gombot, majd aPROGRAM ALAPERTEKEK és BLK
FORM funkciégombot. Ez a TNC grafikus szimulacidjahoz szikséges.
A nyers munkadarab élei parhuzamosak az X, Y és Z tengelyekkel, és
legfeljebb 100 000 mm hosszuak. A nyersdarabot két sarka
meghatarozza:

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

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Programok létrehoz

Uj alkatrészprogram létrehozasa

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

Vélassza a Programbevitel és szerkesztés Uzemmodot
Nyomja meg a PGM MGT gombot a fajlkezeld
MGT behivasahoz

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

FAJL NEVE = OLD.H

ﬂ irja be az Gj program nevét, majd nyugtazza az ENT
gombbal

A mértékegység kivalasztasahoz nyomja meg az MM
vagy az INCH funkcidgombot. A TNC
képernyéfelosztast valt és elinditja a parbeszédet a
BLK FORM meghatarozasahoz (nyers munkadarab)

MM

A FOORSO TENGELYE X/Y/Z ?
@ Adja meg a féorsé tengelyét, pl. Z

DEF BLK FORM: MIN SAROK?

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

DEF BLK FORM: MAX SAROK?

ﬂ Adja meg sorrendben a MAX pont X, Y és Z
koordinatajat, és nyugtazza a bevitelt az ENT
gombbal
110
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Példa: A nyersdarab kijelzése az NC programban

%UJ G71 *

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

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

tengelye X/Y/Z parbeszéd torléséhez nyomja meg a DEL

C Ha nem kivan nyersdarabot meghatarozni, A féorso
gombot!

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Programok létrehoz

Szerszammozgasok programozasa DIN/ISO
formatumban

Mondat programozasahoz valassza a DIN/ISO funkcibgombot az
alfanumerikus billentylizeten. De hasznalhatja a szurke
konturbillentylket is a megfelelé G kod eléréséhez.

@ Gy6z6djon meg rola, hogy a nagybetik aktivak.

Példa a pozicionalé6 mondatra

1 - Kezdémondat.
ENT

KOORDINATAK?

10 irja be az X tengelyre vonatkozé célkoordinatat

20 B irja be az Y irany( vonatkozé célkoordinatat, és 1épjen
a kovetkez6 kérdésre az ENTgombbal

A SZERSZAM KOZEPPONTJANAK PALYAJA

40 Vélassza a sugarkorrekcid nélkili szerszammozgast:
nyugtédzza az ENT gombbal, vagy

Mozgassa a szerszamot a kontur bal vagy jobb
oldalara: valassza ki a G41 (bal) vagy a G42 (jobb)
funkciot a funkciégombbal

G41 G42

ELOTOLAS F=?

A palyakonturhoz irjon 100 mm/perc elétolast, és

100
Iépjen a kdvetkezd kérdésre az ENT gombbal

M MELLEKFUNKCI0?

Adja meg az M3 "féorsé BE" mellékfunkciot. Nyomja

3 - meg az ENT gombot a parbeszéd befejezéséhez

Az alkatrészprogram ablakban a kévetkez§ sor lathato:

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

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

Pozicionalé mondatot ir be
Ciklust programoz
Szerszamot hataroz meg a G99 funkcioval

Az érvényes pozicidértékek atvételéhez kdvesse az aldbbiakat:

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

TENGELY
z

=)

Valassza a pillanatnyi érték atvétele funkciot: A TNC
kijelzi a funkciégomb-soron, hogy mely tengelyek
pozicioi vihetdk at

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

A munkasikban a TNC mindig atveszi a szerszam
kdézéppontjanak koordinatait, még akkor is, ha a
szerszamsugar-korrekcio aktiv.

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

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

A pillanatnyi pozici6 atvétele funkcié nem engedélyezett,
ha a dontétt munkasik funkcio aktiv.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Programok létrehoz

Program szerkesztése

gépi izemmadban futtat. A TNC lehet6vé teszi, hogy a

@ Nem szerkeszthet olyan programot, amelyet a TNC éppen

kurzort a mondatba allitsa, de nem menti a médositasokat,

hanem hibalzenetet kiild.

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

abban egy adott szét:

Funkcio

Funkciégomb /
gombok

Ugras az el6zd oldalra

oLDAL

Ugras a kovetkez6 oldalra

oLDAL

Ugras a program elejére

Ugras a program végére

A kivalasztott mondat helyzetének
valtoztatasa. Nyomja meg ezt a funkciogombot
azoknak a programmondatoknak a
kijelzéséhez, amelyek a kivalasztott mondat
el6tt lettek beirva

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

Mozgéas egy mondattal el6re

Egyes szavak kivalasztasa a mondatban

0a

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

'iiiiii
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Funkciégomb /

Funkcio gomb

”

A kivalasztott sz6 nullazasa

”

”

Hibas érték torlése

asa es Irasa

”

| 8 8 8
il | Bul | Bul

(Nem villogd) hibatizenet torlése N
o

I :

Kivalasztott szo torliése = ()
|ENT| | .=

=t e

‘O

Kivalasztott mondat térlése = -
O =

o

Ciklusok és programrészek torlése DEL E
&

Utoljara szerkesztett vagy torolt mondat utoLss (o2
beszlrasa Eenis 8
o

Mondatok beszurasa tetszéleges helyre N
Valassza ki azt a mondatot, amely utan egy Uj mondatot akar C'O

beszurni és inditsa a parbeszédet

Moédositasok kezel6i mentése

A TNC alapesetben automatikusan menti a modositasokat
lUzemmaodvaltaskor, a fajlkezelé vagy a MOD funkcid kivalasztasakor.
Ha ezen kivil kivanja a modositasok mentését végrehajtani
programban, akkor az eljaras a kévetkezé:

Valassza ki a funkcidsort a mentés opcidkkal

Nyomja meg a MENTES funkciégombot, igy a TNC az utolsé
mentés utani valamennyi moédositast elmenti a programba.
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3.2 Programok létrehoz

A program mentése egy uj fajlba

Ha sziikséges, az aktualisan aktiv program tartalmat kilénb6zé

programnevek alatt mentheti el. Kdvesse az alabbiakat:
Valassza ki a funkcidsort a mentés opciokkal

Nyomja meg a MENTES MASKENT funkciégombot: a TNC megnyit
egy ablakot, amiben megadhatja a kdnyvtarat és az Uj fajl nevét

Adja meg a fajl neveét, és nyugtazza az OK funkciogombbal, vagy az
ENT gombbal, vagy meg a MEGSEM funkciégombot az elvetéshez

Médositasok visszavonasa
Ha sziikséges, a program utols6 mentése 6ta végzett valamennyi
modositas visszavonhatd. Kovesse az alabbiakat:

Valassza ki a funkcidsort a mentés opciokkal

Nyomja meg a MODOSITAS VISSZAVONAS funkciégombot: a TNC
megnyit egy ablakot, amiben nyugtazhatja, vagy visszavonhatja ezt
a miveletet

Nyomja meg az IGEN funkciégombot, vagy az ENT gombot a
végzett modositasok elvetéséhez. Szakitsa meg a NO
funkcidgombbal

Szavak szerkesztése és beszlrasa

Vélasszon ki egy sz6t a mondatban és irja felll az Uj széval. Amig a
sz6 ki van jeldlve, addig az egyszer(-parbeszéd elérhetd

A valtoztatas elfogadasahoz nyomja meg az END gombot

Ha egy szét kivan beszurni, nyomja meg a vizszintes nyilbillenty(it, és
ezt ismételje mindaddig, amig a kivant parbeszéd megjelenik. Ekkor
beirhatja a kivant értéket.
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Azonos szavak keresése kiilonb6zé mondatokban

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

Vélasszon egy sz6t a mondatban: nyomja meg
tébbszor a nyilbillentyliket, amig a kivant sz6 lesz
kijelolve

Vélasszon ki egy mondatot a nyilbillentylkkel

Az Uj mondatban ugyanaz a sz0 lesz kijelélve, mint amelyet el6z6leg
kivalasztott.

TNC megjelenit egy folyamatjelzé ablakot. Igy megvan a
lehet6sége, hogy egy funkciégombbal megszakitsa a
keresést.

O Ha egy nagyon hosszu programban inditott keresést, a

Tetszbleges szoveg keresése

Vélassza a keresés funkciot: nyomja meg a KERESES
funkcidgombot. A TNC megjeleniti a Szoveg keresése:
parbeszédablakot

Adja meg a szdveget, amit meg akar keresni
A szbveg kereséséhez nyomja meg a VEGREHAJT funkciégombot

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Programok létrehoz

Programrész kijelolése, masolasa, torlése és beszurasa

A TNC kildnféle funkcidkat biztosit a programrészek NC programon
bellli vagy masik NC programba valé atmasolasahoz — lasd a lenti
tablazatot.

Programrész masoladsahoz kévesse az alabbiakat:

Valassza ki azt a funkcidgombsort, amely a kijeldld funkciokat
tartalmazza

Valassza ki a masolandé rész elsé (utolsé) mondatat

Az els0 (utolso) mondat kijeloléséhez nyomja meg a MONDAT
KIVALASZTASA funkciégombot. A TNC ekkor kijeloli a mondat elsé
karakterét és megjelenitia CANCEL SELECTION funkciégombot

Allitsa a kijeldlést a masolandé vagy térlendd programrész utolsd
(els6) mondatara. A TNC a kijelolt mondatokat eltéré szinnel
mutatja. A kijeldlés barmikor megsziintetheté a CANCEL
SELECTION funkciégomb megnyomasaval

A kivalasztott programrész masolashoz nyomja meg a MONDAT
MASOLASA funkciégombot. A kivalasztott rész tériéséhez nyomja
meg a MONDAT TORLESE funkciégombot. A TNC tarolja a
kivalasztott mondatot

A nyilbillentylk segitségével valassza ki azt a mondatot, amely utan
a masolt (t6rolt) programrészt szeretné beszurni

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

Q A programrésznek egy masik programba valé

Mondat beszlrasahoz nyomja meg a MONDAT BESZURASA
funkcibgombot

A kijelolés megsziintetéséhez nyomja meg a CANCEL SELECTION
funkcibgombot

Funkcié Funkciégomb
A kijel6l6 funkcio bekapcsolasa BLOKK KI-
A Kijel6l6 funkcié kikapcsolasa KaoELoLes
Kijeldlt mondat torlése BLoKKoT

KIVAB

A k6zbensd memoariaban tarolt mondat beszirasa | aiox ee-

ILLESZTES

Kijeldlt mondat masolasa BLOKK

MASOLASA
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TNC keresés funkcio

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

Tetszbleges szoveg keresése
Ha sziikséges, valassza ki a keresend6 szét tartalmazé mondatot.

KERESES

@ +40

TOVABB

TELJES
sz6
EE

VEGREHRJT

VEGREHRJT

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

Adja meg a keresendd széveget. Ugyeljen ra, hogy a
keresés megkuldnbozteti a kis- és nagybetiiket

Inditsa el a keresést: A TNC kijelzi az elérhetd
keresési opciokat a funkciégombsorban (lasd a
keresési opciok tablazatot)

Ha szikséges, véltoztassa meg a keresési opcidkat
Inditsa el a keresést: A TNC a kdvetkez6 olyan

mondatra ugrik, amelyik a keresett szoveget
tartalmazza

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

Fejezze be a keresést

Keresési funkciok Funkciégomb

Az utoljara keresett elemeket tartalmazo el6ugro uroLss

KERESO

ablak megjelenitése. A nyilbillentylikkel valassza ELEmEK
ki a keresett elemet, és nyugtazza az ENT

gombbal

Az aktualis mondat lehetséges keresendd elemeit AT 1y

MONDAT-

tartalmazé el6ugroé ablak megjelenitése. A ELemEK
nyilbillentylkkel valassza ki a keresett elemet, és
nyugtazza az ENT gombbal

A leggyakrabban hasznalt NC funkciokat ne
tartalmazé el6ugroé ablak megjelenitése. A
nyilbillentylkkel valassza ki a keresett elemet, és
nyugtazza az ENT gombbal

A Keresés/Csere funkcid aktivalasa KErEsEs

+
CSERE
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3.2 Programok létrehoz

Keresési opciok Funkciégomb

A keresés iranyanak meghatarozasa FeLreLe
LEFELE

A kereses veégenek meghatarozasa: A KompLETT

BEFEJEZES gombbal a keresés az aktualis

mondattdl indithatd, és addig tart, mig Ujra el nem

éri azt

Uj keresés inditasa 25

KERESES

Tetszbleges szoveg keresése/cseréje

=)

A keres/kicserél funkcié nem elérhetd, ha

a program védett
a program éppen fut a TNC-n

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

Ha szukséges, valassza ki a keresendd sz6t tartalmazé mondatot.

KERESES

KERESES

+
CSERE

x|

TOVABB

TELJES
526

k] ee

VEGREHAJT

VEGREHAJT

120

Valassza a Keresés funkciot: a TNC megjeleniti a
keres® ablakot, és kijelzi a lehetséges keresési
funkciokat a funkciégombsorban

Aktivalja a Helyettesit funkciot: A TNC feldob egy
ablakot a beszirand6 sz6veg megadasahoz

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

Adja meg a beszirando széveget. Ugyeljen ra, hogy a
beiras megkuldénbdzteti a kis- és nagybetiket

Inditsa el a keresést: A TNC kijelzi az elérhetd
keresési opciokat a funkciégombsorban (lasd a
keresési opciodk tablazatot)

Ha sziikséges, valtoztassa meg a keresési opcidkat

Inditsa el a keresést: A TNC a kdvetkezd olyan helyre
ugrik, ahol a keresett szveget megtalalhatd

A szoveg kicseréléséhez és a kdvetkez6 eléfordulasra
ugrashoz nyomja meg a KICSEREL funkciégombot.
Az Osszes el6fordulas cseréjéhez nyomja meg a
MINDET CSEREL funkciégombot. A széveg
kihagyasahoz és a kovetkezé el6fordulasra ugrashoz
nyomja meg a NEM CSEREL funkciégombot

Fejezze be a keresést
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3.3 Fajlkezel6: Alapismeretek <
)
. o
Fajlok 3
Fajlok a TNC-ben Tipus g
Programok o
HEIDENHAIN formatumban H ©
DIN/ISO formatumban 1 2
smarT.NC fajlok ~6
Strukturalt egységprogram .HU -~
Konturleirasok HC (]
Ponttablazatok megmunkalasi poziciékhoz .HP El’
Tablazatok: =
Szerszamok T :t?
Szerszamcserél6k .TCH L
Palettak P
Nullapontok .D O’)
Pontok .PNT (op)
Presetek .PR
Forgacsolasi adatok .CDT
Szerszamanyagok, munkadarab anyagok .TAB
Szbéveg
ASCII fajlokként A
Sugo fajlokként .CHM
Rajzi adatok
ASCII fajlokként .DXF
Egyéb fajlok
Késziilék mintak .CFT
Paraméterezett készulékek .CFX
Kiegészitd adatok (egyfajta struktura adatok) .DEP
Archivum ZIP

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

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

Tetszbleges szamu fajlt kezelhetlink a TNC-vel a merevlemezen,
minimalisan 21 GB terjedelemben. A merevlemez pillanatnyi mérete a
gépbe integralt fészamitdgéptdl fliigg. Lasd a leirast. Egy NC program
mérete legfeljebb 2 GB lehet.
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3.3 Faj

Fajlnevek

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

PROG®

Fajl neve Fajl tipusa

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

A TNC-ben |évé fajlok nevei ezen szabvanynak felelnek meg: The
Open Group Base Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004
Edition (Posix-Standard). Ennek megfelel6en a fajinevek az alabbi
karaktereket tartalmazhatjak:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefgh
ijklmnopqrstuvwxyz0123456789._-

Nem ajanlatos egyéb karakter alkalmazasa a fajlok neveiben,
elkertilendd a fajlatviteli problémakat.

Az ut és a fajlnév egylitt maximum 82 karakter lehet (lasd
@ “Elérési utvonalak” 123 oldalon).

Biztonsagi adatmentés

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

A HEIDENHAIN ingyenes TNCremoNT adatatviteli szoftvere egy
egyszerl és kényelmes megoldast biztosit az adatok TNC-n t6rténé
tarolasara.

Egy adathordozd is sziikséges, amelyen a szerszamgép 6sszes
gépspecifikus adata (PLC program, gépi paraméterek stb.) tarolhatok.
Forduljon gépgyartdjahoz segitségért, ha sziikséges.

orat is igénybe vehet. Ebben az esetben célszerl az

Q A teljes merevlemez tartalmanak mentése (>2 GB) tobb
adatok mentését munkaiddn kivul, pl. éjszaka végezni.

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

merevlemezek altalaban 3-5 évig hasznalhaték
meghibasodas nélkil. Ezért a HEIDENHAIN a
merevlemezek 3-5 évenkénti ellenérzését javasolja.

@ A miikédési kornyezettél figgéen (pl. a gép rezgése) a
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3.4 Munka a fajlkezelovel

Konyvtarak

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

C A TNC 6 konyvtarszintet képes kezelni!

Ha tébb mint 512 fajlt ment egy kényvtarba, a TNC a
tovabbiakban mar nem alfabetikus sorrendben tarolja
azokat.

Konyvtarnevek

Az ut és a kdnyvtar neve egyuttes hossza maximum 82 karakter lehet
(lasd “Elérési utvonalak” 123 oldalon).

Elérési utvonalak

Az elérési utvonal jelzi a meghajtét és az Osszes konyvtarat és
alkényvtarat, amelyek alatt a fajlt mentették. Az egyes nevek
kildnvalasztasa a "\" jellel torténik.

Az elérési ut, beleértve a meghaijto betijelét, a konyvtarat,
@ a fajlnevet és a kiterjesztést, maximum 82 karakter lehet!

A meghajté megnevezések nem tartalmazhatnak tobbet 8
nagybetiinél.

Példa

A TNC:\ meghajtéon az AUFTRI1 konyvtarat hoztak létre. Majd az
AUFTRI1 konyvtarban az NCPROG konyvtarat hoztak létre, és a
PROGH1.H alkatrészprogramot masoltak ide. Ekkor az
alkatrészprogram elérési utja:

TNC:\AUFTRI\NCPROG\PROG1.H

A jobb oldali abra szemlélteti egy kdnyvtar megjelenitését kulénbdzé
elérési utvonalakkal.
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3.4 Munka a fajlkezel6vel

Attekintés: A fajlkezel6 funkcioi

a MOD funkcié alkalmazasaval valthat a régi fajlkezel6re

@ Ha a régebbi fajlkezel6 rendszert kivanja hasznalni, akkor

(lasd “A PGM MGT beéllitas modositasa” 582 oldalon).

Funkcio Funkciégomb Oldal
Egy fajl masolasa (és konvertalasa) OL Oldal 130
=]

Célkonyvtar kivalasztasa E% Oldal 130
e

Adott fajltipus megjelenitése Tipus- Oldal 126

Uj fajl létrehozasa w Oldal 129

Az utols6 10 kivalasztott fajl uroLss Oldal 133

megjelenitése TR

Egy fajl vagy konyvtar torlése ToRLes Oldal 134

Fajl megjeldlése e Oldal 135

Fajl atnevezése ug Ny Oldal 137
e« b

Fajl védelme szerkesztés és torlés veoenT Oldal 138

ellen 58

Fajlvédelem visszavonasa Nuin Oldal 138

Archiv fajlok z1p Oldal 141

Fajlok visszaallitasa archivumbdl wazp Oldal 142
<

smarT.NC program megnyitasa nsas Oldal 128

B

Halézati meghajtok kezelése o Oldal 145

Kényvta’r masolasa KT MASOL Oldal 133
=+

Konyvtarfa frissitése, pl. hogy igg -

latszodjon, ha egy Uj kényvtar lett ez

létrehozva amig a fajlkezeld nyitva volt.
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A fajlkezel6 el6hivasa

PGM
MGT

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

A keskeny ablak a bal oldalon az elérheté meghajtdkat és
kényvtarakat mutatja. A meghajtok jeldlik azokat az eszkdzoket,
amelyek az adatok tarolasat vagy atvitelét végzik. Az egyik meghajté
a TNC merevlemeze. Mas meghajtok az interfészek (RS232, RS422,
Ethernet), amelyek példaul személyi szamitégéppel valo 6sszekotésre
hasznalhaték. Egy konyvtar mindig felismerheté a mappa jelrél bal
oldalt és a kdnyvtar nevérdl jobb oldalt. Alkdnyvtarak a
forraskonyvtartdl jobbra és alatta jelennek meg. A mappa szimbdlum
elétti haromszdg jelzi, hogy tovabbi alkényvtarak vannak, melyeket a
—/+ gombokkal vagy az ENT gombbal lehet megjeleniteni.

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

Kijelzés Jelentés

Fajl neve Név, max. 25 karakter

Tipus Fajl tipusa

Méret Fajl mérete byte-ban

Modositva Az utolso valtoztatas datuma és ideje. A
datum formatuma beallithato

Allapot Fajl tulajdonsagai:

E: Program kivalasztasa Programbevitel és
szerkesztés lzemmddra.

S: Program kivalasztasa Programteszt
Uzemmdédra.

M: Program kivalasztasa Programfutas
Uzemmodra.

P: A fajl védett szerkesztés és torlés ellen.
+: Vannak fliggé fajlok (struktara fajlok,
szerszamhasznalati fajlok).

A legtdbb fajltipus esetén, a TNC az aktualisan kijeldlt fajl elénézetét
is megjeleniti a bal alsé ablakban. Nagy fajlok esetén az elénézet
megjelenése tobb idét vehet igénybe. Az elénézet funkcio ki is
kapcsolhato (lasd “A fajlkezel6 alkalmazasa” 139 oldalon)
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[TNC : \adumppan
v 2TNe:
> CIDEMO
idumppgm

Ciscreendumps

Ciservice
[SELE S
b Cisystem
> Citncguide

17000.H

STNG: \DUMPPGM\* . ¥

F5il neve

[Beezesesaze
20508420MS
20508421

oLDAL

t

51 Objekiek / 44876,1KByte 7 184,760res byte

oLDAL

i

KIVALASZT

MASOLAS

et

| Tipi~ [ Meret |vaitozott |a11an

H 48438 28.11.2011
48416 28.11.2011
41502 28.11.2011
41489 28.11.2011
41374 28.11.2011
41352 28.11.2011

386 24.11.2011
548 24.11.2011
544 24.11.2011
2902 24.11.2011
402 24.11.2011
478 24.11.2011
518 24.11.2011
1170 24.11.2011

T

SaR 24 11 2011 ———— ]

=1

ra)

TiPUS-

[

VALASZTAS

0J
FaJL

D

uToLSe
FAJLOK

VEGE
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3.4 Munka a fajlkezel6vel

Meghajtok, konyvtarak és fajlok kivalasztasa

Hivja be a fajlkezel&t
MGT

A nyilbillentylkkel vagy a funkciGgombokkal mozgassa a kijel6lést a
kivant helyre a képernydn:

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

Felfelé vagy lefelé mozgatja a kijelolést az ablakon
\ ! belul

oLoAL oo EQy oldallal feljebb vagy lejjebb mozgatja a kijeldlést
t ¢ az ablakban

1. 1épés: Meghaijté kivalasztasa

Mozgassa a kijeldlést a kivant meghajtéra a bal oldali ablakban:

KzvaLegzT Meghaité kivalasztasahoz nyomja meg a KIVALASZT
funkciégombot, vagy

Nyomja meg az ENT gombot

2. |épés: Konyvtar kivalasztasa

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

126
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3. |épés: F3jl kivalasztasa

- Nyomja meg a TIPUS KIVALASZTASA

vaLBSZTAS funkciégombot.

kavaLegzr Nyomja meg a funkciégombot a kivant fajltipushoz,
1] vagy

655%1 Nyomja meg a MINDENT MUTAT funkciégombot az

Osszes fajl kijelzéséhez, vagy

4+ H r Hasznaljon helyettesité karaktereket, pl. az 6sszes
olyan .H tipusu fajl megjelenitéséhez, aminek elsé
karaktere 4

Mozgassa a kijeldlést a kivant fajlra a jobb oldali ablakban:

uzr Nyomja meg a KIVALASZT funkciégombot, vagy

Nyomja meg az ENT gombot

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 Munka a fajlkezel6vel

smarT.NC programok kivalasztasa

A smarT.NC Gzemmaddban készitett programok megnyithatok a
Programbevitel és szerkesztés modban vagy a smarT.NC szerkeszt6vel
vagy a parbeszédes szerkesztdvel. Alapértelmezésként a TNC mindig
a smarT.NC szerkesztével nyitja meg a .HU és a .HC programokat. Ha
a programokat parbeszédes szerkesztével kivanja megnyitni, jarjon el
az alabbiak szerint:

PGM
MGT

Hivja be a fajlkezel6t

A nyilbillentylkkel vagy a funkcidgombokkal mozgassa a jel6l6t egy
.HU vagy .HC fajlra:

OLDAL OLDAL

MEGNYITAS

KLARTEXT
B .H

smarT.NC

N
i3 He

128

A bal oldali ablakbdl a jobb oldali ablakba mozgatja a
kijeldlést, és forditva

Felfelé vagy lefelé mozgatja a kijel6lést az ablakon
belul

Egy oldallal feljebb vagy lejjebb mozgatja a kijeldlést
az ablakban

Valtson funkciégombsort

Valassza a szerkesztd kivalasztasanak almenujét

A péarbeszédes szerkesztével nyissa meg a .HU, vagy
.HC programot

Nyissa meg a .HU programot a smarT.NC
szerkesztével

Nyissa meg a .HC programot a smarT.NC
szerkesztével

Programozas: Alapismeretek, fajl kezel6 @



Uj kényvtar létrehozasa (csak a TNC:\ meghajtén
lehetséges)

Mozgassa a kijeldlést a bal oldali ablakban arra a kdnyvtarra,
amelyikben Uj alkbnyvtarat akar létrehozni

03 irja be az Uj f4jl nevét, majd nyugtazza az ENT-tel
LETREHOZ \ UJ KONYVTAR?

A nyugtazashoz nyomja meg az IGEN
funkcibgombot, vagy

Szakitsa meg a NO funkciégombbal

Uj fajl lIétrehozasa (csak a TNC:\ meghajton
lehetséges)

Valassza ki azt a kdnyvtarat, amelyikben az Uj fajlt kivanja létrehozni

UJ e irja be az U] fajl nevét a kiterjesztéssel egyiitt, majd
nyugtédzza az ENT gombbal
o Nyissa meg a parbeszédablakot Uj fajl |étrehozasahoz
0UJ T irjia be az j f4jl nevét a kiterjesztéssel egyiitt, majd
nyugtédzza az ENT gombbal

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 Munka a fajlkezel6vel

Egy fajl masolasa

Jeldlje ki a masolni kivant fajlt

MASOLAS

el

VOK

=
IE

=

=)

130

Nyomja meg a MASOLAS funkciégombot a masolasi
funkcio kivalasztasahoz. A TNC megjelenit egy
funkcidgombsort a kilénb6z8 funkcidkhoz. A
masolasi folyamatot a CTRL+C lenyomasaval is
elkezdheti

Adja meg a célfajl nevét és nyugtazza a bevitelt az
ENT gombbal vagy az OK funkciégombbal: a TNC
atmasolja a fajlt az aktiv konyvtarba vagy a
kivalasztott célkényvtarba. Az eredeti fajl megmarad.

Nyomja meg a Célkonyvtar funkciggombot egy
eléugré ablak behivasahoz, amiben kivalaszthatja a
célkdnyvtarat az ENT gombbal vagy az OK
funkciégombbal: a TNC atmasolja a fajlt a kivalasztott
konyvtarba. Az eredeti fajl megmarad

Amikor a masolasi folyamatot elinditja az ENT gombbal
vagy az OK funkciégombbal, a TNC megjelenit egy
folyamatkijelz6t egy eléugroé ablakban.
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Fajlok masolasa egy masik konyvtarba

Valasszon olyan képernyé&felosztast, amiben két egyforma méretii
ablak van

A konyvtarak mindkét ablakban térténé megjelenitéséhez nyomja
meg a PATH funkciégombot

A jobb oldali ablakban

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

A bal oldali ablakban

”

3.4 Munka a fajlkezelovel

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

Hivja eld a fajlkijelold funkciokat.

KIJELOL

s Vigye a kijel6lést arra a fajlra, amelyiket masolni
KzsELoL akarja, és jeldlje meg. Szikség szerint tobb fajlt is
kijeldlhet ilyen mddon.

a1 masoL Masolja be a kijeldlt fajlokat a célkdnyvtarba.
=

Tovébbi funkciok: lasd “Fajlok kijellése,” oldal 135.

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

Fajlok feliilirasa
Ha olyan kényvtarba masol fajlokat, amely mas fajlokat tarol
ugyanazon a néven, a TNC rakérdez, hogy a célkényvtarban Iévé
fajlokat felllirja-e:

Minden f3jl felllirasahoz nyomja meg az IGENfunkciégombot, vagy

Nyomja meg a NEM funkcibgombot, ha egyetlen fajlt sem akar
felllirni, vagy

Minden egyes fajl felliliras el6tti megerdsitésehez nyomja meg a
MEGEROQOSIT funkciégombot

Ha egy védett fajlt kivan felllirni, ezt szintén kilon kell megerdsiteni
vagy visszavonni.
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Tablazat masolasa

Ha tablazatokat masol, atirhat egyes sorokat vagy oszlopokat a
céltablazatban a MEZOK MODOSITASA funkciégombbal.
El6feltételek:

A céltablazatnak léteznie kell.

A masolandé fajl csak azokat az oszlopokat és sorokat
tartalmazhatja, amelyeket ki akar cserélni

ha egy kiilsé adatatviteli programmal akarja felilirni a
tablazatot (mint amilyen a TNCremoNT). Masolja a
kllséleg eléallitott fajlt egy kilon kényvtarba, ezutan
masolja a kivant mezdéket a TNC fajlkezelbjével.

@ A MEZOK MODOSITASA funkciégomb nem jelenik meg,

Akilséleg létrehozott tablazatfajl kiterjesztése .A legyen
(ASCII). Ebben az esetben a tablazat akarhany sort
tartalmazhat. Ha *.T tipusu fajlt hoz létre, akkor a
tablazatnak sorszamainak egymast kdveté szamoknak
kell lenniuk, O-tol kezd6déen.

Példa

Egy kuls6é szerszambemérén megmeérte 10 Uj szerszam hosszat és
sugarat. A szerszambemeér6 létrehozza a TOOL.A szerszamtablazatot
10 sorral (a 10 szerszamhoz) és az alabbi oszlopokkal

Szerszamszam (T oszlop)
Szerszamhossz (L oszlop)
Szerszamsugar (R oszlop)

Masolja ezt a tablazatot az adathordozorol barmely kdnyvtarba

A TNC fajlkezel6 segitségével masolja a kiilséleg létrehozott
tablazatot a mar létez6 tablazatra. A TNC megkérdezi, hogy kivanja-
e felllirni a TOOL.T szerszamtéblazatot.

Ha az IGEN funkciégombot nyomja meg, a TNC teljesen felllirja az
aktualis TOOL.T szerszamtablazatot. Ezutan a masolasi folyamat
utan az uj TOOL.T tablazat 10 sorbdl all. A tablazatban megmaradoé
oszlopok csak a szerszamszam, a szerszamhossz és a
szerszamsugar.

Vagy, ha a MEZOK MODOSITASA funkciégombot nyomja meg, a
TNC csupan a szerszamszam, -hossz és -sugar oszlopok elsé 10
soratirja ata TOOL.T fajlban. A tobbi sor és oszlop adata valtozatlan
marad
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Konyvtar masolasa
Q A konyvtarak masolasahoz ugy kell beallitani a nézetet,
=

hogy a TNC a kényvtarakat a jobb oldali ablakban jelenitse
meg (lasd “A fajlkezeld alkalmazasa” 139 oldalon).

Ne feledje, hogy kdnyvtarak masolasakor a TNC csak
azokat a fajlokat masolja at, amiket az aktualis
szlirébeallitas megjelenit.

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

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

Valassza a célkonyvtarat, és nyugtazza az ENT vagy az OK
funkciogombbal: a TNC a kivalasztott konyvtarat, és annak
valamennyi alkbnyvtarat a kivalasztott célkbnyvtarba masolja

Egy fajl kivalasztasa a legutébb hasznalt
fajlokbol

Hivja be a fajlkezel6t

PGM
MGT

uToLS6
FAJLOK

Az utolsé 15 kivalasztott fajl megjelenitése: nyomja
meg az UTOLSO FAJLOK funkciégombot

Hasznalja a nyilbillenty(iket a kivalasztani kivant fajl kijeldlésére:

Felfelé vagy lefelé mozgatja a kijel6lést az ablakon
belll

kavaLegzr A fajl kivalasztasahoz nyomja meg a KIVALASZT
funkcibgombot, vagy
T Nyomja meg az ENT gombot
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[TNC: Ndumppgm

17000.H

- RINC: =
» CIDEMO
Cidumppan
Ciscreendunps
Ciservice <
CismarTNG 1: TNC:\DUMPPGM\STAT.H
+ CIsystem éwzms 2: TNC:\DUMPPGM\GSPARA.H
v Citncguide [eazes 3 TNC:\DUMPPGM\EMOSEFK.H
» @C: N 4: TNC:\DUMPPGM\1GB.H
N Heezdg
b 2H: Sooz1| 5¢ TNC:\DUNPPGH\FK1.H
v 2Kz B1 6: TNC:\DUMPPGM\EX1E.H
v 2M: i1s3g | 7 TNC:\DUMPPGH\SCHNEIDE.H
v 20z " Sa7a0e) & TNC:\OUMPPGM\MEPROGSA. I
v 2P: 1700z 3¢ TNC:\DUMPPGIM\ZIEHSTEZ.H
v 20: (517014 R TNC:\DUMPPGIM\EXT1.H
v 2R: S1g | B: TNC:\DUMPPGH\UERKZEUGPLATTE.DXF
v 28: {F | G TNC:\DUMPPGM\17011.H
v 2T: {1ge | D¢ TNC:\DUMPPGM\DCMTEST.H
=T ar | E: TNC:\DUMPPGM\DOMRES.H
b 2u: B |E 3
v 22: B1s Megszakitas
3507 L TI76 Z4.11.2011 -
hasaz1 " Sas 24 11 2011 —ooee
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3.4 Munka a fajlkezel6vel

Fajl torlése

Vigyazat: Az adat elveszhet!

A t0rolt fajlok visszaallitasa nem lehetséges!

Jeldlje ki a tordlni kivant fajlt

TORLES

A torlés funkcio kivalasztasahoz nyomja meg a
TORLES funkciégombot. A TNC rakérdez, hogy
tényleg szandékaban all-e a fajl térlése

Megerésitéshez nyomja meg az IGENfunkciogombot,

A t0rlés visszavonasahoz nyomja meg a NEM
funkcidgombot

Konyvtar torlése

Vigyazat: Az adat elveszhet!

A torolt kdnyvtarak visszaallitasa nem lehetséges!

Jeldlje ki a tordIni kivant konyvtarat

TORLES

134

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

Megerésitéshez nyomja meg az IGENfunkciogombot,

A t0rlés visszavonasahoz nyomja meg a NEM
funkcidgombot

Programozas: Alapismeretek, fajl kezel6 @



Fajlok kijelolése

Kijel616 funkcio Funkciégomb
Kurzor mozgatasa felfelé $
Kurzor mozgatasa lefelé |
Egy fajl kijelolése FasLT
KIJELOL
A kdnyvtar sszes fajljanak kijeldlése vsszes
KIjELdL
Egy fajl kijelolésének visszavonasa JeLoLesT
FELOLD
Osszes fajl kijeldlésének visszavonasa Jgss=s
FELOLD
Osszes kijelolt fajl masolasa a1 masoL
(S
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3.4 Munka a fajlkezel6vel

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

Jeldlje ki az els6 fajlt

KIJELGL

FAJLT
KIJELGL

FAJLT
KIJELGL

JT MASOL

M-

VEGE

136

TORLES

A kijelol6 funkciok megjelenitéséhez nyomja meg a
KIJELOL funkcidgombot

Egy fajl kijeldléséhez nyomja meg a FAJLT KIJELOL
funkciogombot

Jeldlje ki a kovetkezd kijeldlendd fajlt. Csak
funkciogombokkal lehetséges. Ne hasznalja a
nyilbillentylket!

Tovéabbi fajlok kijeldléséhez nyomja meg a FAILT
KIJELOL funkciégombot stb.

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

A torlendd fajlok kijeldlésének befejezéséhez nyomja
meg a VEGE funkciégombot, majd a TORLES
funkciégombot, a kijeldlt fajlok torléséhez.

Programozas: Alapismeretek, fajl kezel6 @



Fajlok kijelolése parancsikonokkal
Jeldlje ki az elsé fajlt
Tartsa lenyomva a CTRL gombot
A nyilbillentylkkel mozgassa a kurzort a tébbi fajlra.
Nyomja meg a szokozt a fajl kijeloléséhez

Ha az 6sszes szlikséges f3jlt kijeldlte, engedje el a CTRL gombot és
hajtsa végre a kivant fajlmiveletet

”

3.4 Munka a fajlkezelovel

A CTRL+A lenyomasaval kijel6lheti az dsszes fajlt az
@ aktualis kdnyvtarban.

Ha a SHIFT gombot nyomja meg a CTRL helyett, akkor a
TNC automatikusan kijeldli az 6sszes fajlt, amit a
nyilbillentylkkel valaszt ki.

Fajl atnevezése

Jeldlje ki az atnevezni kivant fajlt

ne Valassza ki az atnevezés funkciét
Adja meg az Uj fajlnevet; a fajltipust nem lehet
valtoztatni

Az atnevezés végrehajtasahoz nyomja meg az ENT
gombot

HEIDENHAIN iTNC 530 137 @
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3.4 Munka a fajlkezel6vel

Tovabbi funkciok

Fajlvédelem / Fajlvédelem torlése
Jeldlje ki a védeni kivant fajlt

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

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

Nen ueo A fajlvédelem visszavonasahoz nyomja meg a

VEDELEM TORLESE funkciégombot

USB eszkoz csatlakoztatasaleltavolitasa
Vigye a jel6l6t a bal oldali ablakba

— A tovabbi funkciok kivalasztasahoz nyomja meg a
MUVELETEK TOVABBI FUNKCIOK funkciégombot
é.ﬁ Keressen USB eszkozt

Az USB eszkoz eltavolitasahoz jeldlje ki az USB
eszkozt

éﬁ Tavolitsa el az USB eszkozt
Tovabbi informaciok: Lasd “USB eszkdz a TNC-n (FCL 2 funkcio)”,
146. oldal.
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A fajlkezel6 alkalmazasa

A fajlkezel6 alkalmazasa menl megnyitasahoz kattintson az Ut nevére
vagy hasznalja a funkcibgombokat:

Vélassza a fajlkezel6t: nyomja meg a PGM MGT gombot
Valassza a harmadik funkciégombsort.
Nyomja meg a TOVABBI FUNKCIOK funkciégombot

Nyomja meg az OPCIOK funkciégombot: a TNC megjelenit egy
mendt a fajlkezeld alkalmazasahoz

A nyilbillentylikkel mozgassa a jelol6t a kivant beallitasra
Aktivalja vagy deaktivalja a kivant beallitast a sz6kdzzel

A fajlkezel6t az alabbiak szerint alkalmazhatja:

Konyvjelzok

A kedvenc konyvtarak kezeléséhez kdnyvjelzéket hasznalhat. Az
aktualis konyvtarat hozzaadhatja a listahoz vagy torélheti a listabal,
vagy térélhet minden kényvjelzét. Az sszes hozzaadott kdnyvtar
megjelenik a kdnyvjelz§ listaban, igy gyorsabban elérheti azokat a
kivalasztashoz

Nézet
A Nézet menurészben meghatarozhatja az informacio tipusat, amit
a TNC a f3jl ablakban jelenit meg.

Datum formatum
A Datum formatum meniiben meghatarozhatja a formatumot,
amiben a TNC megjeleniti a datumot a Médositva oszlopban

Beallitasok

Kurzor: ablak valtasa

Ha a kurzor a kényvtarfaban van: hatarozza meg, hogy a TNC
valtson-e ablakot a jobb nyilbillenty(i lenyomasara, vagy egy
alkdnyvtarat nyisson meg

Konyvtar: Keresés

Hatarozza meg, hogy a TNC az aktualisan aktiv konyvtar
alkdnyvtaraira is rakeressen-e, amikor kdnyvtarstrukturaban
keres (kikapcsolva: gyorsabb miikédés)

Elonézet: Megjelenités
Hatarozza meg, hogy a TNC hogy megjelenitse-e az elénézeti
ablakot (lasd “A fajlkezeld el6hivasa” 125 oldalon)

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 Munka a fajlkezel6vel

Munka parancsikonokkal

A parancsikonok olyan parancsok, amik bizonyos
billentylikombinacidkkal érheték el. A parancsikonok mindig olyan
funkciot hajtanak végre, amit funkcigombbal is megtehet. Az alabbi
parancsikonok allnak rendelkezésre:

CTRL+S:

Fajl kivalasztasa (Lasd még “Meghaijtdk, konyvtarak és fajlok
kivalasztasa” 126. oldal)

CTRL+N:

Parbeszédablak megnyitasa egy uj fajl vagy kényvtar
létrehozasahoz (Lasd még “Uj fajl Iétrehozasa (csak a TNC:\
meghaijton lehetséges)” 129. oldal)

CTRL+C:

Parbeszédablak megnyitasa a kivalasztott fajlok vagy konyvtarak
masolasahoz (Lasd még “Egy fajl masolasa” 130. oldal)

CTRL+R:

Parbeszédablak megnyitasa egy kivalasztott fajl vagy kényvtar
atnevezéséhez (Lasd még “Fajl atnevezése” 137. oldal)

DEL gomb:

Parbeszédablak megnyitasa a kivalasztott fajlok vagy konyvtarak
térléséhez (Lasd még “Fajl torlése” 134. oldal)

CTRL+O:

"Megnyitas ezzel" parbeszédablak megnyitdsa (Lasd még
“smarT.NC programok kivalasztasa” 128. oldal)

CTRL+W:

Képernydfelosztas kapcsolasa (Lasd még “Adatatvitel (adatok ki- és
beolvasasa) egy kiilsé adathordozéval” 143. oldal)

CTRL+E:

Funkciék megjelenitése a fajlkezeld alkalmazasahoz (Lasd még “A
fajlkezel6 alkalmazasa” 139. oldal)

CTRL+M:

USB eszkdz csatlakoztatasa (Lasd még “USB eszkdz a TNC-n (FCL
2 funkcid)” 146. oldal)

CTRL+K:

USB eszko6z eltavolitdsa (Lasd még “USB eszkdz a TNC-n (FCL 2
funkcio)” 146. oldal)

SHIFT + FEL vagy LE nyilbillenty:

Tobb fajl vagy konyvtar kijelolése (Lasd még “Fajlok kijelolése” 135.
oldal)

ESC gomb:

Funkci6 visszavonasa
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Fajlok archivalasa

A TNC archivalasi funkcidjaval a fajlok és konyvtarak ZIP formatumba
menthetdk. A ZIP formatumok kiilsé programok segitségével nyithatok
meg.

”

3.4 Munka a fajlkezelovel

becsomagolja a megadott ZIP formatumba. A TNC a
TNC-specifikus fajlokat (pl. hagyomanyos programok)
ASCII formatumba csomagolja, igy azok kiilséleg is
megnyithatok egy ASCII szerkesztdvel, ha sziikséges:

C A TNC valamennyi kijel6lt fajlt és konyvtarat

Archivalashoz kdvesse az alabbi Iépéseket:

A képernyé6 jobb felén jeldlheti ki az archivalando fajlokat és

konyvtarakat
p— A tovabbi funkciok kivalasztasahoz nyomja meg a
LB TOVABBI FUNKCIOK funkciégombot

Archivum létrehozasahoz nyomja meg a ZIP
funkciégombot. A TNC egy ablakot jelenit meg az
archiv fajl nevének megadasahoz

Adja meg a kivant nevet

Nyugtazza az OK funkciégombbal: a TNC egy ablakot
jelenit meg, ahol kivalaszthatja a kdnyvtarat az
archivum tarolasahoz.

Vol(

Valassza ki a kivant kdnyvtarat és nyugtazza az OK
funkcidgombbal

jogosultsaga van, akkor az archivumok kdzvetlentl

C Ha a vezérlének céghalozati hozzaférése és irasi
hal6zati meghajtora is mentheték.

A CTRL+Q billentyliparanccsal a mar kijelolt fajlok
kozvetlenll is archivalhatok.

HEIDENHAIN iTNC 530 141 @
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3.4 Munka a fajlkezel6vel

Fajlok kibontasa archivumbal

Kibontashoz kévesse az alabbi Iépéseket:

A képerny6 jobb felén jeldlheti ki a kibontandé ZIP fajlokat

TOVABBI
MUVELETEK

UNZIP

&

Vok

=)
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A tovabbi funkciok kivalasztasahoz nyomja meg a
TOVABBI FUNKCIOK funkciégombot

A kivalasztott archivum kibontasahoz nyomja meg a
UNZIP funkcidgombot. A TNC egy ablakot jelenit meg
a célkényvtar kivalasztasahoz

Vélassza ki a kivant célkdnyvtarat

Nyugtazza az OK funkciégombbal és a TNC kibontja
az archivumot.

A TNC mindig a kivalasztott célkdnyvtarba bontja ki a
fajlokat. Ha az archivum konyvtarakat is tartalmaz, akkor
a TNC alkényvtarakat hoz létre résziikre.

A CTRL+T billentyliparanccsal a mar kijelolt ZIP fajl
kdzvetlenul is kibonthato.
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Adatatvitel (adatok ki- és beolvasasa) egy kiilsé
adathordozéval

allitani az adatinterfészt (lasd “Adatinterfész beallitasa”

C A kuls6 adathordozéval torténd adatatvitel el6tt be kell

567 oldalon).

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

PGM
MGT

ABLAK

Hivja be a fajlkezel6t

Valassza ki a képernyé6felosztast az adatatvitelhez:
nyomja meg az ABLAK funkciégombot. A képernyd
bal felén a TNC megjeleniti az aktualis kdnyvtarban
lévé Osszes fajlt. A képernyd jobb felén mutatja a
gyokérkdnyvtarban (TNC:\) tarolt 6sszes fajlt

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

Felfelé vagy lefelé mozgatja a kijelélést az ablakon
beltl

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 Munka a fajlkezel6vel

Ha a kiils6 eszkdzrél masol at a TNC-be, jeldlje ki a jobb oldali
ablakban azt a f3jlt, amelyiket szeretné atmasolni.

i%@ Egy masik meghajté vagy konyvtar kivalasztasahoz:

3 nyomja meg a funkciégombot a kdnyvtar
kivalasztasahoz. A TNC egy el6ugro ablakot nyit meg.
Vélassza ki a kivant kdnyvtarat az el6ugré ablakban a
nyilbillentylk, és az ENT gomb hasznalataval

rasoss. Egy f4jl atvitele: Nyomja meg a MASOLAS
ey funkciogombot, vagy

Tobb fajl atviteléhez, nyomja meg a KIJELOL
funkciégombot (masodik funkcibgombsor, lasd
“Fajlok kijel6lése,” oldal 135)

KIJELGL

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

ABLaK Az adatatvitel befejezéséhez mozgassa a kijelolést a
bal oldali ablakba és nyomja meg az ABLAK
funkciogombot. Ekkor Ujra a standard fajlkezel6 ablak
jelenik meg

képerny6n, nyomja meg a funkciégombot a kdnyvtar
kivalasztasahoz. Valassza ki a kivant konyvtarat az
eléugré ablakban a nyilak és az ENT gomb hasznalataval.

O Egy masik kdnyvtar kivalasztasahoz az osztott
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TNC halézatban

Az Ethernet kértya halézathoz valé csatlakoztatasahoz, i | A T E—
@ lasd “Ethernet interfész,” oldal 571. oot
— " B

Az iTNC Windows XP-vel tortén6 csatlakoztatasa a
halézathoz, lasd “Halozati beallitasok,” oldal 643.

A TNC feljegyzi a hibalizeneteket a halozati miikbdés

folyaman lasd “Ethernet interfész,” oldal 571. = ¥
cap Ldxf  1706K 08:01:46 —
deu@1 Laxf 182K 20-10-2005 15:12:26 DIAGNOSIS
Ha a TNC halézathoz van csatlakoztatva, akkor a bal oldali konyvtar e ot 22811 1e-01-zo01 10:37:30 ||
ablakban 7 tovabbi meghaijté jelenhet meg (lasd az abran). Minden o T —
el6zbleg leirt funkcid (meghajto kivalasztasa, fajlok masolasa stb.) a P EETEE
halézati meghajtokra is érvényes, feltéve, hogy rendelkezik a s W OEOED YEETEE LD D
megfelel jogosultsagokkal. L Soaren
PAGE PRGE DELETE RENAME MORE
Halézati meghajté csatlakoztatasa és levalasztasa ] | [ ruvcrzons | END

”

NEU

FRAES_2

NULLTAB

.BAK 331
.CDT 11062
.CDT 4788
.0 1278

.D 856 M

05-10-2004 12:26:31

27-04-2005 @7:53:40

27-04-2005 @7:53:42

18-04-2006 13:13:52

18-04-2006 13:11:30

3.4 Munka a fajlkezelovel

— A programkezeld kivalasztasahoz: Nyomja meg a

PGM MGT gombot. Ha sziikséges, nyomja meg az
ABLAK funkcibgombot, hogy a képernyd a jobb fels6
abranak megfeleléen legyen beallitva

HAL6ZAT

Halbézati meghajtok kezeléséhez: Nyomja meg a

HALOZAT funkciégombot (masodik funkciégombsor).
A jobb oldali ablakban a TNC mutatja a hozzaférhet6
halézati meghajtdkat. Az alabbi funkciogombokkal
meghatarozhatja a kapcsolatot mindegyik

meghajtéhoz

Funkcio

Funkciégomb

Halozati kapcsolat létesitése. Ha a kapcsolat
aktiv, a TNC egy M betiit jelenit meg az Mnt
oszlopban. Legfeljebb tovabbi 7 meghajtét

kapcsolhat a TNC-hez

HAL6ZATBA
KAPCSOL.

A halézati kapcsolat torlése

HAL6ZATT
KAPCS . BEF

Automatikus kapcsolat Iétrehozasa barmikor, ha a
TNC bekapcsolt allapotban van. A TNC egy A
betlivel jelzi az Auto oszlopban, ha a kapcsolat

automatikusan létrejott

AUTOMAT .
KAPCSOLAT

Ne hozzon létre automatikusan halozati
kapcsolatot a TNC bekapcsolasakor

NEM
AUTOM.
KAPCSOLAT

A halézati csatlakozas létrejotte id6be telik. A képernyd jobb fels6
részén a TNC jelzi [READ DIR], hogy a kapcsolddas folyamatban van.
A maximalis atviteli sebesség 2-5 Mbps, az atvitt fajltipustol és a

halézat foglaltsagatol fiiggéen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 Munka a fajlkezel6vel

USB eszkéz a TNC-n (FCL 2 funkcid)

USB eszkdzzel kiilondsen egyszer(i a TNC-rél adatokat lementeni
vagy arra adatokat attélteni. A TNC a koévetkezé USB eszkozoket
tamogatja:

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

CD-ROM meghaijtok, Joliet (ISO 9660) fajlrendszerrel

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

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

Elméletileg minden USB készulék csatlakoztathato a
TNC-hez, ha a fent leirt fajlrendszereket hasznalja.
Probléma esetén forduljon a HEIDENHAIN képviselethez.

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

Az USB eszkdz kiilon meghajtoként jelenik meg a
konyvtarszerkezetben, tehat a fajlkezeld funkciokat a korabbi
fejezetekben leirtaknak megfeleléen tudja hasznalni.

A gépgyart6 adhat allandé nevet az USB eszkdzoknek.
O Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

USB eszkoz eltavolitasahoz kovesse az alabbiakat:

Fajlkezel6 hivasahoz: nyomja meg a PGM MGT
L gombot

Vélassza ki a bal oldali ablakot a nyilbillentytvel

A nyilbillentylkkel valassza ki az eltavolitani kivant
USB eszkozt

Gorgessen at a funkciogombsoron

v -] st

Valassza ki a tovabbi funkcidkat

HAL6ZAT

Valassza az USB eszkoz eltavolitasa funkciot. A TNC
eltavolitia az USB késziléket a konyvtarfabol

e
@ Lépjen ki a fajlkezel6bdl
Egy eltavolitott USB eszkdzzel vald kapcsolat visszaallitasahoz
nyomja meg a kdvetkez6 funkciégombot:

P Valassza ki a kapcsolat visszaallitasa az USB
& eszkdzzel funkciot
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aflizése

4.1 Megjegyzések hozzafiizése

Funkcié

bems Programbevitel és szerkesztés
uzemmod . L
Megjegyzés?

ZNEU G71 ¥

Megjegyzéseket flizhet barmely kivant mondathoz az N18 G308 G17 X+8 Y+@ 2-40% "

alkatrészprogramban, hogy magyarazza a program lépéseit vagy N28 G31 G398 X+180 Y+180 Z+B%

altalanos megjegyzéseket tegyen. Nie 0 S5000% E

jegyzések hozz

4.1 Meg

Ha a TNC nem tudja megjeleniteni a telijes megjegyzést, N78 681 Z-5 F2008% T;H%
>> jel j i N8B GB1 X+B Y+58 F?750% T "
@ a joljelenik meg. NS8 X+58 Y+1080%
. . . - N180 G42 G25 R20% 2

Egy megjegyzés mondatanak utolsé karaktere nem N118 X+180 Y+50% < ;‘
tartalmazhat hulldmvonalat (~). NILZ B X5 BRYLH0 & |

N130 G26 R15% ® ¥

N1490 X+0 Y+50#% KTl BE

; o . . e . N150 GO0 G480 X-20%

Héarom lehetdség van megjegyzések hozzafiizésére. N16@ z+180 M2* GQQ

Megjegyzések bevitele programozas soran

Vigye be a programmondat adatait, majd nyomja meg a

pontosvesszé (";") gombot az alfabetikus billentyizeten - a TNC
ekkor megjelenitia MEGJEGYZES? parbeszédablakot.

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

Megjegyzések beszurasa a programbevitel utan

Vélassza ki azt a mondatot, amelyikhez szeretné a megjegyzést
hozzafiizni

Vélassza ki a mondat utolsé szavat a jobb nyilbillentyivel: Ekkor egy
pontosvesszé jelenik meg a mondat végeén, és a TNC megjeleniti a
MEGJEGYZES ? parbeszédablakot.

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

Megjegyzés beirasa egy 6nallé mondatba

Vélassza ki azt a mondatot, amely utan szeretné a megjegyzést
beilleszteni

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

irjia be a megjegyzését és fejezze be a mondatot az END
lenyomasaval
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N50 GO0 G40 GI9B Z+250%
NEB® X-38 Y+50%

N98899899 XNEU G71 *

KEZDES KOVETKEZO
s26
= FELULiR

526
<=

VEGE ‘ ELOZO

Programozas: Programozasi segédletek @



Funkcidk a megjegyzések szerkesztéséhez $
‘O

Funkcié Funkciégomb "5‘
Ugras a megjegyzés elejére Kez0es Y
9 glegy ) o N
N

. . o N
Ugras a megjegyzeés végeére vese o
= <

Ugréas egy sz0 elejére. A szonak egy szokdzzel ELoz0 f,
kell elvalasztva lennie = s

\

Ugras egy szo végére. A szonak egy székozzel KoVETKEZO ﬁ
kell elvalasztva lennie = >
O
Valtas a beszuras és a fellliras mod kozt. G_J‘
FELUL iR m

=

-

<
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asa

/4

, tagol

r

épitése

/4

4.2 A programok fel

4.2 A programok felépitése,
tagolasa

Meghatarozas és alkalmazasok

Ez a TNC funkcié médot ad arra, hogy megjegyzéseket irjon a
programmondatok kézé. A megjegyzeések rovid, legfeljebb 37
karakteres szovegek, amelyek magyarazzak a kévetkez6
programsort.

A megfeleld megjegyzések segitségével hosszu és Osszetett
programokat tagolhat vildgos és érthetd médon.

Ez a funkcio kiléndsen kényelmes, ha a programot kés6bb valtoztatni
akarja. A megjegyzések az alkatrészprogramba barmely ponton
beilleszthet6k. Kiildn ablakban is megjelenithetdk és kivansag szerint
szerkeszthetdk vagy kiegészitheték.

A megjegyzéseket a TNC egy kiilon fajlban kezeli (kiterjesztés:
.SEC.DEP). Igy gyorsabban navigalhat a program felépitését mutaté
ablakban.

A program felépitését mutaté ablak
megjelenitése / Aktiv ablak lecserélése

PROGRAM-
+
TABOZ6DAS

A program felépitését mutato ablak megjelenitéséhez
valassza a PROGRAM + RESZEK képernyét.

Az aktiv ablak lecseréléséhez nyomja meg az
"Ablakcsere" funkciégombot

Megjegyzések beillesztése a (bal oldali) program
ablakban

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

Nyomja meg a RESZ BESZURAS funkciégombot
vagy a * gombot az ASCII billentylzeten.

TAGOLS
MONDATOT
BEILLESZT

irja be a megjegyzés szdvegét az alfabetikus
billenty(izettel.

Ha szlkséges, valtoztasson szintet a megfeleld
funkciogombokkal.

Mondatok kivalasztasa a program felépitését
mutaté ablakban

Ha a program felépitését mutatd ablakban mondatrél mondatra
végiggordit, a TNC ezalatt automatikusan viszi a megfelel6 NC
mondatokat a program ablakban. Vagyis a megjegyzéseken haladva
atugorhat hosszu programrészeket.

150

ezt Programbevitel és szerkesztés

uzemmod

%NEUGL G71 =

NB4 X+45.873 Z+31.283%

%NEUGL G71 =

= BOLt hOLes#*#s¥¥¥X¥K¥X* k3 #24x4x
Ng9999999 %NEUGL G71 *

o

KEZDES VEGE oLDAL

oLpAL

KERESES
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4.3 Beépitett szamolégép

Mikodés

A TNC rendelkezik egy szamologép funkcidval, mellyel elérheték az

alapvet6 matematikai eljarasok.

A CALC gombbal jelenitheti meg és rejtheti el a szamologépet

A szamoldgépet révid parancsokkal mikddtetheti az alfabetikus
billentylizeten. A parancsok specialis szinnel jeldltek a szamolégép

ablakban

Matematikai fliggvény

Parancs (gomb)

ogép

/4

:x;w Programbevitel és szerkesztés
Koordinatak 7

%NEU G71 *
N10 G38 G17 X+8 Y+B Z-40%

N28 G31 GSO@ X+100 Y+180 2+0*
N48 T1 G17 S5080%

N50 GOO G40 GSO |
NEB X-38 Y+50%
N78 GB1 2-5 F2
N8B GB1 X+8 Y+
NSB X+58 Y+100
N18@ G42 G625 R
N118 X+108 Y+5
N120 X+50 Y+0*
N138 G26 R15%
N140 X+0 Y+50%
N150 GBO G40 X-20%
N16@ 2+188 M2*
N99988899 %NEU G71 *

o
amo

”

=
tett sz

i | e

épi

”

S
i
o 1] |32 | [+]

4.3 Be

Osszeadas +
Kivonas -
Szorzéas *
Osztés

Szinusz

Koszinusz C
Tangens

Arkusz szinusz AS
Arkusz koszinusz AC
Arkusz tangens AT
Hatvanyozas A
Négyzetgyokvonas Q
Reciprokképzés /
Zarojeles szamitasok ()
pi (3,14159265359) P

Eredmény =

A kiszamitott érték atvitele a programba

Valassza ki a nyilbillentylkkel azt a sz6t, amelyikbe a szamitott érték
atvitelét szeretné végrehajtani.

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

A pillanatnyi pozici6 atvétele gomb megnyomasaval a TNC atveszi
a szamitott értéket az aktiv beviteli mez6be, majd bezarja a
szamoldgépet.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.4 Programozott grafika

4.4 Programozott grafika

Grafika létrehozasa / tiltasa programozas alatt . e QP e

Amig az alkatrészprogramot irja, a TNC-vel grafikusan megjelenitheti 3o 33 513 X10 v+ 2-d0x ,,

a programozott konturt 2D-s vonalas rajzként. Nas T cin ssea Figer N
A képerny6elrendezés atvaltasahoz, hogy a programmondatokat a 1e Goi e x13 viae rzsex s B ‘
bal oldalon, a grafikat a jobb oldalon lassa, nyomja meg az il eexiisen yhgalase. o f
OSZTOTT KEPERNYO gombot és a PROGRAM + GRAFIKA i gy
funkciégombot EERE 7)) -
auron. Allitsa az AUTOM. RAJZOLAS funkciégombot BE / /) &b ‘

&1 allasba. Programozas soran a TNC minden egyes ><J/:/ g e
programozott konturelemet megjelenit a jobb oldali S— - %
grafikus ablakban.

0

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

hozzon létre, allitsa az AUTOM. RAJZOLAS funkciégombot K allasba. kezots | vese | ooa | owa ! staet won | eeser

T i. t ‘ KERESES START DT i

Programrészek ismétlése esetén aktiv AUTOM. RAJZOLAS funkcio
ellenére sem torténik grafikus dbrazolas.

Grafika létrehozasa mar meglévé program
esetén
Hasznalja a nyilbillentylket annak a mondatnak a kivalasztasahoz,

ameddig szeretné a grafikat el6allitani, vagy nyomja meg a GOTO
gombot és adja meg a kivant mondat szdmat.

Grafika el6allitasahoz nyomja meg a NULLAZAS +
START START funkciégombot.

Tovabbi funkciok:

Funkcié Funkciégomb

Teljes grafika létrehozasa Reser

+
START

Programozott grafika mondatonkénti Iétrehozasa  strr wou

DATONKENT

Teljes grafika létrehozasa vagy befejezése a e
VISSZAALLITAS + INDITAS utan

Grafika programozasanak megszakitasa. Ez a o
funkcibgomb csak a grafika eléallitasa alatt lathatéd
Programozott grafika Gjrarajzolasa, példaul, ha a o
metszéspontok miatt az egyenesek térlédtek Earzotes

funkciokat; ilyen esetekben a TNC egy hibauzenetet kuld
(ha alkalmazhato).

152 Programozas: Programozasi segédletek @

O A programozo6 grafika nem szamitja be a dontott



Mondatszam kijelzés BE/KI

MUTATVA
ELREJTVE
MONDATSZ.

Véltsa at a funkciogombsort: lasd az abrat

Mondatszamok megjelenitéséhez: Allitsa a
MONDATSZ. MUTAT ELREJT funkciégombot
MUTAT allasba

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

Grafika torlése

GRAFIKA
TORLESE

Valtsa at a funkciogombsort: lasd az abrat

Grafika térlése: Nyomja meg a GRAFIKA TORLESE
funkcibgombot

Egy részlet nagyitasa vagy kicsinyitése

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

Vélassza ki a részletek nagyitasa/kicsinyitése funkcibgombsort
(masodik sor, lasd az abran)

Az alabbi funkcidk allnak rendelkezésére:

Sz Programbevitel és szerkesztés CU
uzennod : :
%3803_1 671 * . —
N10 G3@ G17 X+0 V+0 Z-40. = G
N2@ G31 G0 X+100 Y+100 Z+0: E
N4Q TS G17 Ssee M A m
NS@ G@o G40 GIo Z+50 —
NEQ X-30 ¥+30 Max | .
N70 2-
N80 GOl G4l X+5 Y+30 F250: 6 | m
nNSe 626
N100 I+15 J+30 GOZ X+6.645 Y+35.495 ¥
N110 GOB X+55.505 Y+63.481 — )
N1Z0 G0Z X+58.895 Y+30.025 R+2e: N
N132 GO3 X+18.732 Y421.181 R+75% - TN T \ wied
N140 GOz X+5 v+30% \ i
Ng99gg 627 R2* - =IEn ) o
Ng9993 Gee G4e X-30% Aol 13
Ng8888 Z+50 M2x N
N98898998 %3803-1 671 * / r
// & o
s1oex | E
& g
K e (1]
o (o)
L
@ 5[]
o
MONDATSZ. & MUTATUA e . AUTOM. | .
SZERINT ELREJTUE RAJZOLAS
0SZTALY0Z INFO MONDATSZ. [ RAJZOLAS | TORLESE | f@n] ge m
L]

Kezi
uzennod

Programbevitel

és szerkesztés

%3803_1 671 *

N10 G30 G17 X+@ Y+0 Z-40%

N7@ z-20

N8@ GO1 G4l X+5 Y+3@ F250x
NS@ G26 Rzx

N10® I+15 J+30 GO2 X+5.645 Y+35.495
N110 GO5 X+55.505 Y+69.488%

N120 GOZ X+58.995 ¥+30.025 R+20%
N130 GO3 X+19.732 ¥+21.181 R+75%

N140 GOZ X+5

v+30+

Ng99999 G27 R2*

N99999 GOD GAl
NG99998 Z+50 M;
NS99999999 %38

2 X-30%

12%
031 671 *

s100% |
k] e
o]
J [
.y
NYERSDE | pugzier
GJRA MINT
BLK FORM | ABRAZLASA

Funkcié Funkciégomb
Az ablak megjelenitése és mozgatasa. A -
mozgatashoz nyomja meg és tartsa lenyomva a

megfeleld funkciogombot l t
Az ablak kicsinyitése - a funkciogombot tartsa T

,,,,,

lenyomva a részlet kicsinyitéséhez

Az ablak nagyitasa - a funkcidgombot tartsa
lenyomva a részlet nagyitasahoz

Nyugtazza a kivalasztott terliletet az ABLAK
RESZLET funkciégombbal

Az ABLAK BLK FORM funkcidgombbal visszaallithatja az eredeti
részt.

RESZLET
ABRAZLASA
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4.5 3-D vonalas grafika (FCL2 funkcio)

4.5 3-D vonalas grafika
(FCL2 funkcid)

Funkcio

A 3D-s vonalas grafika alkalmazasaval a programozott palyat a TNC
harom dimenziéban mutatja. Elérhetd a hatasos nagyitas funkcio,
mellyel gyorsan felismerheték a részletek.

Példaul arra érdemes alkalmazni a 3D-s vonalas grafikat, hogy
megmunkalas el6tt rendellenességet keressen a kiilséleg létrehozott
programban, és igy elkerllje a nem kivanatos mozgasokat a
munkadarab megmunkalasa soran. llyen megmunkalé mozgasok a
posztprocesszor helytelen pontkiadasa esetén léphetnek fel.

Hogy gyorsabban megtalalhassa a hiba helyét, a TNC a 3D-s vonalas
grafika aktualisan aktiv mondatat a bal oldali ablakban eltéré szinnel
jeloli (alapértelmezett bedllitas: piros).

Hasznadlja a 3-D vonalas grafikat Osztott képernyé, vagy Teljes
képernyé médban:

A programmondatok bal oldali, és a 3D vonalas grafika jobb oldali
megjelenitéséhez, nyomja meg az OSZTOTT KEPERNYO gombot
és a PROGRAM + 3D VONALAK funkciégombot.

A 3D-s vonalas grafika teljes képernyds megjelenitéséhez, nyomja
meg az OSZTOTT KEPERNY® gombot és a 3D VONALAK
funkcibgombot.

Funkcidk a 3D-s vonalas grafikahoz

Funkcié Funkciégomb

e Programbevitel és szerkesztés

uzemmod

%MBPROGSA G71 %

N10 630 G17 X+30 Y-15 Z+0%

NZ@ G31 GSP X+230 Y+135 Z+50%

N3 T1 G17 54200 M3x

Ne ; BSSIOUTPUT("CON","MBPROGSA.NC
#x LETZTE SATZNUMMER N120934
2#\RN') 1

NE G54 G390 X+0 Y+ Z+0%

N30 GE2 T0.025 F20000%
N3Z GO® G40 GO X+30 Y-14.8 Z+100%

N72 Xed5.557 7430, 3085

30 H +60 U

[

gl

=

Do
[+

=

s100%

-

A°

i

KEZDES VEGE oLDAL

oLDAL

KERESES START

START MON
DATONKENT

RESET

+
START

A nagyitas ablak megjelenitése és felfelé 4
mozgatasa. A mozgatashoz a funkciogombot
tartsa lenyomva

A nagyitas ablak megjelenitése és lefelé }
mozgatasa. A mozgatashoz a funkcibgombot
tartsa lenyomva

A nagyitas ablak megjelenitése és balra
mozgatasa. A mozgatashoz a funkciogombot
tartsa lenyomva

A nagyitas ablak megjelenitése és jobbra
mozgatasa. A mozgatashoz a funkciogombot
tartsa lenyomva

Az ablak nagyitasa — a funkciégombot tartsa ==
lenyomva a részlet nagyitaséhoz |

Az ablak kicsinyitése - a funkcidgombot tartsa
lenyomva a részlet kicsinyitéséhez
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Funkcio

Funkciégomb

A nagyitas/kicsinyités visszaallitédsa, és a
munkadarab megjelenitése a BLK FORM
programozasa szerint

NYERSDB
GUJRA MINT
BLK FORM

A részlet kivalasztasa

RESZLET
ATVETELE

Munkadarab forgatasa az éramutato jarasaval 2
megegyez6 iranyban =
Munkadarab forgatdsa az 6ramutaté jarasaval s
ellentétes iranyban =’
Munkadarab dontése hatra

==
Munkadarab déntése elére

(=

A grafika lépésenkénti nagyitasa. Ha kinagyitotta
a nézetet, a TNC egy Z bet(t jelenit meg a
grafikus ablak lablécében

i

A grafika lépésenkénti kicsinyitése. Ha
lekicsinyitette a nézetet, a TNC egy Z betit jelenit
meg a grafikus ablak lablécében

i

Munkadarab megjelenitése eredeti méretben

It

Munkadarab megjelenitése a legutobbi nézetben

uToLse
NEZET

Programozott végpontok megjelenitése/elrejtése
(egy ponttal az egyenesen)

VEGPONTOT
KIJELGL

kr] e

A 3D-s vonalas grafika kivalasztott NC
mondatanak kijeldlése/ki nem jelélése a bal oldali
ablakban

AKT. ELEM
KIJELGOLES
BE

Mondatszamok megjelenitése/elrejtése

MUTATVA
ELREJTVE
MONDATSZ.

HEIDENHAIN iTNC 530
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A 3D-s vonalas grafikat egérrel is kezelheti. Az alabbi funkciok allnak
rendelkezésére:

A harom dimenzidban megjelenitett testmodell forgatasahoz tartsa
lenyomva a jobb egérgombot, és mozgassa az egeret. A TNC egy
koordinatarendszert jelenit meg, ami a munkadarab pillanatnyilag
aktiv tajolasat mutatja. A jobb egérgomb elengedését kbvetben a
TNC a munkadarabot a meghatarozott iranyba tajolja.

A megjelenitett testmodell eltolasahoz tartsa lenyomva a k6zépsd
egérgombot vagy gorgét, és mozgassa az egeret. A TNC a
megfeleld iranyba eltolja a munkadarabot. A k6zéps6 egérgomb
elengedését kdvetéen a TNC a munkadarabot a meghatarozott
pozicidba tolja el.

Egy bizonyos tertlet egérrel térténd nagyitasahoz tartsa lenyomva a
bal egérgombot és rajzoljon egy négyszdg alaku nagyitasi teriiletet.
A nagyitasi terlletet az egérrel vizszintes és fligg6leges iranyba is
mozgathatja, ha sziikséges. A bal egérgomb elengedését kdvetben
a TNC kinagyitja a munkadarab meghatarozott teruletét.

Az egérrel torténd gyors nagyitashoz és kicsinyitéshez forgassa a
gorg6t elére vagy hatra.

Dupla kattintas a jobb egérgombbal: altalanos nézet kivalasztasa

NC mondatok kijelolése a grafikaban

4.5 3-D vonalas grafika (FCL2 funkcio)

E Valtson funkciégombsort
AkT. ELEN A jobb oldali 3D-s vonalas grafika bal oldali ablakaban
e kivalasztott NC mondat kijeloléséhez allitsa az ELEM

KIJELOLESE Kl / BE funkciégombot BE allasba.

A jobb oldali 3D-s vonalas grafika bal oldali ablakaban
kivalasztott NC mondat kijel6lésének
visszavonaséhoz &llitsa az ELEM KIJELOLESE Kl /
BE funkciégombot KI allasba.

Mondatszam kijelzés BE/KI

E Véltson funkciégombsort
Mondatszamok megjelenitéséhez: Allitsa a
e MONDATSZ. MUTAT ELREJT funkciégombot

MUTAT allasba

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

Grafika torlése

E Véltson funkciégombsort
e Grafika torlése: Nyomja meg a GRAFIKA TORLESE
TORLESE fu nkCiégombOt
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4.6 Kozvetlen segitség NC
hibalizeneteknél

Hibauzenetek kijelzése

A TNC automatikusan kiild hibalizeneteket, amikor az alabbi
problémakat észleli

Hibas adatbevitel

Logikai hibak a programban

Nem megmunkalhaté konturelemek

Tapinték nem megfelel6 hasznalata

4.6 Kozvetlen segitség NC hibauzeneteknél

Azt a hibalizenetet, amely egy programmondatszamot tartalmaz, a
jelzett mondatban vagy a megel6z6 mondatban |évé hiba okozza. A
TNC hibatizeneteket a CE gombbal térélheti, ha el6bb a hiba okat
megszinteti. Azon hibaulzeneteket, amik a vezérl6 leallasat okozzak,
nyugtazni kell az END gombbal. A TNC djraindul.

Ha tovabbi informaciora van sziiksége egy hibalizenetrdl, nyomja meg
a SUGO gombot. Ekkor egy el6ugro ablak jelenik meg, amiben a hiba
okanak magyarazata és a hiba javitasara tett javaslatok talalhatok.

SUGO megjelenitése ws  [PGN fej nem medosithats
Ly H tAGA H y A ZNEU G71 *
L A Sug6 megijelenitéséhez nyomja meg a SUGO 6 e BT mon Ton Zean " g
gombot N20 631 G90 X+180 Y+180 Z+0* =
N4@ T1 G17 S5000%
Olvassa el a hiba okat és a lehetséges elharitasi hoD Jimbe i
javaslatokat. A TNC tovabbi informaciokkal N7O [ EoBar(EHIse” RE3EE36E .5 monasuon sovinar vmabosiatns. 7 %% [
szolgalhat, amik a képzett HEIDENHAIN oD ) oot S IRNIGIISLT AT " By
munkatarsaknak sokat segithetnek a hibakeresésnél. N1@0 :
. ,oox . N110 I
Zarja be a "Sugo ablakot a CE gombbal, igy egyben N 2+
torli a hibatzenetet is. N130
N148 cex [
Sziintesse meg a hiba okat a Sugé ablakban nis2 e
, -, LT IUU T1ZLF
leirtaknak megfelel6en. N899999393 %NEU G71 * s H
&= ]
HEIDENHAIN SZERViZ- ‘ ‘
TNCguide FAJLOK VEGE
MENTESE
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4.7 Altalanos hibauzenetek listaja

y

4.7 Altalanos hibaiizenetek listaja

Funkcié

Ezzel a funkcioval megjelenitheti a TNC Osszes pillanatnyi
hibaiizenetét tartalmazé eléugré ablakot. A TNC az NC és a gépgyartd
hibatizeneteit is mutatja.

Hibalista megjelenitése

Akkor tudja megjeleniteni a listat, ha az legalabb egy hibalzenetet

tartalmaz:

=)
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A lista megjelenitéséhez nyomja meg az ERR gombot

Valasszon egyet a pillanatnyi hibatizenetek koézul a
nyilbillentylk segitségével

A CE vagy a DEL gomb lenyomasaval térolheti a
pillanatnyilag kivalasztott hibauzenetet a felugré
ablakbdl. Az utolsé hibalizenet torlésével a felugro
ablakot is bezarja

Afelugro ablak bezarasahoz ujra nyomja meg az ERR
gombot. A hibauzenet megmarad

Parhuzamosan a hibalistaval megjelenithet6 a megfelel6
sugo szoveg is egy kulon ablakban: Nyomja meg a SUGO
gombot.

Kézi
uzemmod

PGM fej nem médosithaté

%ZNEU
N1@ G
N28 G
N4G T
N50
NG©
N70Q
N80
NS@
N1@g
N11@
N120
N130
N140
N150

G671 *

30 G17 X+0 Y+0 Z2-40% e
31 G908 X+100 Y+100 Z+0x%

1 G17 S5000%

<= =

ibali:
Sorszam [0sztaly |Csoport |Hibauzenet

5618 ERROR _ GENERAL PGM fei nen nsdosithato

il =]

gl

A hiba oka:

on egy programban meskisérelte a BEGIN PGM (DIN/ISO: 571> vagy az
END PG (DIN/IS0: NS8833888%.. .5 mONA3tok eayikat Uslioziatni

A hiba megszintetése:

R Programkezdést és o program befeiezést nem szsbod mesusltoztotni. A
program nevének ualtoztatdsshoz hasznslia az ATNEVEZES funkciot joox
failkezelésben.

i
At

N160O
N9888

ZTIUY T1ZF

899898 ZNEU G71 *

@III
o [P
(1]

HEIDENHAIN
TNCguide
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Ablak tartalma

Oszlop

Jelentés

Szam

Hibaszam (—1: nincs hibaszam
meghatarozva), melyet a HEIDENHAIN vagy a
gépgyarto oszt ki

Osztaly

Hibaosztaly: azt hatarozza meg, hogy a TNC
hogyan kezelje a hibat:

HIBA

Olyan hibak csoportja, melyek kiilénb6z6
reakciokat valthatnak ki, a gép allapotatol
vagy az aktiv izemmadtdl fliggéen
ELOTOLAS TART

Az elbtolds engedélyezés visszavonva
PGM TART

A programfutas megszakitva (a vezérl6
Uuzemben szimbdlum villog)

PGM MEGSZAK )
A programfutas megszakitva (BELSO
STOP)

VESZ STOP

VESZ ALLJ kikapcsolva
VISSZAALLITAS

A TNC yjrainditja a rendszert
FIGYELEM

Figyelmeztetd lizenet, a programfutas
folytatédik

INFO

Informacids lizenet, a programfutas
folytatédik

Csoport

Csoport. Azt hatarozza meg, hogy az
operacios rendszer szoftverének mely része
generalta a hibatzenetet

MUKODES

PROGRAMOZAS

PLC

ALTALANOS

Hibaiizenet

A TNC megjeleniti a megfelelé hibaszéveget

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.7 Altalanos hibalizenetek listaja

A TNCguide sugé rendszer behivasa

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

a TNC megjelenit egy kiegészits GEPGYARTO
funkciégombot is, amelynek segitségével ezt a kiilon
sugorendszert behivhatja. Itt tovabbi, részletesebb
informaciét talal a széban forgé hibalizenettel
kapcsolatban.

@ Amennyiben a gép gyartoja is készit egy sugoé rendszert,

HEEDEWREN Hivja be a HEIDENHAIN hibatizenetek sugojat
oep- Hivja be a HEIDENHAIN hibalizenetek sugojat, ha az
elérheté

160
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Szervizfajlok létrehozasa

Ezzel a funkcidval az 6sszes fajlt eimentheti egy .ZIP fajlba a szerviz
szamara. A megfeleld adatokat az NC-bél és a PLC-b6l a TNC menti
el a TNC:\service\service<xxxxxxxx>.zip fajlba. A TNC automatikusan
meghatarozza a fajl nevét. A karakterszéveg <xxxxxxxx>
egyértelmien jeldli a rendszerid6t.

A kovetkez6 lehet6ségek vannak egy szervizfajl létrehozasara:
A SZERVIZFAJL MENTES funkciégomb megnyomésa, az ERR
gomb megnyomasa utan
Kivilrél, a TNCremoNT adatatviteli szoftveren keresztll

Ha az NC szoftver egy komoly hiba folytan 6sszeomlik, akkor a TNC
automatikusan létrehoz egy szervizfajlt

Ezenkivil, a gépgyartd automatikusan létre tud hozni szervizfajlokat
a PLC hibalizenetekhez

A kovetkez® adatok (és egyéb informacidk) vannak elmentve a
szervizfajlban:
Naplo
PLC naplo
Az 6sszes lzemmad kivalasztott fajljai (*.H/*.I/*.T/*.TCH/*.D)
*.SYS fajlok
Gépi paraméterek

Az operacios rendszer informacios és napléfajljai (korlatozottan
aktivalhaté az MP7691 paraméterrel)

PLC memodria tartalma
A PLC:\NCMACRO.SYS fajlban meghatarozott NC makrok
Informacio a hardverrdl

Ezenkivil, a szerviz részleg segithet a vezérl6fajl
TNC:\service\userfiles.sys ASCIlI formatumban torténé elmentésében.
A TNC ezutan tartalmazza az ott meghatarozott adatokat egy ZIP
fajlban.

hibakeresésnél sziikség lehet. A szervizfajl tovabbitasaval
hozzajarul, hogy a gép gyartéja vagy a DR. JOHANNES
HEIDENHAIN GmbH felhasznalja az adatokat
diagnosztikai célokra.

O A szervizfajl minden NC adatot tartalmaz, amire a

A szervizfajl max. mérete 40 MB

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.8 Kornyezetfiiggd sugo rendszer:
TNCguide (FCL3 funkcio)

Funkcio
= TNCguide = |
[Toctaton]| tndex | keres |
A TNCguide sugoérendszer csak akkor all rendelkezésre,
O ha a vezérlés hardvere legalabb 256 MB RAM-mal SRR
rendelkezik, és az FCL3 engedélyezve lett. e

Yleiskuvaus
Kosketusjsries

TNCguide (FCL3 funkcio)

. dszer:
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4.8 Kornyeze

A TNCguide kornyezetfligg6 sugorendszer a felhasznalo
dokumentaciét HTML formatumban tartalmazza. A TNCguide
rendszert a SUGO gombbal hivhatja be. A TNC gyakran azonnal
megjeleniti az arra az allapotra jellemzd informaciét, amelybél a sugot
behivta (kdrnyezetfiiggé behivas). Ha egy NC mondat szerkesztése
kézben nyomja meg a SUGO gombot, a rendszer a dokumentaciénak
pontosan arra a pontjara viszi, ami a vonatkozé funkciét irja le.

Minden szintli NC szoftverhez hozza tartozik az angol és a német
nyelv(i dokumentacié széllitaskor. A HEIDENAHIN a tébbi nyelvi
dokumentacié letdltését ingyenesen biztositja, amennyiben a
megfelel6 forditasok rendelkezésre allnak (lasd “Aktualis sugofajlok
letéltése” 167 oldalon).

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

O A TNC mindig azon a nyelven kisérli meg a TNCguide

Az alabbi felhasznaléi dokumentaciok allnak rendelkezésre a
TNCguide rendszerben:

Parbeszédes programozéas Felhasznaloi kézikonyv
(BHBKIartext.chm)

DIN/ISO Felhasznaloi kézikonyv (BHBIso.chm)
Felhasznaloi kézikonyv ciklusokhoz (BHBcycles.chm)

smarT.NC Felhasznaléi Kézikényv (BHBSmart.chm) (azonos
formatum, mint a "Pilot")

Hibalizenetek listaja (errors.chm)

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

dokumentaciot is a TNCguide rendszerbe. Ezek a
dokumentumok kulén kdnyvként jelennek meg a
main.chm fajlban.

@ Opcioként a gép gyartoja beagyazhat gép-specifikus

162

Mittausaruojen
Mittausaruojen
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b Kosketusjsriestelr
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A TNCguide hasznalata

A TNCguide behivasa
Kulénbéz6 mdédokon lehet elinditani a TNCguide rendszert:

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

El6szor kattintson a képerny6 jobb alsé részén a sugoé szimbdlumra,
majd kattintson a megfeleld funkciGgombokra
Haszndlja a fajlkezel6t egy sugé fajl megnyitasahoz (.chm fajl). A
TNC minden .chm fajlt meg tud nyitni, akkor is, ha az nem a TNC
merevlemezén van tarolva
Ha egy vagy tobb hibatizenet varja, hogy észrevegye
@ azokat, a TNC kozvetlentil a hibatizenetekkel kapcsolatos
sugot mutatja. A TNCguide inditasahoz el6sz6r minden
hibatizenetet nyugtazni kell.

Ha a sugé rendszert a programozé allomason vagy a
kétprocesszoros valtozatban hivja be, a TNC elinditja a
belséleg meghatarozott standard bongész6t (rendszerint
az Internet Explorert) és az egyprocesszoros valtozatu, a
HEIDENHAIN altal adaptalt bongészét.

Sok funkcidgombhoz tartozik egy kérnyezetfiiggé behivas, amelynek
segitségével kdzvetlenil a funkcidgomb funkcidjanak leirasahoz jut.
Ehhez a funkcidhoz egér hasznalata sziikséges. Kévesse az
alabbiakat:

Valassza ki azt a funkciégombsort, amely a kivant funkcigombot
tartalmazza

Az egérrel kattintson a sugoé szimbdlumra, amita TNC a
funkcidgombsor f6l6tt jelenit meg: Az egérmutatoé kérddjellé valtozik

Vigye a kérddjelet arra a funkciégombra, amelynek a magyarazatara
kivancsi, és kattintson az egérrel: A TNC megnyitja a TNCguide
sugét. Ha a kivalasztott funkciogombhoz nincs a sugé bizonyos
része hozzarendelve, a TNC megnyitja a main.chm konyvfajlt,
amelyben a keresési funkcioé vagy a navigalas segitségével kézzel
kikeresheti a kivant magyarazatot

A kérnyezetfiigg6 sugd NC mondat szerkesztése kdzben is elérhetd:

Valasszon ki egy NC mondatot
A nyilbillentylkkel vigye a kurzort a mondatra

Nyomja meg a SUGO gombot. A TNC elinditja a stigé rendszert és
megjeleniti az aktiv funkcio leirasat (nem érvényes a
méllékfunkcidkra és olyan ciklusokra, melyeket a gép gyartdja
épitett be)

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.8 Kornyezetfiigg

Navigalas a TNCguide sugoéban

A legkénnyebben az egérrel navigalhat a TNCguide sugéban. A
képerny6 bal oldalan megjelenik egy tartalomjegyzék. A jobbra mutaté
haromszdgre kattintva megnyithatja az alarendelt szakaszokat, és a
megfelel6 beirasra kattintva megnyithatja az egyes oldalakat. Azonos
madon lehet hasznalni, mint a Windows Explorert.

A kapcsolodo szdvegpoziciok (kereszthivatkozasok) kék szinben és
alahuzva jelennek meg. A linkre kattintva megnyithatja a kapcsol6dé
oldalt.

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

Funkcio Funkciégomb

Ha a bal oldali tartalomjegyzék aktiv:
Vélassza ki a folotte vagy alatta 1évé elemet
Ha a jobb oldali sz6veg ablak aktiv:

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

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

agnak vége van, ugorjon at a jobb oldali ablakba

Ha a jobb oldali sz6veg ablak aktiv:

Nincs funkcioja

Ha a bal oldali tartalomjegyzék aktiv:
Zarja be a tartalomjegyzék egy agat.

Ha a jobb oldali sz6veg ablak aktiv:
Nincs funkcidja

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

Ha a jobb oldali széveg ablak aktiv:

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

ENT

Ha a bal oldali tartalomjegyzék aktiv:

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

a teljes szdvegben torténd keresési funkcio,

valamint a jobb oldali képernyé&félre valo

atvaltas kozott

Ha a jobb oldali széveg ablak aktiv:

Ugorjon vissza a bal oldali ablakra

Ha a bal oldali tartalomjegyzék aktiv:

Valassza ki a folotte vagy alatta lévd elemet

Ha a jobb oldali sz6veg ablak aktiv:
Ugorjon a kovetkez6 linkre

Az utoljara megjelenitett oldal kivalasztasa vissza
<=
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Funkcio Funkciégomb @
Lapozas elére, ha az "utoljara megjelenitett oldal ELoRe '6
kivalasztasa" funkciot hasznalta =2 =
c
Mozga Idallal felj oLoAL =
ozgas egy oldallal feljebb i -
a
Mozgas egy oldallal lejiebb oLoaL

{ o
L

A tartalomjegyzék megjelenitése vagy elrejtése KoNYUTAR
E Q
2
Atkapcsolas a teljes képernyés és a kicsinyitett =
képerny6s megjelenités kdzott. Kicsinyitett o] l@))
képerny6s megjelenités esetén valamennyit Iathat (&)
a TNC ablak fennmarado részébdl Z

A TNCguide fékuszat a TNC belséleg iranyitja, @ | rucsuroe
vezérlével a TNCguide megnyitasa alatt is KILEPES
dolgozhat. Ha a teljes képernyd aktiv, a

fokuszvaltas el6tt a TNC automatikus csokkenti az

ablak méretét

dszer

Lépjen ki a TNCguide-badl TNCBUTDE
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4.8 Kornyeze

Targymutatoé

A Kézikdnyv legfontosabb témai fel vannak sorolva a targymutatdban
(Index fiil). Ezeket kozvetlenll kivalaszthatja az egérrel vagy a
kurzorgombokkal.

A bal oldal aktiv.
Valassza az Index fllet
Aktivalja a Kulcsszo beviteli mez6t

irjia be a kivant témahoz tartozé szét. A TNC
szinkronizalja a targymutatot és létrehoz egy listat,
amelyben kénnyebben megtalalhatja a targyat, vagy

Jeldlje ki a kivant kulcsszot a nyilbillenty(ikkel
Hivja be az ENT gombbal a kivalasztott kulcsszdval
kapcsolatos informacidkat

Keresés a teljes szovegben

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

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

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

Jeldlje ki a nyilbillentylikkel a kivant forrast

Nyomja meg az ENT gombot, igy a valasztott
forrashoz ugorhat

A teljes szdvegben tortén6 keresés csak egyes szavaknal
hasznalhaté.

Ha aktivalja a Keresés csak a cimekben funkciot (egérrel
vagy a kurzor- és a sz6k6z gombokkal), a TNC csak a
cimekben keres, és figyelmen kivil hagyja a
szdvegtorzset.
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Aktualis sugofajlok letoltése

A TNC szoftverhez tartozé sugo fajlokat a www.heidenhain.de
HEIDENHAIN honlapon az alabbiaknal talalja meg:
Dokumentacié / Informacid
Dokumentacio
Kézikdnyvek
TNCguide
Valasza ki a kivant nyelvet, pl. az angolt
TNC vezérl6k
TNC 500 sorozat
Kivant NC szoftver szama, pl. iTNC 530 (340 49x-06)
Valassza ki a kivant nyelvi verziét a TNCguide online sugé (CHM
fajlok) tablazatbol
Toltse le a ZIP fijlt és bontsa ki
Masolja a kibontott CHM fajlokat a TNC TNC:\tncguide\en

TNCguide (FCL3 funkcio)

konyvtaraba, vagy a megfeleld nyelv( alkdnyvtarba (lasd az alabbi e
tablazatot is) Q
)
Ha a TNCremoNT segitségével kivanja a CHM fajlokat a N o)
@ TNC-hez tovabbitani, akkor az c
Extras>Configuration>Mode>Transfer in binary Q
format(atalakitas binaris formatumra) menu-tételben be -
kell irni a a.CHM kiterjesztést. Ne]
(o)
=]
Nyelv TNC konyvtar 7}
Német TNC:\tncguide\de e}
(=]
Angol TNC:\tncguide\en o)
=)
Cseh TNC:\tncguide\cs b =]
Q
Francia TNC:\tncguide\fr El,
Olasz TNC:\tncguide\it Ea
Spanyol TNC:\tncguide\es 3
Portugal TNC:\tncguide\pt \ <
Svéd TNC:\t ide\ <
ve : -
ncguide\sv <t
Dan TNC:\tncguide\da
Finn TNC:\tncguide\fi
Holland TNC:\tncguide\nl
Lengyel TNC:\tncguide\pl
Magyar TNC:\tncguide\hu
Orosz TNC:\tncguide\ru
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fa Nyelv TNC konyvtar
'6 Kinai (egyszerUsitett) TNC:\tncguide\zh
=

c Kinai (hagyomanyos) TNC:\tncguide\zh-tw
=

Y Szlovén (szoftver opcid) TNC:\tncguide\sl
™

- | Norvég TNC:\tncguide\no
&_) Szlovak TNC:\tncguide\sk
A

O Lett TNC:\tncguide\lv
-g Koreai TNC:\tncguide\kr
8 Eszt TNC:\tncguide\et
2 Torok TNC:\tncguide\tr
I: Roman TNC:\tncguide\ro
S

GNJ Litvan TNC:\tncguide\lt
[72)
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5.1 Szerszamadatok megadasa

5.1 Szerszamadatok megadasa

Elétolas F

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

Bevitel

Az el6tolas megadhatd a T mondatban és minden pozicionald
mondatban (lasd “Szerszammozgasok programozasa DIN/ISO
formatumban” 112 oldalon). Milliméter-programokban az elétolas
mértékegysége mm/perc, mig inch-es programokban — a felbontas
miatt — 1/10 inch/perc.

Gyorsjarat
A gyorsjarat a G00 utasitassal adhaté meg.

Ervényességi id6tartam

A szamértékként megadott elétolas addig érvényes, mig egy eltérd
el6tolast tartalmaz6é mondathoz nem ér. Ha az (j el6tolas G00
(gyorsjarat), akkor az utoljara programozott elétolas ismét érvényes
lesz a kdvetkezd G01 mondat utan.

Valtoztatas program futasa kézben

Programfutas kézben az el6tolas az F override-gombbal
szabalyozhato.
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Féorso-fordulatszam S

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

Programozott valtoztatas

Az alkatrészprogramban megvaltoztathatja a f6orsé-fordulatszamot a
T mondatban, csak a fordulatszam értéket megadva:

Az orsdsebesség programozasahoz, nyomja meg az
S gombot az alfanumerikus billentylizeten.

Adja meg az Uj f6orso-fordulatszamot

Valtoztatas program futasa kdzben

Programfutas kdzben a féorso fordulatszama az S override-gombbal
szabalyozhaté.

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Szerszamadatok

5.2 Szerszamadatok

Szerszamkorrekcié kovetelményei

A palyakontur programozasat altalaban a mihelyrajz méretezése
alapjan készitik. Ahhoz, hogy a TNC kiszamitsa a szerszam
kdzéppontjanak palyajat — azaz a szerszamkorrekciot —, minden
alkalmazott szerszam esetén meg kell adnia a szerszam hosszat és
sugarat.

A szerszamadatok megadhatok kozvetlenil az alkatrészprogramban a
G99 funkcidval, vagy egy kulon szerszamtablazatban. A
szerszamtablazatban tovabbi adatok is megadhatdk az egyes
szerszamokhoz. A TNC figyelembe veszi a szerszam 6sszes
megadott adatat programfutas kdzben.

Szerszamszamok és szerszamnevek

Minden szerszamot egy 0 és 30000 kdzbtti szam azonosit. Amikor a
szerszamtablazattal dolgozik, akkor nevet is adhat a szerszamnak. A
szerszam neve legfeljebb 32 karakter lehet.

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.

Szerszamhossz L
Az L szerszamhosszt mindig a szerszam referenciapontjara vonatkoz6
abszolut értékként kell megadni. A teljes szerszamhossz

elengedhetetlen a TNC szamara, mivel igy tud szamos funkcioét
végrehaijtani, beleértve a tébbtengelyes megmunkalast.

Szerszamsugar R

Az R szerszamsugar kdzvetlenlil megadhaté.

172

1 12 13 18
z \/ =
[R]
-
X
ZA [ ] [ ]
L3
L1 B
L2
® -
® g

Programozas: Szerszamok @




Hossz és sugar: delta értékek

A delta értékek a szerszam hosszanak és sugaranak korrekcioi.

A pozitiv delta értékek szerszamrahagyast jeldinek (DL, DR, DR2>0).
Ha rdhagyassal programoz, adja meg a rahagyast az
alkatrészprogram T mondataban.

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

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

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

szerszam grafikus megjelenitését. A munkadarab

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

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

Szerszamadatok bevitele a programba

A szerszamszam, a hossz és a sugar egy alkatrészprogram G99
mondataban adhaté meg.

A szerszam meghatarozasahoz: nyomja meg a TOOL DEF gombot.

ToOL Szerszam szama: Minden szerszam egyedileg
RER azonosithat6 a szamaval
Szerszamhossz: A szerszdmhossz korrigalt értéke

Szerszam radiusz: A szerszamsugar kompenzacios
értéke

a programozasi parbeszédablakban. Ehhez nyomja meg

C A szerszam hosszat és sugarat kozvetlenul is megadhatja
a kivant tengely funkciégombijat.

Ha a TOOL.T szerszamtablazat aktiv, akkor a G99
mondattal tudja a szerszamot elévalasztani. Tovabbi
informacidkat a Gépkonyv szolgaltat.

Példa
N40 G99 T5 L+10 R+5 *

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Szerszamadatok

Szerszamadatok bevitele a szerszamtablazatba

Egy szerszamtablazatban 30.000 szerszam és azok adatainak
meghatarozasa és tarolasa lehetséges. Uj szerszamtablazat
létrehozasakor a 7260 gépi paraméterben adhatja meg a taroland6
szerszamok szamat. Lasd még a Szerkesztd funkciokat a fejezet
kés6bbi részében. Egy szerszamhoz tobb korrekcios érték
megadasahoz éllitsa a 7262 paramétert nem O-ra.

Szerszamtablazatot kell hasznalni, ha
egynél tdbb hosszkorrekcios értékkel rendelkezd indexelt
szerszamokat kivan hasznalni, pl. 1épcsds furét ((lasd 182 oldalon))
automata szerszamcserél6 esetén

a TT 130 automatikus szerszambemérd hasznalata esetén (lasd a
Tapintéciklusok Felhasznaloi kézikdnyvet)

a G122 ciklussal szeretné nagyolni a konturt, (lasd "Felhasznaloi
kézikdnyv ciklusokhoz, KINAGYOLAS")

a 251-254 ciklusokkal szeretne dolgozni (lasd "Felhasznaloi
kézikdnyv ciklusokhoz", Ciklus 251-254)

a forgacsolasi adatok automatikus kiszamitasa esetén

Szerszamtablazat: Standard szerszamadatok

Rovidités Bevitel Parbeszéd
T A szam, amellyel a szerszamot meghivja a programba (pl. 5, -
indexelt: 5.2).
NEV A név, amellyel a szerszamot meghivja a programba. Szerszam neve?

Beviteli tartomany: max. 32 karakter, csak nagybetik, sz6k6z6k
nélkal.

Szerszamtablazatok korabbi iTNC 530, TNC szoftver verzidju
vezérl6be valo atvitelkor, a szerszam neve nem lehet hosszabb 16
karakternél, mert kilénben a TNC levagva olvassa be 6ket. Ez a
Testvérszerszam funkcioval kapcsolatos hibakhoz vezethet.

L L szerszamhossz korrekcios értéke. Szerszamhossz?
Beviteli tartomany mm-ben: -99999.9999 és +99999.9999 k&z6tt
Beviteli tartomany inch-ben: -3936.9999 és +3936.9999 kozott

R R szerszamsugéar korrekcids értéke. Szerszamsugar R?
Beviteli tartomany mm-ben: -99999.9999 és +99999.9999 kozott
Beviteli tartomany inch-ben: -3936.9999 és +3936.9999 kdzott

R2 A szerszam 2 sugara téruszos forgacsolészerszamoknal (csak Szerszamsugar R2?
gOmbvégl vagy téruszos forgacsoloszerszamokkal torténd
megmunkalasi mlveletek grafikus megjelenitéséhez vagy 3D
sugarkorrekciohoz alkalmazhato).

Beviteli tartomany mm-ben: -99999.9999 és +99999.9999 k&z6tt
Beviteli tartomany inch-ben: -3936.9999 és +3936.9999 kozott
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5.2 Szerszamadatok

Rovidités Bevitel Parbeszéd

DL Az L szerszamhossz delta értéke. Szerszamhossz rahagyasa?
Beviteli tartomany mm-ben: -999.9999 és +999.9999 kozott
Beviteli tartomany inch-ben: -39.37 és +39.37 kdzott

DR Az R szerszamsugar delta értéke. Szerszamsugar rahagyasa?
Beviteli tartomany mm-ben: -999.9999 és +999.9999 kozott
Beviteli tartomany inch-ben: -39.37 és +39.37 kozott

DR2 Az R2 szerszamsugar delta értéke. R2 szerszamsugar rahagyasa?
Beviteli tartomany mm-ben: -999.9999 és +999.9999 kozott
Beviteli tartomany inch-ben: -39.37 és +39.37 kdzott

LCUTS Elhossz Ciklus 22-h6z. Elhossz a szerszamtengelyen?
Beviteli tartomany mm-ben: 0 és +99999.9999 kdzott
Beviteli tartomany inch-ben: 0 és +3936.9999 k6zott

ANGLE Maximalis fogasvételi szdg valtakozé iranyu megmunkélashoz Maximalis fogasvételi szog?
Ciklus 22, 208 és 25x-nél.
Beviteli tartomany: 0 és 90° kdzott

TL Szerszamtiltas (TL: Tool Locked = szerszam tiltva) Szerszam tiltva?
Beviteli tartomany: L vagy szokoz karakter Igen =ENT/Nem =NO ENT

RT A testvérszerszam szama, ha van (RT: Replacement Tool = Testvérszerszam?
testvérszerszam; lasd még: TIME2).
Beviteli tartomany: 0 és 65535 kozott

TIME1 Maximalis éltartam percben. Ez egy géptipustdl fliggd funkcié. A Maximalis éltartam?
gépkonyvben bévebb informaciot talal.
Beviteli tartomany: 0 és 9999 perc kozott

TIME2 Maximalis éltartam percben, TOOL CALL soran: Ha a szerszdm  Maximalis éltartam TOOL CALL
aktualis kora eléri, vagy meghaladja ezt az értéket, akkor a TNC  esetén?
kicsereéli a szerszamot a kévetkez6 TOOL CALL soran (lasd még:
AKT.IDO).
Beviteli tartomany: 0 és 9999 perc kézo6tt

CUR.TIME A szerszam aktuadlis kora percben: A TNC automatikusan szdmolja  Aktualis éltartam?
az aktualis éltartamot (CUR.TIME). Hasznalt szerszamoknal
megadhat egy kezdé értéket.
Beviteli tartomany: 0 és 99999 perc k6z6tt

DOC Megjegyzés a szerszamhoz. Megjegyzés a szerszamhoz?
Beviteli tartomany: max. 16 karakter

PLC A PLC-be kuldend6 informaciok az adott szerszamrol. PLC allapot?

Beviteli tartomany: 8 bit-kodolt karakter
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5.2 Szerszamadatok

Rovidités

Bevitel

Parbeszéd

PLC-VAL

A PLC-be kildend6 értékek az adott szerszamrol.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és +99999.9999 kozott

PLC érték?

PTYP

Szerszamtipus kiértékeléshez a helytablazatban.

Beviteli tartomany: 0 és +99 kozott

Szerszamtipus a helytablazathoz?

NMAX

Korlatozza a szerszam fordulatszamat. A rendszer figyeli a
programozott értéket (hibalizenet), és a potméterrel gyorsitott
orsofordulatszamot is. Funkcio kikapcsolva: Irjon be — jelet.

Beviteli tartomany: 0 és +99999 koz6tt, ha a funkcid nem aktiv:
irjon be — jelet.

Max. fordulatszam [ford./perc]?

LIFTOFF

Megadja, hogy NC stop, vagy aramkimaradas esetén a TNC a
konturtdl visszahlizza-e a szerszamot a szerszamtengely pozitiv
iranyaban, hogy az ne hagyjon nyomot a konturon. Ha Y van
megadva, a TNC visszahuzza a szerszamot a konturrél 30 mm-re,
feltéve, hogy ezt a funkciét aktivalta az NC programban M148-
cal(lasd “Szerszam automatikus visszahuzasa a konturtdl NC stop
esetén: M148” 345 oldalon).

Bevitel : Y és N

Szerszamot visszahuz I/N?

P1..P3

Gépfliggl funkcio: PLC-re torténd értékatvitel. Vegye figyelembe a
gépkdnyv elbirasait.

Beviteli tartomany: -99999.9999 és +99999.9999 kozott

Erték?

KINEMATIC

Geépfliggd funkcid: Kinematikai leiras fliggéleges maréfejekhez,
amit a TNC az aktiv gépi kinematikahoz ad hozza. Az elérhetd
kinematikai leirasok hozzarendelése a KINEMATIKA
HOZZARENDELES funkcibgombbal lehetséges (Lasd még “A
szerszamtartd kinematikaja” 184. oldal).

Beviteli tartomany: max. 16 karakter

Hozzaadott kinematikai leiras?

T-ANGLE

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

Beviteli tartomany: -180 és +180° kozott

Pontszog (Tipus: FURAS+SULLY)?

PITCH

Szerszam menetemelkedése (még funkcid nélkili)
Beviteli tartomany mm-ben: 0 és +99999.9999 kozott
Beviteli tartomany inch-ben: 0 és +3936.9999 k6z6tt

Menetemelkedés (csak TAP tipus)?

AFC

Vezérlés bedllitas az AFC adaptiv el6tolas vezérléshez, amelyet
az AFC.TAB tablazat NEV oszlopaban adott meg. Hasznalja a
visszacsatolo vezeérlés stratégiat a AFC VEZERLES BEALLITAS
HOZZARENDELESE funkciégombbal (3. funkciégombsor)

Beviteli tartomany: max. 10 karakter

Visszacsatolo vezérlési stratégia?
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Rovidités Bevitel Parbeszéd

DR2TABLE 3D-ToolComp szoftver opcid: adja meg annak a korrekciés Korrekcios érték tablazat?
tablazatnak a nevét, amibdl a TNC kiveszi a szogfliggé DR2

Beviteli tartomany: max. 16 karakter fajl kiterjesztés nélkdl

UTOLJARA_H A szerszam utols6 TOOL CALL-on keresztili beszirasanak Az utolsé szerszaimhivas datuma/ideje?
ASZNALT datuma és ideje

Beviteli tartomany: max. 16 karakter, bels6leg meghatarozott
formatummal: datum = éééé.hh.nn, id6é = 66.pp

ACC Kapcsolja be, vagy ki az adott szerszamon az aktiv rezgéskezelést ACC allapot 1=be/0=ki
(Lasd még “Aktiv rezgéskezeld (ACC; szoftver opcid)” 398. oldal).

5.2 Szerszamadatok

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

Szerszamtablazat: Sziikséges szerszamadatok az automatikus
szerszambeméréshez

olvashat a Felhasznaloi kézikdnyv ciklusprogramozashoz

O Az automatikus szerszambemeérési ciklusokrol bévebben

leirasban.

Rovidités

Bevitel

Parbeszéd

CuT

Forgacsoléélek szama (max. 99 él)

Beviteli tartomany: 0 és 99 kdz6tt

Forgacsoloélek szama?

LTOL

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

Beviteli tartomany mm-ben: 0 és +0.9999 ko6zott

Beviteli tartomany inch-ben: 0 és +0.03936 kozott

Kopasi tiirés: hossz?

RTOL

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

Beviteli tartomany mm-ben: 0 és +0.9999 koz6tt

Beviteli tartomany inch-ben: 0 és +0.03936 kozott

Kopasi tiirés: sugar?

R2TOL

Az R2 szerszdmsugar megengedhetd eltérése kopasérzékelésnél.
Ha a megadott értéket tullépi, a vezérlés letiltja a szerszamot (L
allapot). Beviteli tartomany: 0 és 0,9999 mm kozott

Beviteli tartomany mm-ben: 0 és +0.9999 koz6tt

Beviteli tartomany inch-ben: 0 és +0.03936 kozott

Kopasi tiirés: 2. sugar?

DIRECT.

Szerszam forgasiranya dinamikus szerszambeméreés esetén

Forgasirany (M3 =-)?

TT:R-OFFS

Szerszamhossz mérés: A szerszam kdzéppontjanak és a bemérd
koézéppontjanak eltérése. Preset érték: Szerszamsugar R (NO ENT
jelentése: R).

Beviteli tartomany mm-ben: -99999.9999 és +99999.9999 kdzott
Beviteli tartomany inch-ben: -3936.9999 és +3936.9999 kozott

Szerszam eltolas: sugar?

TT:L-OFFS

Sugar mérése: szerszam alsé felllete és a bemér6 felsé felllete
kozotti tavolsag, kiegészitve az MP6530 paramétert. Alapérték: 0

Beviteli tartomany mm-ben: -99999.9999 és +99999.9999 kdzott
Beviteli tartomany inch-ben: -3936.9999 és +3936.9999 kdzott

Szerszam eltolas: hossz?
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Rovidités Bevitel Parbeszéd

LBREAK Az L szerszamhossz megengedhet6 eltérése torésfigyeléskor. Ha  Torési tiirés: hossz?
a megadott értéket tullépi, a vezérlés letiltja a szerszamot (L
allapot). Beviteli tartomany: 0 és 0,9999 mm kozott

Beviteli tartomany mm-ben: 0 és 3.2767 kdzott

Beviteli tartomany inch-ben: 0 és +0.129 kozo6tt

RBREAK Az R szerszamsugar megengedhet6 eltérése torésfigyeléskor. Ha  Torési tiirés: sugar?
a megadott értéket tullépi, a vezérlés letiltja a szerszamot
(L allapot). Beviteli tartomany: 0 és 0,9999 mm kozott

Beviteli tartomany mm-ben: 0 és 0.9999 ko6zott
Beviteli tartomany inch-ben: 0 és +0.03936 kozott

5.2 Szerszamadatok
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5.2 Szerszamadatok

Szerszamtablazat: Szerszamadatok a sebesség/el6tolas
automatikus szamitasahoz

Rovidités

Bevitel

Parbeszéd

TYPE

Szerszam tipus: Nyomja meg a TIPUS VALASZTAS
funkciogombot (3. funkciégombsor); a TNC megjelenit egy ablakot,
ahol kivalaszthatja a szerszamtipust. A funkciok aktualisan csak a
FURAS és MARAS szerszamtipusok esetén valaszthatdok

Szerszam tipusa?

TMAT

Szerszam anyaga: Nyomja meg az ANYAG VALASZTAS
funkcidgombot (3. funkciégombsor); a TNC megjelenit egy ablakot,
ahol kivalaszthatja a szerszam anyagat

Beviteli tartomany: max. 16 karakter

Szerszam anyaga?

CDT

Forgécsolasi adattablazat: Nyomja meg a CDT VALASZTAS
funkciégombot (3. funkcibgombsor): a TNC megjelenit egy eléugro
ablakot, ahol kivalaszthatja a forgacsolasi adattablazatot

Beviteli tartomany: max. 16 karakter

Forgacsolasi adattablazat neve?

Szerszamtablazat: Szerszamadatok a tapintékhoz (csak ha az
MP7411 paraméter 1. bitje 1, lasd a Tapintociklusok kézikonyvet)

Roévidités

Bevitel

Parbeszéd

CAL-OF1

A bemérés alatt a TNC ebbe az oszlopba menti a tapinté
referenciatengelyének eltérését a kdzépponttdl, ha a szerszam
szama fel van tintetve a bemérés mentben

Beviteli tartomany mm-ben: -99999.9999 és +99999.9999 kdzott
Beviteli tartomany inch-ben: -3936.9999 és +3936.9999 kdzott

A ref. tengely eltérése a kozépponttol?

CAL-OF2

A bemérés alatt a TNC ebbe az oszlopba menti a tapintd
melléktengelyének eltérését a kozépponttdl, ha a szerszadm szama
fel van tlintetve a bemérés meniben

Beviteli tartomany mm-ben: -99999.9999 és +99999.9999 kdzott
Beviteli tartomany inch-ben: -3936.9999 és +3936.9999 kozott

Melléktengely eltérése a kozépponttol?

CAL-ANG

A bemérés alatt a TNC ebbe az oszlopba menti a tapintéval
kalibralt f6orsdszoget, ha a szerszam szama fel van tiintetve a
bemérés mentben.

Beviteli tartomany: -360° és +360° k6zott

Féorso szoge kalibralashoz?
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Szerszamtablazat szerkesztése =
Az alkatrészprogram végrehajtasa alatt aktiv szerszamtablazat Szerezonilisis SzorkesSzEasa promewveus el ‘9
jelolése TOOL.T. A TOOL.T tablazat csak a gépi izemmaodokban Szerszam hossza ? ]
szerkeszthetd. A tovabbi szerszamtablazatokat — archivalasahoz vagy " g O
programteszthez — .T kiterjesztéssel, de mas névvel kell megadni. ;5 e i —= 4+
4 D8 +50 +4 +0
A TOOL.T szerszamtablazat megnyitasahoz: s o e s . ' & ‘ E
H bis ‘a0 pedt Yo (O
P . ya PR I ) D18 +80 +9 +0
Valasszon ki egy gépi izemmadot 1o oz e 110 w0 ‘gh.;‘ N
, e , 2 M =0 om 3 il | (2
SeERSzAT: Valassza a szerszamtablazatot: nyomja meg a 1 o 1100 a3 ;3 e
Tl SZERSZAMTABLAZAT funkciégombot o= — e R @‘ Q
. 5 ; N
— Kapcsolja a SZERKESZTES funkciégombot BE g SN 08:58 [l sie ] (75)
Bl e e X +208.707 +16.707 2 +1808.250| & T
allasba #B +0.000 C +0.000
2 S1 ©.000 | (Te)
PILL. @: 20 TS5 2 'S 1875 F @ M5 /9
Egyéb szerszamtablazat megnyitasa e |l s | e | e | e || SEERCE || pmawen ||
gy g y T 1 ‘ e KEI:‘EESUESE VEER

Valassza ki a Programbevitel és szerkesztés izemmodot
Hivja be a fajlkezel&t
MGT "
A fajltipus kivalasztasahoz nyomja meg a TIPUS
VALASZTAS funkciégombot

A .T tipusu fajlok megjelenitése: nyomja meg a .T
MEGJELENITES funkciégombot

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

Szerkeszté funkciok

Amikor egy szerszamtablazatot szerkesztésre megnyit, akkor a
nyilakkal vagy a funkciégombokkal lehet léptetni koz6ttiik a kivant
pozicidig. A tarolt adatokat felllirhatja vagy bevihet Uj értékeket. A
kovetkez6 funkcidk érhetdk el szerkesztéskor, lasd az alabbi

tablazatot.

Ha a tablazatban |év6 6sszes adat nem fér ki egy képernyére, a

tablazat tetején a >> vagy a << szimbdélum lathaté.

Szerszamtablazat szerkeszté funkcioi

Funkciégomb

Ugras a tablazat elejére

KEZDES

Ugras a tablazat végére

VEGE

Ugras az el6z8 tablazatoldalra

OLDAL

Ugras a kovetkezd tablazatoldalra

oLDAL

Szerszam nevének megkeresése a tablazatban

SZERSZAM-
NEV
KERESESE

Szerszamadatok megjelenitése oszlopokban,
vagy egy szerszam 6sszes adatanak
megjelenitése egy teljes oldalon

LISTA
FORMAJA

Ugras a sor elejére

SOR
KEZDETE
-

Ugras a sor végére

SOR
VEGE

Kijeldlt mez6 masolasa

PILLNTNYI
ERTEKET
MASOL.

Kimasolt mez6 beszurasa

MASOLT
ERTEKET
BEILLESZT

Megadott szamu sor (szerszam) hozzaadasa a
tabla végéhez

N SORT A
VEGERE
BEILLESZT

Egy sor beszurasa az indexelt szerszamszamhoz
az aktiv sor utan. Ez a funkcioé csak akkor aktiv, ha

engedélyezi, hogy egy szerszamhoz tébb
korrekcids érték legyen tarolva (az MP7262
paraméter nem 0). A TNC az utolso index utani

szerszamadatokat atmasolja és ndveli az indexet

1-gyel. Alkalmazas: pl. 1épcsés furd, tobb
hosszkorrekcids értékkel

SOR BEIL-
LESZTESE
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Szerszamtablazat szerkeszt6 funkcioi Funkciégomb

Aktualis sor (szerszam) torlése: a TNC ezutan torli sor
a tablazatban lévd sor tartalmat. Ha torlendd WL
szerszamot ad meg a helytablazatban, akkor ezen

funkcié mikodését az MP 7263 hatarozza meg

(lasd “Az altalanos felhasznaloi paraméterek

felsorolasa” 607 oldalon)

Tarolasi hely szamanak kijelzése/elrejtése ZSEmszA-

ELREJTESE

Minden szerszam kijelzése/csak annak a szerszar-
szerszamnak a kijelzése, amelyik el van mentve a  'ecreurese

helytablazatban

Kivalasztott szerszam nevére keresés a fcr, szen-
szerszamtablazatban. A TNC egy felugré keres
ablakban listazza ki az azonos nevieket, ha a

talalt szerszamok ezzel a névvel vannak.

Kattintson kétszer a megfelel6 szerszamra az

ablakban, vagy valassza ki a nyilbillentyikkel,

nyugtazza az ENT gombbal és a TNC megjeldli a
kivalasztott szerszamot.

Egy sor valamennyi szerszdmadatanak masolasa sor

(CTRL+C-vel is végezhetd) nasoLssh
Korabban masolt valamennyi szerszamadat nesoLr
beillesztése (CTRL+V-vel is végezhett) sEszoresa

Kilépés a szerszamtablazatbol

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

Kiegészit6 megjegyzések a szerszamtablazatokhoz

A 7266.x paraméterben hatarozhatja meg, hogy mely adatok vihet6k

be a szerszamtablazatba, és hogy milyen sorrendben jelenjenek meg
az adatok.

Felllirhatja a szerszamtablazat egyes sorait vagy
@ oszlopait egy masik fajl tartalmaval. El6feltételek:

A célfajinak Iéteznie kell

A masolando fajl csak azokat az oszlopokat (vagy
sorokat) tartalmazhatja, amelyeket ki akar cserélni

Az egyes oszlopok vagy sorok atmasolasahoz nyomja
meg a MEZOK MODOSITASA funkciégombot (lasd “Egy
fajl masolasa” 130 oldalon).

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Szerszamadatok

A szerszamtart6 kinematikaja

A TNC-t a szerszamgépgyarténak adaptalnia kell, hogy Tool table editins e seivina
@ figyelembe tudja venni a szerszamtart6 kinematikajat. A
gépgyartonak féként szerszamtartd kinematikat vagy ] » . Standara s L
paraméterezhet6 szerszamtartdkat kell biztositania. Lasd R ° I Siaara ==
a gépkonyvet. P e .
FR ot o G
A TOOL.T szerszamtablazat KINEMATIKA oszlopaban minden BB R et j : =y
szerszamhoz hozzarendelhet egy tovabbi kinematikai leirast. A B i Toade.ise. e bnoaca 3 T
legegyszerlibb esetben ez a szerszamtarto kinematika tudja szimulalni e o ‘
a kupos befogdszarat, hogy az bekeriilhessen a dinamikus [ A8 LT || g
Utkozésfigyelésbe. Ezzel a funkcidval nagyon egyszeriien -58.000 Y ~20.200 2 +466.832 &
integralhatdk ferde fejek a gép kinematikai leirasaba. B 10228 48 *8-808%C 8280 il
2 S1  ©.000 &l
A HEIDENHAIN biztositja a szerszamtarto kinematikat a R e e e
@ HEIDENHAIN tapintékhoz. Ha sziikséges, forduljon a Vo | o ‘ ‘ =

HEIDENHAIN képviselethez.

A szerszamtart6 kinematika hozzarendelése

Szerszamtartd kinematika szerszamhoz valé rendeléséhez, kbvesse
az alabbi eljarast:

Vélasszon ki egy gépi tzemmaddot

szeRszan- Vélassza a szerszamtablazatot: nyomja meg a
i SZERSZAMTABLAZAT funkciégombot
e Kapcsolja a SZERKESZTES funkciégombot BE
] e allasba
E Valassza az utolso6 funkcidgombsort
KINENAT . Elérheté kinematika lista megjelenitése: a TNC
(L megjeleniti az 6sszes szerszamtartd kinematikat

(.-TAB fajlok) és valamennyi, korabban
paraméterezett szerszamtarto kinematikat (.CFX
fajlok)

Valassza ki a kivant kinematikai konfiguraciot a
nyilbillentylkkel és nyugtazza a valasztast az OK
gombbal.

Vegye figyelembe a szerszamtart6 kezel6 és a Dinamikus

Utkdzésfellgyelet (DCM) 6sszehangolasarol szolo
informaciokat: Lasd “Szerszamtarté kezelé (DCM szoftver
opcid)” oldal 369.
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Egyes szerszamadatok feliilirasa kiilsé PC
segitségével

Egy kuldndésen kényelmes lehetdséget nyujt a HEIDENHAIN
TNCremoNT adatatviteli szoftvere a szerszamadatok kiilsé PC-n
torténd felllirasahoz (lasd “Adatatviteli szoftver” 569 oldalon). Ezt
szokas alkalmazni kiilsé szerszambemérd hasznalatakor, ha késébb
at akarjuk vinni az adatokat a TNC-re. Kdvesse az alabbiakat:

Masolja a TOOL.T szerszamtablazatot a TNC-re, példaul TST.T
Inditsa el a TNCremoNT adatatviteli szoftvert a PC-n

Kapcsolja 6ssze a TNC-vel

A masolt TST.T szerszamtablazatot kiildje at a PC-re

Megfelelé szovegszerkeszté hasznalataval csokkentse a TST.T
tablazatot a valtoztatni kivant sorokra és oszlopokra (lasd az abran).
Figyeljen arra, hogy a fejlécet ne valtoztassa, és az adatok mindig a
megfelel6 helyre keriiljenek. A szerszamszamoknak (T oszlop) nem
kotelez6 egymast kdveté szamoknak lenniiik

Valassza a TNCremoNT szoftverben az <Extrak> és a <TNCcmd>
mendupontot: ez elinditia a TNCcmd elemet

A TST.T atviteléhez a TNC-re, adja meg a kdvetkezd parancsot és
erdsitse meg az Enter gombbal (l4sd az abran):
put tst.t tool.t /m

torténik meg, amelyeket az alfajl (példaul a TST.T)
tartalmaz. A tobbi szerszamadat a TOOL.T tablazatban
valtozatlan marad.

C Az adatatvitel alatt csak azon szerszamadatok fellilirasa

A szerszamtablazatok TNC fajlkezeld alkalmazasaval
torténé masolasanak menete a fajlkezelés részben van
leirva (Iasd “Tablazat masolasa” 132 oldalon).

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Szerszamadatok
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and Line Clie

N32 Conn.
(Connecting with iTNC538 <168.1

Connection established with iINC53@, N Softuare 348422 001

TNG:\> put tst.t tool.t /m_

nt
188

for HEIDENHAIN Controls — Uersion: 3.86
.23>

h @



5.2 Szerszamadatok

Helytablazat szerszamcserél6hoz

A gépgyarto a gép kdvetelményeihez igazitja a
O helytablazat kivitelét. Tovabbi informaciokat a
Gépkonyvben talal.
Automatikus szerszamcseréhez sziikség van a TOOL_P.TCH
helytablazatra. A TNC tébb helytablazatot tud kezelni kilénbdzé
fajlnevekkel. Szerszamhely tablazat aktivizalasa programfutashoz: ki
kell valasztani a Programfutas tzemmad faljkezel6jében (status M).
Kilonboz6 szerszamtarak kezeléséhez a helytablazatban (a helyszam

indexelésével) allitsa a 7261.0 — 7261.3 gépi paramétereket 0-t6l
eltérd értékre.

A TNC maximum 9999 tarhelyet tud vezérelni a helytablazatban.

Helytablazat szerkesztése Programfutas iizemmodban

szersza- Valassza a szerszamtablazatot: nyomja meg a

TiW SZERSZAMTABLAZAT funkciégombot

WeLvLTSTA Valassza a helytablazatot: nyomja meg a POCKET
TABLE funkciégombot

SZERKESZT Kapcsolja a SZERKESZTES fUnkCiégOmbOt BE

Lo | E= allasba. Lehet, hogy az On gépén ez nem sziikséges,
vagy akar nem lehetséges. Lasd a gépkonyvet

186

Szerszamhely lista szerkesztése frogrmbeyitel
i i 7 szerkesztés
Szerszam sorszama °?
M
1 T Dz =]
2 PN D4 ——
3 3 o8 =
4q q D8
s s b
5
s5 B LL
k3 8 D16 '
s s os
1e 10 D2@
11 11 D22 T n
12 12 D24 —e—pi
=
B 13 o v ¥
15 15 Dpse
2B o= Sl
: &y
8% S-IST
8% SCNmI 08:56 [,
X +208.707 +18.707 z  +168.250| & I
*B +0.000*C +0.0080
¢4
o
g S1 ©.008 =
PILL &: 20 T s z|s 1875 F e M5 /9
KEZDES VEGE OLDAL OLDAL UJRA A
= HELYLISTA Lrérala VEGE
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Helytablazat kivalasztasa a Programbevitel és
szerkesztés lizemmodban
Hivja be a fajlkezel&t
MGT .
A fajltipus kivalasztasahoz nyomja meg a TIPUS
VALASZTAS funkciégombot

A .TCH tipusu fajlok megjelenitésehez nyomja meg a
TCH FAJLOK funkciégombot (masodik
funkcibgombsor)

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

5.2 Szerszamadatok

KIVALASZT funkciégombbal
Rovidités Bevitel Parbeszéd
P Tarhely azonositdja a szerszdmtarban -
T Szerszam szdma Szerszam szama?
ST Kilénleges szerszdm nagy sugarral, ami tdbb helyet igényel a Kiilonleges szerszam?

szerszamtarban. Ha a specidlis szerszam atlog az elétte és a mogotte
lévd szerszamhelybe is, akkor azokat le kell zarni az L oszlopban (L

allapot)
F Rogzitett szerszamszam. A szerszam mindig ugyanabba a tarhelybe Rogzitett hely? Igen = ENT /
kerll vissza a szerszamtarban. Nem = NO ENT
L Tiltott tarhely (lasd még: ST oszlop) Lezart tarhely: Igen = ENT /
Nem = NO ENT
PLC A PLC-be kuldend6 informaciok az adott szerszdmhelyrél PLC allapot?
TNAME Szerszamnéyv kijelzése a TOOL.T tablazatbol -
DOC A TOOL.T tablazatbdl szerszamahoz tartozé megjegyzés kijelzése -
PTYP Szerszam tipusa. A funkciot a gépgyarté hatarozza meg. Tovabbi Szerszamtipus a
informacidkat a gépkdnyvben olvashat helytablazathoz?
P1..P5 A funkciot a gépgyartd hatarozza meg. Tovabbi informacidkat a Erték?
gépkdnyvben olvashat
RSV Tarhely fenntartas box tarak szamara Téarhely fenntart.: Igen =
ENT /Nem = NOENT
LOCKED_ABOVE Box tar: Tiltva a tarhely felett Tiltva a tarhely felett?
LOCKED BELOW Box tar: Tiltva a tarhely alatt Tiltva a tarhely alatt?
LOCKED LEFT Box tar: Tiltva a tarhelytél balra Tiltva a tarhelytél balra?
LOCKED _RIGHT Box tar: Tiltva a tarhelytél jobbra Tiltva a tarhelytél jobbra?
S1..S5 A funkciot a gépgyarté hatarozza meg. Tovabbi informacidkat a Erték?

gépkdnyvben olvashat
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5.2 Szerszamadatok

Helytablazat szerkeszt6 funkcioi

Funkciégomb

Ugras a tablazat elejére

KEZDES

Ugras a tablazat végére

VEGE

Ugras az el6zé tablazatoldalra

OLDAL.

Ugras a kodvetkezd tablazatoldalra

OLDAL

Helytablazat visszaallitasa

UJRA
HELYLISTA

Szerszamszam (T oszlop) visszaallitasa

TORLES
oszLoP
T

Ugras a kovetkezd sor elejére

KOVETK .
SOR

Oszlop visszaallitasa eredeti allapotba. Csak az
RSV, LOCKED_ABOVE, LOCKED BELOW,
LOCKED_LEFT és LOCKED_RIGHT oszlopok
esetén alkalmazhat6

RESET
0szLoP

Egy sor valamennyi szerszamadatanak masolasa
(CTRL+C-vel is végezhetd)

SOR
MASOLASA

Korabban masolt valamennyi szerszamadat
beillesztése (CTRL+V-vel is végezhetd)

MASOLT
SOR
BESZURASA
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Szerszamadatok hivasa

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

Valassza ki a szerszamhivas funkciot a TOOL CALL gombbal

TOOL
CALL

Szerszam szama: Adja meg a szerszadm szamat vagy
nevét. A szerszamot egy G99 mondatban vagy a
szerszamtablazatban kell meghatarozni. Nyomja meg
a SZERSZAMNEY funkciégombot a név
megadasahoz. A TNC automatikusan idézéjelbe teszi
a szerszam nevét. A szerszamnév mindig az aktiv
TOOL.T szerszamtédblazatra vonatkozik. Ahhoz, hogy
egy szerszamot mas korrekciods értékekkel hivjon
meg, adja meg a szerszamtablazatban a tizedespont
mdgott meghatarozott indexet is. A KIVALASZT
funkciégombbal eléhivhat egy ablakot, ahol anélkul
valaszthat ki egy, a TOOL.T tablazatban
meghatarozott szerszamot, hogy kézvetlenil meg
kellene adnia a szdmat vagy a nevét:L4sd még
“Szerszamadatok szerkesztése a kivalasztasi
ablakban” 190. oldal.

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

Féorsé-fordulatszam S: A féorsé fordulatszama
megadhaté kézvetlentl vagy a TNC kiszamolja, ha
forgacsolasi adattablazatokkal dolgozik. Nyomja meg
az S AUTOM. SZAMITAS funkciégombot. A TNC a
féorso fordulatszamanak maximumat az MP 3515
paraméterben megadott érték szerint hatarozza meg.
Ehelyett meghatarozhatja a Vc forgacsolasi
sebességet m/perc-ben. Nyomja meg a VC
funkciégombot

Elétolas F: Az el6tolas megadhatoé kdzvetlenil vagy a
TNC kiszamolja, ha forgacsolasi adattablazatokkal
dolgozik. Nyomja meg az F AUTOM. SZAMITAS
funkciégombot. A TNC az el6tolas felsd hatarat a
leglassabb tengely maximalis el6tolasara korlatozza
(lasd az MP1010 paramétert). F a legk6zelebbi
pozicionalasig vagy TOOL CALL mondatig lesz
érvényes.

Szerszamhossz rahagyas DL:: Adja meg a
szerszamhossz delta értékét
Szerszamsugar rahagyas DR: Adja meg a
szerszamsugar delta értékét

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Szerszamadatok

Szerszamadatok szerkesztése a kivalasztasi ablakban
A szerszamkivalasztasi felugré ablakban a kijelzett szerszamadatokat
is szerkesztheti:

Hasznalja a nyilbillentylket a szerkesztendd érték soranak, majd
oszlopanak kivalasztasahoz: A vilagoskék hattér jeldli a
szerkesztheté mez6t

Allitsa a SZERKESZT funkciégombot BE allasba, irja be a kivant
értéket és nyugtazza az ENT gombbal

Ha sziikséges, valasszon tovabbi oszlopokat és ismételje meg a
fenti eljarast

A kivalasztott szerszam programba valé betdltéséhez nyomja meg
az ENT gombot

Szerszanevek keresése a kivalasztasi ablakban

A felugroé szerszamvalasztd ablakban kereshet ra a szerszamnevekre:

Nyomja meg a KERES funkciégombot

Adja meg a kivant szerszam nevét és nyugtazza az ENT gombbal:
a kurzor arra a kdvetkez6 sorra ugrik, ahol a keresett szerszamnév
szerepel

Példa: Szerszamhivas

Az 5 szerszam hivasa Z tengely mentén, 2500 ford/min
fordulatszammal és 350 mm/min el6tolassal. A tdlméretes szerszam
hossz és sugar korrekcidja: 0,2 és 0,05 mm, az alulméretes szerszam
sugar korrekcidja 1 mm.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1

Az L és R betl el6tti D betl delta értéket jeldl.

Szerszam el6valasztasa szerszamtablazatnal

Ha szerszamtablazatokat hasznal, akkor a kdvetkezd szerszam
elévalasztasahoz a G51 funkcioét alkalmazza. Egyszer(ien adja meg a
szerszamszamot, vagy a megfeleld Q paramétert, vagy a
szerszamnév tipusat idézéjelben.

190

Kézi
uzemméd

Programbevitel és szerkeszteés
Szerszam elohivasa

%ZNEU G71 *

N18 G330 G17 X+0 Y+8 Z-40%
N28 G31 GSB X+100 Y+100 Z+0%
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Nilo Xrlde, . = CREIEy
N130 G26 |4 = —
N148 X+0 oK Megszakitas %{aax %'
N150 GBO 'vwvo n~ zor W e
N16@ Z+108 M2
NS9999889 YNEU G71 * ;_L%,B
KEZDES llEE ‘ OLDAL ‘ OLDAL ‘

KERESES VEGE

LeEs Programbevitel és szerkesztés
uzemmod 5 £
Szerszam elohivasa

ZNEU G671 *

N18 G330 G17 X+0 Y+0 Z2-40%
N20 G31 GSO X+100 Y+100 Z+0%
N4©@ Il G17 S5000%

N50 GOO G40 GSO Z2+250%

N S — s
NSO X+50 |» &5 e
N10@ G42 |2 bs 2
N110 X+10 s Die +80
lea X+58 5.1 D1@.1 +60
N13@ G26 |4 — =D

; 5
N140 X+0 m Hegszakitss

N158 GO0 'v=vu zor
N168 2+188 M2*
N99889889 XNEU G71 *

KEZDES
KERESES

VEGE ‘ oLDAL ‘ oLpAL

t

Programozas: Szerszamok



Szerszamcsere

Ez gépfliggd funkcié. Tovabbi informacidkat a Gépkonyv
C szolgaltat.

Szerszamcsere-pozicié

A szerszdmcsere-pozicidénak Utkdzés nélkil megkdzelithetének kell
lennie. A szerszamcsere-poziciét az M91 és M92 mellékfunkcidk
segitségével gépi koordinatakkal is megadhatja a munkadarabra
vonatkozo koordinatak helyett. Ha az elsd szerszamhivas el6tt T 0
mondatot programoz, a TNC a féorsot a szerszamtengelyen egy olyan
poziciéba mozgatja, ami fiiggetlen a szerszam hosszatol.

Kézi szerszamcsere
Kézi szerszamcseréhez allitsa le a f6orsot és mozgassa a szerszamot
a szerszamcsere-pozicioba:

Mozogjon a szerszamcsere-pozicidba programvezeérléssel

Szakitsa meg a programfutast (lasd “Megmunkalas megszakitasa,”
oldal 549)

Cserélje ki a szerszamot

Folytassa a programfutast (Iasd “Programfutas folytatasa
megszakitas utan,” oldal 552)

Automatikus szerszamcsere

Ha a szerszamgeép fel van szerelve automatikus szerszamcserélével,
a programfutas folyamatos. Amikor a TNC egy T mondathoz ér,
kicseréli az orséban 1évd szerszamot egy masikra a szerszamtarbdl.
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5.2 Szerszamadatok

Automatikus szerszamcsere a szerszaméltartam leteltekor: M101

Az M101 funkcié fligg az egyes géptipusoktdl. Tovabbi
@ informacidkat a Gépkodnyv szolgaltat.

Az automatikus szerszamcsere az aktiv sugarkorrekcioval
nem lehetséges, ha NC programot hasznal a
szerszamcseréhez. Tovabbi informéaciokat a Gépkonyv
szolgaltat.

A TNC automatikusan szerszamot valt, ha az tullépi a TIME2
élettartamot, programfutas alatt. Ennek a mellékfunkcionak a
hasznalatahoz a program elején aktivalni kell az M101 funkciot. Az
M101 hatasat az M102 t6rli. Amikor a TIME1-gyet eléri, akkor a TNC
csupan egy belsd markert helyez el, ami a PLC-n keresztul
kiértékelhet6 (lasd a gépkonyvet).

irja be a testvérszerszam szamat a szerszamtablazat RT oszlopaba.
Ha itt nem ad meg szerszamot, a TNC egy olyan szerszamot helyez
be, amelynek neve azonos a pillanatnyilag aktiv szerszaméval. A TNC
a szerszamtablazat elején kezdi a keresést, és az elsé megtalalt
szerszamot helyezi be.

Automatikus szerszamvaltas torténik
az éltartam tullépését kdveté NC mondat utan, vagy

a szerszaméltartam lejartat kdvetéen kb. egy perccel, vagy egy
kévetkez6 NC mondattal (feltételezve a 100 %-os potméter
beallitast)

(el6retekintés) alatt kdvetkezik be, a TNC var a
szerszamcserével az utan a mondat utanig, amelyikben a
sugarkorrekciot tordljuk.

Q Ha az élettartam tullépés egy érvényes M120

A TNC nem hajt végre semmilyen automatikus
szerszamcserét, az aktualis ciklus futasa alatt. Kivételek:
mintazat ciklus 220 és 221 (furatkor és furatsor mintazat)
alatt a TNC végre tud hajtani egy automatikus
szerszamcserét két megmunkalasi pozicié k6z6tt, ha
sziikséges.

A TNC nem cserél automatikusan szerszamot, amig egy
szerszamcsere program fut.

Vigyazat: A szerszam és a munkadarab veszélybe
@ kerulhet!

Kapcsolja ki az automatikus szerszamcserét az M102-vel,
ha kilonleges szerszammal dolgozik (pl. tarcsamaro),
mivel a TNC el6sz6ér mindig elhtizza a szerszamot a
munkadarabtol a szerszamtengely iranyaban.
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Elofeltételek standard NC mondatokhoz G41, G42
sugarkorrekcioval

A testvérszerszam sugaranak meg kell egyeznie az eredeti szerszam
sugaraval. Ha a sugarak nem egyenléek, a TNC hibatzenetet kiild, és
nem hajtja végre a szerszamcserét.

Sugarkorrekcié nélkiili NC programokban a TNC nem ellenérzi a
testvérszerszam sugarat a szerszamcsere alatt.
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5.2 Szerszamadatok

Szerszamhasznalati teszt

A szerszamhasznalt teszt funkciot a gép gyartodjanak kell
@ engedélyeznie. Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

A szerszamhasznalati teszt funkcio el6feltételei:
A gépi paraméter 2. bitjének beadllitasa legyen 7246=1
A megmunkalasi idémeér6 legyen aktiv a Programteszt izemmaddban

A hagyomanyos konturleiré program szimulaciéjanak be kell
fejez6dnie a Programteszt modban

megmunkalasi idé szamitasa ki van kapcsolva, akkor a
TNC egy olyan szerszamhasznalati fajlt hoz létre, ahol
valamennyi szerszam egy alapértelmezett 10
masodperces éltartammal rendelkezik.

O Ha nem érhetd el érvényes szerszamhasznalati fajl, és a

Folyamatos programfutas f‘:::::::;:::
Szerszamhasznalati teszt beallitasok
%3803_1 G671 *
A szerszamhasznalati teszt mikédésének modositasahoz egy adatlap
érhetd el, amiben a kdvetkezbket lehet meghivni:
Valassza a Mondatonkénti vagy a Folyamatos Programfutas 02 xun
tizemmadot. ik il i e .
N14e Goz x+5 ) Al
Nyomja meg a Szerszamhasznalat funkciégombot: a TNC bk e e L |
H T 1A 1AT NS9993993 %38 T
megjelenit egy fu n’kcpgo'mbsort a teszt funkcidival. proaras-teszt - &k +]
Nyomja meg a BEALLITASOK funkciégombot: a TNC megjeleniti az g B R
adatlapot az elérhet6 bedllitasokkal. H t7ow. , : = —
. R . ) #B +0.0004C +0.000 = =
A kodvetkezd bedllitasokat a Folyamatos / Mondatonkénti Programfutas = H =
és a Programteszt izemmaodokban kilén-kilon is meghatarozhatja. 2l . _ e o1 _B.008 R
Ne hozzon létre szerszamhasznalati fajl beallitast t ‘ ‘ ] ‘ VEGE

A TNC nem hoz létre szerszamhasznalati fajlt

Hozzon létre egyszeri szerszaimhasznalati fajl beallitast

A TNC a kovetkezd NC starttal, vagy a szimulacio elinditasaval
hozza létre az egyszeri szerszamhasznalati fajlt. Ezutdn a TNC
automatikusan bekapcsolja a Ne hozzon létre szerszamhasznalati
fajlt modot, hogy megeldzze annak felulirasat a tovabbi NC startok
soran

Uj szerszamhasznalati fajl 1étrehozasa médositasok utin vagy sziikség
szerint (alapbeallitas):

A TNC minden NC start, vagy minden szimulacio elinditasaval
létrehoz egy szerszamhasznalati fajlt. A beallitas biztositja, hogy a
TNC létrehoz egy Uj szerszamhasznalati fajlt a program
modositasok utan
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Szerszamhasznalati teszt alkalmazasa SmerezAnal kaln. Canl. i enysalkl prosmvevites 4
A SZERSZAMHASZNALAT és a SZERSZAMHASZNALATI TESZT I— ‘9
funkcibgombokkal, a Programfutas (izemmad inditasa el6tt 128 537 583 Xiien Viioe 2eon " g [
ellendrizheti a programot, hogy a hasznalandé szerszamoknak elég PRI RO — O
. I e Py I . e N70 Z-20x
hosszu-e a hatralévé éltartama. A TNC ezutan dsszehasonlitja a e Goi 5a1 x5 130 Fzser = B ‘ 4+
szerszamtablazatban az éltartam pillanatnyi értéket a e e g E
szerszamhasznalati fajl névlieges értékével. e B B T 5T y g._.%‘ (S
N9335 Gas Bad X-30x g

Miutdn megnyomta a SZERSZAMHASZNALATI TESZT Negasoess Faves-1 671 » = 5‘,
funkciégombot, a TNC a szerszamhasznalati teszt eredményét egy & ‘ i
felugré ablakban jeleniti meg. A felugré ablak bezarasahoz nyomja ove0 | siaex [] (V)
meg a CE gombot. T | 11
A TNC a szerszamhasznalati id6ket egy kulon fajlba menti, amelynek — SR oo &[] o
kiterjesztése pgmname.H.T.DEP. (lasd “A MOD beallitas médositasa PrLL. 3:20 L Zsers o ns o .
fiiggé fajloknal” 583 oldalon). A készitett szerszamhasznalati fajl az T | ‘ ‘ ‘ g W
alabbi informaciokat tartalmazza: rR e

Oszlop Jelentés

TOKEN TOOL: Szerszamhasznalati id6

szerszamhivasonként (TOOL CALL). Az
adatok idérendben vannak feltiintetve.

TTOTAL: Egy szerszadm 0sszes hasznalati
ideje

STOTAL: Egy alprogam hivasa (ciklusokat is
beleértve). Az adatok idérendben vannak
feltintetve

TIMETOTAL: Az NC program teljes
megmunkalasi ideje a WTIME oszlopban
van feltiintetve. A PATH oszlopban a TNC
menti a megfelel§ NC programok elérési
utjanak nevét. A TIME oszlop mutatja az
O0sszes TIME bejegyzés Osszegét (csak
forgd féorsé mellett, gyorsjarat nélkal). A
TNC minden mas oszlopnmal 0-t allit ba.

TOOLFILE: A PATH oszlopban a TNC
menti annak a szerszamtablazatnak az
elérési utjat, amellyel a Programtesztet
végezték. Ez lehetévé teszi a TNC szamara,
hogy az aktualis szerszamhasznalat alatt
észlelje, hogy végeztek-e programtesztet a

TOOL.T-vel
TNR Szerszamszam (-1: Még nincs szerszam
behelyezve)
IDX Szerszam indexe
NEV Szerszadm neve a szerszamtablazatbol
TIME Szerszamhasznalati id6 masodpercben

(el6tolas ideje)

WTIME Szerszamhasznalati id6 masodpercben
(szerszamcserék kozotti 6sszes hasznalati id6)
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5.2 Szerszamadatok

Oszlop Jelentés

RAD R szerszamsugar + DR szerszamsugar-rahagyas
a szerszamtablazatbol. A mértékegység
0,1 um

BLOCK Az a mondatszam, amelyikben a TOOL CALL

mondatot programozta.

PATH TOKEN = TOOL: Az aktiv féprogram vagy
alprogram elérési utjanak neve

TOKEN = STOTAL: Az alprogram elérési
utjanak neve

T Szerszam szama indexszel

OVRMAX Maximalis el6tolas, ami a megmunkalas soran
fellép. Programteszt alatt a TNC a 100 (%)
értéket adja meg

OVRMIN Minimalis el6tolas, ami a megmunkalas soran
fellép. Programteszt alatt a TNC a -1 értéket
adja meg

NAMEPROG 0: A szerszam szédma programozva

1: A szerszam neve programozva

Egy paletta fajl esetében két mddja van a szerszamhasznalati teszt
futtatasanak:

A jeldld a paletta fajl egy paletta-adatan van:
A TNC a szerszamhasznalati tesztet a teljes palettara végzi

A jeldld a paletta fajl egy program-adatan van:
A TNC a szerszamhasznalati tesztet a valasztott programra végzi
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Szerszamkezeld (szoftver opcio)

teljesen is ki lehet kapcsolni. A funkciék pontos hasznalati
tartomanyat a gép gyartdja hatarozza meg, igy lasd a
gépkonyvet.

@ A szerszamkezel® gépfiiggd funkcio, amit részben, vagy

A szerszamkezeld segitségével a szerszamgép gyartoja sok
szerszam kezelésére vonatkozo funkcidval gazdagithatja a gépet.
Példak:
Szerszamadatok kdnnyen olvashato, és szikség szerint
adaptalhat6 abrazolasa kitoltheté adatlapokon

Az egyes szerszamadatok tetszéleges leirasa az uj tablazat
nézetben

A szerszamtablazat és a helytablazat adatainak vegyes
megjelenitése

Szerszamadatok gyors valogatasa egérrel

Grafikus segédletek hasznalata, pl. szerszamok vagy tarak
allapotanak kodolasa szinekkel

Valamennyi elérhetd szerszam programspecifikus listaja
Szerszamok programspecifikus hasznalati sorrendje

Valamennyi szerszamadat masolasa és beillesztése, ami egy
szerszamhoz tartozik

Az elérhetd szerszamtipusok a jobb attekinthetéség érdekében
grafikusan vannak abrazolva a tablazat és a részlet nézetben

Szerszamkezel6 hivasa

A szerszamkezeld behivasa kilénb6z6 lehet, az alabbiak
O szerint; lasd a gépkonyvet!

S Valassza a szerszamtablazatot: nyomja meg a
Tl SZERSZAMTABLAZAT funkciégombot
E Gorgessen at a funkciégombsoron
Valassza a SZERSZAMKEZELES funkciégombot: A
KEzevese TNC az uj tablazat nézetbe valt (lasd a jobb oldali
abrat)
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5.2 Szerszamadatok

Az Uj nézetben a TNC a kdvetkezé négy fulben tarol minden
szerszamadatot:

Szerszamok:
Szerszamra vonatkoz6 informacio

Szerszamhelyek:
Szerszamhelyre vonatkozé informacio

Szerszamlista:

Az 6sszes Programfutas médban, az NC programban kivalasztott
szerszam felsorolasa (csak miutan létrehozott egy
szerszamhasznalati fajlt, lasd “Szerszamhasznalati teszt,” oldal
194). A TNC a hianyz6 szerszamokat a SZERSZAM INFO
oszlopaban listdzza ki, egy nincs meghatarozva piros széveggel
jeldlve.

T hasznalati sorrend:
A Programfutas Gizemmadban a kivalasztott programba beszurt
valamennyi szerszam rendezett listaja (csak akkor, ha mar létezik
szerszamhasznalati fajl, lasd “Szerszamhasznalati teszt,” oldal 194)
A TNC a hianyz6 szerszamokat a SZERSZAM INFO oszlopaban
listdzza ki, egy nincs meghatarozva piros szoveggel jelolve.
A szerszamadatokat csak adatlap nézetben szerkesztheti,
@ amit a SZERSZAM ADATLAP funkciégomb vagy az ENT
gomb megnyomasaval aktivalhat az aktualisan kijel6lt
szerszamra.
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A szerszamkezel6 hasznalata

A szerszamkezel§ kezelése egérrel vagy gombokkal és

funkciégombokkal lehetséges:

Szerszamkezel6 szerkeszté funkcioi

Funkciégomb

Ugras a tablazat elejére

KEZDES

Ugras a tablazat végére

VEGE

Ugras az el6z6 tablazatoldalra

OLDAL

Ugras a kovetkez tablazatoldalra

OLDAL

A kitoltheté adatlap nézet behivasa a tablazatban
kijelolt szerszamhoz vagy tarhelyhez. Alternativ
funkcioé: Nyomja meg az ENT gombot

URLAP
SZERSZAM

Lépés a kovetkezb fiilre: Szerszamok, Helyek,

=
Szerszamlista, Hasznalati sorrend =
Lépés az el6z6 filre: Szerszamok, Helyek, -
Szerszamlista, Hasznalati sorrend =

Keres6 funkcio (Keresés): itt valaszthatja ki azt az
oszlopot amiben keressen, és a keresés maodjat:
egy listan keresztil vagy kdzvetlen beirassal

KERESES

Szerszamadat importalas: szerszamadat
importalasa CSV formatumban (lasd
“Szerszamadatok importalasa” 202 oldalon)

SZERSZAM
IMPORT

Szerszamadat exportalas: szerszamadat
exportalasa CSV formatumban (lasd
“Szerszamadatok exportalasa” 205 oldalon)

SZERSZAM-
EXPORT

Kijelolt szerszamadatok torlése: Lasd “Kijeldlt
szerszamadatok torlése”, 205. oldal

KIJELOLT
SZERSZAMOK
TORLESE

Nézetfrissités a nézet Ujra inicializalasaval, ha az
adatok ellentmondasosak

NEZET
FRISSi-
TESE

Programozott szerszamok oszlopanak
megjelenitése (ha a Helyek fil aktiv)

PRG.SZERSZ

KIJELZES
ELREJT
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5.2 Szerszamadatok

Szerszamkezel6 szerkeszt6 funkcioi Funkciégomb
Beallitasok meghatarozésa: oszLop
[RENDEZES |

ELTOLAS

OSZLOP RENDEZES aktiv:
Kattintson az oszlop fejlécére az oszlop
tartalmanak rendezéséhez

OSZLOP MOZGATAS aktiv:
Az oszlop a fogd és vidd funkciéval mozgathaté

Torolje a kézileg modositott bedllitasokat ReseT

BEALLf-

(athelyezett oszlopok) az eredeti allapothoz TasOK

Az alabbi funkciokat is hasznalhatja az egérrel:

Rendezési funkcié

Ha a tablazat fejlécén egy oszlopra kattint, az adatokat névekvd
vagy csOkkend sorrendbe is rendezheti (az aktiv beallitastol
fuggden).

Oszlopok mozgatasa

Az oszlopokat tetszéleges sorrendben elrendezheti. Ehhez
kattintson egy oszlopra a tablazat fejlécén, majd az egérgomb
lenyomasa kdzben mozgassa az oszlopot. A szerszamkezel6bdl
valé kilépéskor a TNC nem menti el az aktualis oszlopsorrendet (az
aktiv beallitastol fliggben).

Kiegészitd informaciok megjelenitése kitdltheté adatlap nézetben
A TNC szerszamokat kinal fel, ha tdbb mint egy masodpercig egy
aktiv beviteli mezdn hagyja az egérmutatot, és ha a SZERKESZTES
BE/KI funkciégomb BE-RE van allitva.

200

Programozas: Szerszamok @



Ha az adatlap nézet aktiv, akkor a kovetkezd funkciok érheték el:

Szerkeszt6 funkciok, adatlap nézet Funkciégomb

Expanded tool management

Programming
and editing

El6z6 szerszam szerszamadatainak kivalasztasa | szrszen

Kovetkez6 szerszam szerszamadatainak szERszam
kivalasztasa

El6z6 szerszam index kivalasztasa (csak akkor INDEX
aktiv, ha az indexalas engedélyezett) -
Kovetkezd szerszam index kivalasztasa (csak oEX
akkor aktiv, ha az indexalas engedélyezett) =

Tool index @

Az adatlap behivasa 6ta tortént minden médositas | vacrozes
figyelmen kivil hagyasa ("Visszavonas" funkcio) | =oosase

Basic data|pLc| TOIN o
Information -
Laad

NAME. 0] T number 2
poc Tool 2
Pocket no. PTYP ) T out
RT g
Basic data  Uesr data additionsl aata | Tool life dats b
®L 40 To. e B Lcuts 15 ® TIMEL e
MER= ToR ® T.aNGLE 20 ©TIMEZ @ N
TRz 0 T DRZ @ G PITCH © ©® CUR TIME 1 ;w

£ T-ANGLE @ XL ni T MovE T ¥

ONMAX -
TS data cutting data Spec. functions
¥ CAL-OF1 @ T TYP _~| AFc Standard
3 cAL-OFZ @ & AT [ - | KINEmaTIC
&, CAL-ANG @ DRZTABLE

= COT
LAST USE 2010.05.04 12:49
LIFTOFF =
TT data
T L-OFFS ° T LBREAK e
T R-OFFS R T RBREAK °
T LToL e cut °
7 RTOL ° % DIRECT 5
T R2TOL °
TooL TooL INDEX INDEX - e
- - orr  [on END

CHANGES

Uj szerszam beszurasa (2. funkciésor) —
BESZURAS
Szerszam torlése (2. funkcidsor) szerszen
TORLESE
Szerszam index beszurasa (2. funkcidsor) noEx
BESZURAS
Szerszam index torlése (2. funkciosor) InDEX
TORLESE
A kivalasztott szerszam adatainak masolasa ADATALL.
(2. funkciégombsor) nesotasn
A masolt szerszamadatok beillesztése a ADATALL.
kivalasztott szerszam adataiba BESZURAS

(2. funkciégombsor)

Négyzet jeldlése/nem jeldlése (pl. TL sor)

irhaté legordiilé mendi listajanak megnyitasa (pl.
AFC sor) O
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5.2 Szerszamadatok

Szerszamadatok importalasa

Ezzel a funkciéval egyszerlien importalhatja azokat a
szerszamadatokat, amiket pl. egy kiilsé szerszambemérd eszkozzel
mért. Az importalando fajlnak CSV formatumban kell lennie (comma
separated value). A CSV fajlformatum egy szdvegfajl struktura,
amiben az adatok kdnnyen cserélheték. Ennek megfeleléen az import
fajl strukturaja a kdvetkezd legyen:

1. sor:

Az els6 sorban kell meghatarozni az oszlopok neveit, amibe a
sorban kévetkezé meghatarozott adatok kerllnek. Az oszlop
neveket vessz6 valasztja el egymastol.

Egyéb sorok:

Minden egyéb sor a tablazatba importadland6 adatokat tartalmazza.
Az adatok sorrendjének meg kell egyezni az 1. sorban megadott
oszlopok rendjével. Az adatokat vessz§ valasztja el, a tizedes
szamokat tizedesponttal kell meghatarozni.

Importalashoz kdvesse az alabbi lépéseket:

Masolja a TNC merevlemezére importalandé szerszamtablazatot a
TNC:\systems\tooltab konyvtarba

Bévitett Szerszamkezel6 inditasa

Valassza a SZERSZAM IMPORT funkciégombot a
szerszamkezel6ben: a TNC egy felugré ablakban jeleniti meg a
TNC:\systems\tooltab kdnyvtarban tarolt CSV fajlokat

A nyilbillentylikkel, vagy az egérrel valassza ki az importalando fajlt,
majd nyugtazza az ENT gombbal: a TNC a CSV f4jl tartalmat egy
felugrd ablakban jeleniti meg

Nyomja meg az OK és VEGREHAJT funkciégombokat az
importalasi folyamat elinditasahoz

Ha az importalandé szerszamadat fajl olyan szerszdmszamokat
tartalmaz, amik nem érhetok el a belsé szerszamtablazatban, akkor
a TNC megijeleniti a TABLAZAT BEFEJEZESE funkciégombot. Ha
megnyomja ezt a funkcidgombot, akkor a TNC Ures szerszam
adatsorokat szur be, amig egy magasabb szamu szerszam nem
vihetd at.
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konyvtarban kell tarolni.

Ha azon szerszamok szerszamadatait importalja,
melyek szama a helytablazatban van, akkor a TNC
hibatizenetet kiild. Ekkor elddntheti, hogy kihagyja-e ezt
az adatot, vagy beszur egy Uj szerszamot. A TNC az uj
szerszamot a szerszamtablazat elsd lres soraba szurja
be.

Gy6z6djon meg réla, hogy az oszlopkijeldlések
helyesen vannak meghatarozva (lasd
“Szerszamtablazat: Standard szerszamadatok” 174
oldalon).

Barmilyen szerszamadat importalhato, a
szerszamtablazatban nem kell valamennyi oszlopnak
és sornak adatot tartalmaznia.

Az oszlopok nevei barmilyen sorban lehetnek, az
adatok sorrendjét viszont ennek megfeleléen kell
meghatarozni.

C Az importdlandd CSV f4jlt a TNC:\system\tooltab

5.2 Szerszamadatok
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Példa import fajl:

1. sor oszlopnevekkel

2. sor szerszamadatokkal
3. sor szerszamadatokkal
4. sor szerszamadatokkal

5.2 lerszémadatok
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Szerszamadatok exportalasa

Ezzel a funkciéval egyszerlen lehet szerszamadatokat exportalni,
maijd pl. a CAM rendszer szerszam adatbazisaval olvasni. A TNC az
exportalt fajlokat CSV formatumba menti (comma separated value).
A CSV fjjlformatum egy szdvegfajl struktura, amiben az adatok
konnyen cserélhetdk. Az export fajl strukturaja a kdvetkezé:

1. sor:

Az els6 sorban a TNC a meghatarozandé, relevans szerszamadatok
oszlopainak neveit tarolja. Az oszlop neveket vessz6 valasztja el
egymastol.

Egyéb sorok:

Minden egyéb sor az exportalt szerszamadatokat tartalmazza. Az
adatok sorrendje megegyezik az 1. sorban megadott oszlopok
rendjével. Az adatokat vesszd valasztja el, a tizedes szamokat a
TNC tizedesponttal adja meg.

Exportalashoz kdvesse az alabbi lépéseket:
A szerszdmkezel6ben hasznélja a nyilbillentyliket, vagy az egeret
az exportalando6 szerszamadatok kijel6léséhez
Valassza a SZERSZAM EXPORT funkciégombot, a TNC egy
felugro ablakot jelenit meg: adjon nevet a CSV fajlnak, majd
nyugtédzza az ENT gombbal
Nyomja meg az OK és a VEGREHAJT funkciégombot az export
folyamat inditasahoz: a TNC egy felugré ablakban jeleniti meg az
exportalas allapotat
Az exportalas befejezéséhez nyomja meg az END gombot vagy a
VEGE funkcidégombot

A TNC az exportalt CSV fajlokat mindig a
@ TNC:\system\tooltab kdnyvtarba menti.

Kijelolt szerszamadatok térlése

Ezzel a funkcidval egyszerlen tordlheti a tovabbiakban folosleges
szerszamadatokat.

Torléshez kdvesse az alabbi lépéseket:

A szerszamkezel6ben hasznalja a nyilbillenty(iket, vagy az egeret
az torlendd szerszamadatok kijeldléséhez

Vélassza a KIJELOLT SZERSZAMOK TORLESE funkciégombot,
és a TNC egy felugroé ablakban jeleniti meg a térlendd
szerszamadatok listajat

Nyomja meg a START funkciégombot a torlési folyamat inditasahoz:
a TNC egy felugré ablakban jeleniti meg a torlési folyamat allapotat
A térlés befejezéséhez nyomja meg az END gombot vagy a VEGE
funkcibgombot

adatat torli. Gy6z6djon meg arrdl, hogy valéban
feleslegesek a szerszamadatok, mert Undo
(visszaallitas) funkciéo nem érhetd el!

A helytablazatban tarolt szerszamadatok nem
torélheték. Elészor vegye ki a szerszamot a tarbdl.

C A TNC a kivalasztott 6sszes szerszam valamennyi
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5.3 Szerszamkorrekc

5.3 Szerszamkorrekcio

Bevezetés

A TNC a szerszamhossz korrekcids értékével modositja a f6orso
palyajat a féorso tengelyében. A munkasikban korrigdlja a szerszam
sugarat.

Ha az alkatrészprogramot a TNC-vel allitotta el8, a szerszam
sugarkorrekcidjanak csak a munkasikban van hatasa. A TNC 5
tengelyig (a forgdtengellyel egyitt) veszi figyelembe.

Szerszamhossz korrekcio

A hosszkorrekcié automatikusan érvényesil, amint szerszamhivas
torténik és a f6orsé tengelye megmozdul. A hosszkorrekcio toriéséhez
hivjon meg egy L=0 hosszUsagu szerszamot.

Utkozésveszély!
@ Ha a T0 segitseégéevel torli a pozitiv hosszkorrekciot, akkor
a szerszamot kézelebb viszi a munkadarabhoz.

A T mondat utan megvaltozik a programozott
szerszampalya a féorsé tengelyében, a két szerszam
hossza k6z6tti kilénbséggel.

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

Korrekcios érték = L + DLTOOL CALL + DLTAB , ahol

L: az L szerszamhossz a G99 mondatbdl vagy a
szerszamtablazatbol

DL 1o0L cALL: a T0 mondatban megadott DL hossz-rahagyas
(nem szamit bele a pozicidkijelzésbe)

DL Tpg: a szerszamtablazatban megadott DL hossz-
rahagyas

206

Programozas: Szerszamok @



Szerszamsugar korrekcié

A szerszammozgasokat leir6 NC mondatok a kdvetkez&ket
tartalmazzak:
az G41 vagy az G42 értéket a sugarkorrekciéhoz
az G43 vagy az G44 értéket egytengelyes mozgasok
sugarkorrekciéjahoz
az G40 értéket, ha nincs sugarkorrekcio

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

egy G40 egyenes mondatot programoz. Ha az egyenes
mondat csak egy koordinatat tartalmaz a
szerszamtengely iranyaban, akkor a TNC torli a
sugarkompenzaciot, de a megmunkalasi sikban nem
végez mozgast.

Programozzon egy PGM CALL-T
Valasszon egy uj programot a PGM MGT-VEL.

C A TNC automatikusan torli a sugarkorrekciot, ha:

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

Korrekcios érték = R + DRTOOL CALL + DRTAB! ahol

R: az R szerszamsugar a G99 mondatbdl vagy a
szerszamtablazatbol

DR To0L CALL: a T mondatban megadott DR sugér rahagyas
(nem szamit bele a pozicidkijelzésbe)

DR 1pp: a szerszamtablazatban megadott DR sugér
rahagyas

Sugarkorrekcié nélkiili kontur: G40
A szerszam kozepe elmozdul a munkasikban a programozott palya

mentén, vagy a programozott koordinatakkal meghatarozott poziciéra.

Alkalmazasok: furas és kiesztergalas, elépozicionalas
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5.3 Szerszamkorrekc

Kontur sugarkorrekcioval: G42 és G41

G43
G42

A szerszdm a konturtdl jobbra mozog
A szerszdm a konturtdl balra mozog

A szerszadm kdzepe a programozott konturtdl sugarnyi tavolsagra
mozog. A "jobb" vagy a "bal" a szerszam haladasi iranyaban értend
a munkadarab kontdr mentén. Lasd az abran.

=)
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Két eltérd sugarkorrekcioés értékkel programozott mondat
kozott (G43 és G42) programozni kell legalabb egy
sugarkorrekcio nélkuli tvezeté mondatot a munkasikban
(vagyis ahol a sugarkorrekcié G40).

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

A sugarkorrekcié a melléktengelyekre is aktivalhaté a
munkasikban. A melléktengelyeket is programozni kell
minden kdvetkez6 mondatban, ellenkez6 esetben a TNC
a sugarkorrekciot a fétengelyen alkalmazza.

Az els6 olyan mondatban, amelyikben aktivalja a
sugarkorrekciét az G42/G41 funkcidval vagy torli azt az
G40 funkcidval, a TNC a szerszamot mindig a
programozott kezd6- vagy végpontra merélegesen
pozicionalja. Pozicionalja a szerszamot az els6 és utols6
konturponttél megfeleld tavolsagra, a kontar sériilésének
elkertilése miatt.

Yi
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Szerszamsugar korrekciéo megadasa
Sugarkorrekciét a GO1 mondatban kell megadni:

Szerszammozgas a programozott konturtdl balra:

641 valassza a G41 funkciot, vagy
42 Szerszammozgas a konturtél jobbra: valassza a G42
funkciot, vagy
540 Szerszammozgas sugarkorrekcié nélkdil,
sugarkorrekcié torlése: valassza a G40 funkciot
@ Mondat lezarasa: nyomja meg az END gombot
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5.3 Szerszamkorrekc

Sugarkorrekcié: Megmunkalasi sarkok

Kulsé sarkok:

Ha sugarkorrekciéval programoz, a TNC a kiilsé sarkok koril egy
atmeneti iv vagy horony (spline) mentén mozgatja a szerszamot (az
MP7680 paraméterrel adhaté meg). Ha sziikséges, a TNC csokkenti
az el6tolast a kilsé sarkok koril, hogy csOkkentse a gép
igénybevételét, pl. nagyobb iranyvaltasok esetén.

Bels6 sarkok:

Ha sugarkorrekciéval programoz, a TNC meghatarozza a
szerszamkdzéppont palyainak metszéspontjat a bels6 sarkoknal.
Ebbdl a pontbdl inditja a kdvetkezd konturelemet. Ezzel meggatolja
a munkadarab sérulését a bels6 sarkoknal. A megengedhetd
maximalis szerszamsugar értékét a programozott kontar
geometriaja korlatozza.

@ Vigyazat: A munkadarab veszélybe keriilhet!

Bels6 sarkok megmunkalasakor a sarok lemarasanak
megelézéséhez igyeljen arra, hogy a kezdd és
végpoziciét ne programozza a kontur sarkaiba.

Sarok megmunkalasa sugarkorrekcio nélkiil

Ha sugarkorrekcid nélkiil programozza a szerszam mozgasat, akkor a
sarkokban a szerszam palyajat és az el6tolast az M90
mellékfunkcioval modosithatja. lasd “Sarok lesimitasa: M90,” oldal
331.
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6.1 Szersz

6.1 Szerszammozgasok

Palyafunkcidk

Egy munkadarab konturja altalaban szamos konturelembdl tevédik
Ossze, ilyenek az egyenes és a koriv. A szerszammozgasokat a
palyafunkcidkkal programozhatja egyenesek és korivek mentén.

M mellékfunkcidk

A TNC mellékfunkcidival szabalyozhat6:

a programfutast, pl. a program megszakitasa

a gépi funkcidkat, pl. a féorsé forgasiranyanak valtasa és a hiités be-
és kikapcsolasa

a szerszam palyaviselkedését

Alprogramok és programrészek ismétlése

Ha egy programrész tobbszor ismétlédik egy programon beldl, akkor
azzal, hogy ezt a részt egyszer adja meg, majd késébb alprogramként
vagy programrész-ismétlésként hatarozza meg, idét takarithat meg, és
csokkentheti a programozasi hibak el6fordulasanak esélyét. Ha azt
akarja, hogy egy programrész csak bizonyos feltételek mellett fusson,
akkor ezt is egy alprogramban hatdrozhatja meg. Emellett egy
alkatrészprogrambdl egy kiilén programot is meghivhat.

Az alprogramokrol és a programrészek ismétlésérdl a 8. fejezetben
olvashat részletesen.

Q paraméteres programozas

Az alkatrészprogramban a szamadatok helyett valtozédkat is
hasznalhat, melyeket Q paraméternek hivnak. A Q paraméter értékeit
a Q paraméter funkcidkkal lehet beallitani. A Q paramétereket olyan
matematikai funkcidk programozasara is lehet hasznalni, amelyek a
programot vezérlik, vagy amelyek egy konturt irnak le.

Valamint, a Q paraméteres programozas lehetdvé teszi a tapintéval
valé mérést programfutas alatt.

A Q paraméteres programozas leirasa a 9. fejezetben talalhato.
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6.2 Alapismeretek a
palyafunkciokkal kapcsolatban

Szerszammozgas programozasa munkadarab
megmunkalasahoz

Alkatrészprogramhoz bontsa elemekre a palyat, és egymas utan
programozza azokat. Ezt 4ltalaban a mihelyrajzon talalhaté
konturelemek végpont-koordinatainak megadasaval teheti meg.
Ezekbdl a koordinatakbdl, a szerszam adataibdl és a
sugarkorrekciébol a TNC kiszamolja a szerszam pillanatnyi palyajat.

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

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

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

Példa:

N50 GO0 X+100 *

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

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

Mozgatas a fésikokban

A programmondat két koordinatat tartalmaz. llyenkor a TNC a
programozott sikban mozgatja a szerszamot.

Példa:
N50 GO0 X+70 Y+50 *

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

Mozgatas a térben

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

Példa:
N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10 *
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6.2 Alapismeretek a palyafunkciokkal kapcsolatban

Haromnal tobb koordinata megadasa

A TNC egyszerre 5 tengelyt tud vezérelni (szoftver opcio). A
megmunkalas térténhet 6t tengellyel, példaul harom linearis és két
forgd tengely mentén egyidejiileg.

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

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

Kor és koriv

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

Amikor egy kort programoz, a vezérl6 valamelyik fésikban értelmezi
azt. Ennek a siknak a kivalasztasa automatikusan torténik, amikor a
féorso tengelyét megadja a SZERSZAMHIVASKOR:

F6orso tengelye Fosik

(G17) XY, tovabba
uv, XV, Uy

(G18) ZX, tovabba
WU, ZU, WX

(G19) YZ, tovabba
VW, YW, VZ

dontésével (lasd: Felhasznaloi kézikdnyv ciklusokhoz,
Ciklus 19, MUNKASIK) vagy a Q paraméterekkel (lasd
“Alapelv és attekintés,” oldal 278) programozhatja.

O A fésikokkal nem parhuzamosan fekvé kort a munkasik
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Kormozgasok forgasiranya DR
Amikor a korpalya és a kdvetd konturelem kdzotti atmenet nem érinté
iranyu, akkor a forgasiranyt a kovetkezéképpen adja meg:

Az 6ramutato jarasaval megegyez6 forgasirany: G02/G12
Az éramutatdé jarasaval ellentétes forgasirany: G03/G13

Sugarkorrekcio

A sugarkorrekcionak abban a mondatban kell szerepelnie, ahol az els6
konturelemre mozog a szerszam. A sugarkorrekciot nem lehet egy
korivre vonatkozd mondatban aktivalni. Elézéleg kell aktivalni egy
egyenest meghataroz6 mondatban (Iasd “Palyakontirok—derékszogl
koordinatakkal,” oldal 220).

Elépozicionalas

A program futtatasa el6tt egy elépoziciora kell allni az tkdzés
elkerulése érdekében.
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6.3 Kontur megkozelitése és
elhagyasa

asa

/4

lhagy

Kezdo6pont és végpont

A szerszam a kontur elsé pontjat a kezdépontbdl kdzeliti meg. A
kezdbpont legyen:

”

Sugarkorrekcié nélkil programozva
Utkdzésveszély nélkiil megkdzelithetd
Kozel az els6 konturponthoz

Példa

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

y

Itese es e

ré

6.3 Kontur megkozel

Els6 konturpont

A szerszam elsd konturpontra mozgasakor sziikséges a
sugarkorrekcioé programozasa.

Kezdoépont megkozelitése a féorsé tengelyén

A kezddpont megkozelitésekor a szerszammal a megmunkalasi
mélységre kell allnia a féorso tengelyén. Ha ltk6zés veszélye all fenn,
akkor kilon koézelitse meg a kezddpontot a féorsé tengelyén. Y A

NC példamondatok

N30 GO0 G40 X+20 Y+30 *
N40 Z-10 *

Y
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Végpont
A valasztott végpont legyen:

asa

V4

m Utkdzésveszély nélkil megkozelithetd

m Kozel az utolsé konturponthoz

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

Példa

Jobb fels6 abra: Ha a végpontot a s6tétszirke teriileten veszi fel, akkor
a kontur megsérilhet a végpont megkozelitésekor.

lhagy

se és e

V4

A végpont elhagyasa a f6orso tengelyén:

”

zelité

Programozza kilén a végpont elhagyasat a féorsétengely mentén.
Lasd a kdzépsd abrat jobb oldalon.

NC példamondatok

Ko6z0s kezd6- és végpontok
Ne programozzon semmilyen sugarkorrekciét, ha a kezd6- és a
végpont ugyanaz. Z

Annak érdekében, hogy a kontur ne sériljon meg, az optimalis
kezdépontnak az elsé és az utolsé konturelem meghosszabbitédsa
kozott kell lennie.

Példa

Jobb fels6 abra: Ha a kezddpontot a sotétsziirke terlileten veszi fel,
akkor a kontur megsérilhet az elsé kontdrelem megkozelitésekor.

6
6.3 Kontur megko

_____\

v Q:\§;7
ANy
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lhagy

”
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Itese es e

r

6.3 Kontur megkozel

Erintdleges megkozelités és elhagyas

A G26 funkcioval (jobb felsd abra) a munkadarabot érintélegesen
kozelitheti meg, és a G27 funkcidval (jobb als6 abra) érintélegesen
hagyhatja el. Ebben az esetben elkertilheti a fellleti hibat.

Kezd6pont és végpont

A kezddbpont és a végpont a munkadarabon kivil van, kbzel az elsé és
az utolsod konturponthoz. Ezeket sugarkorrekcié nélkul kell
programozni.

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

konturelemet programozta: Ez lesz az els6 mondat
sugarkorrekcioval G41/G42

Elhagyas

A G27 azutan a mondat utan adhaté meg, amelyikben az utolsé
konturelemet programozta: Ez lesz az utols6 mondat
sugarkorrekcioval G41/G42

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

@ egy korpalyat tudjon leirni a kezdépont és az els6
konturpont k6zétt, illetve az utolsé konturpont és a végpont
kozott.
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NC példamondatok
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Kezddpont
Elsé konturpont
Erintéleges megkdzelités R = 5 mm sugarral

Utolsé konturpont
Erintleges elhagyas R = 5 mm sugérral
Végpont

V4

asa

lhagy

se és e
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6.4 Palyakonturok

6.4 Palyakonturok—derékszogu

koordinatakkal

A palyafunkcidk attekintése

Funkcio Palyafunkcié gomb Szerszammozgas Sziikséges adatok Oldal
Egyenes L Egyenes Az egyenes végpontjanak Oldal 221
koordinatai
Letérés CHF Letorés két egyenes kozott  Letdrés oldalanak hossza Oldal 222
Korkézéppont CC & Nincs Korkoézéppont vagy polus Oldal 224
koordinatai
Koriv C Koriv a kérkézéppont CC Koriv végpontjanak Oldal 225
koril a megadott végpontig  koordinatai, forgasirany
Kériv CR CR, Koriv adott sugarral Koriv végpontjanak Oldal 226
& koordinatai, kériv sugara,
forgasirany
Kériv érintéleges or Koriv érintéleges A koriv végpontjanak Oldal 228
csatlakozassal CT 7 csatlakozassal az el6z6 és  koordinatai
a kévetkez6 konturelemhez
Koriv érintéleges Lekerekitési sugar R Oldal 223

Sarok lekerekités RND

csatlakozassal az el6z6 és
a kovetkez6 konturelemhez
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Egyenes gyorsjérgtba’n G00 ©
Egyenes G01 F elétolassal i
A TNC a szerszamot a pillanatnyi poziciébol az egyenes végpontjaba :S
egy egyenes mentén mozgatja. A kezdépont az el6zé mondatban Y A (O
szerepld végpont. E
1 Az egyenes végpontjanak koordinatai, ha szikséges 40 - -E
Sugarkorrekcié G41/G42/G40 = N o
I o)
F elétolas ° S~ =
M mellékfunkcié " . =)
(@)
NC példamondatok :8
N70 GO1 G41 X+10 Y+40 F200 M3 * @) - g
N80 G91 X+20 Y-15 * 20— X
N90 G90 X+60 G91 Y-10 * o
60
©
Pillanatnyi pozicio6 atvétele
Létrehozhat egy egyenes mondatot (G01 mondatot) a PILLANATNYI =
POZICIO ATVETELE gombbal is: 2
Mozgassa abba a pontba a szerszamot Kézi izemmaddban, amelyet |
szeretne atvenni ‘E
Valtson Programbevitel és szerkesztés lizemmadra (o]
Valassza ki azt a programmondatot, amelyik utan szeretné az L =
mondatot beszurni g
Nyomja meg a PILLANATNYI POZICIO ATVETELE o
gombot: A TNC létrehoz egy L mondatot a pillanatnyi o
pozicié koordinataival.
!
({e]

Annak a tengelynek a szama, amelyet a TNC az G01

@ mondatban elmentett, a MOD funkcidban adhaté meg
(lasd “Tengelyek kivalasztasa GO1 mondatok
létrehozasahoz,” oldal 591).
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w Letorés beszirasa két egyenes kozé

=

= A letorési funkcid lehetévé teszi, hogy két egyenes metszéspontjaban
\(© letdrje a sarkokat.

)

\© A G24 mondatot megel6z6 és kdvetd egyenes mondatoknak a

E letoréssel azonos munkasikban kell lennitik

A G24 mondat el6tti és utani sugarkorrekcionak meg kell egyeznie
A letérésnek az aktualis szerszammal megmunkalhatonak kell

lennie
. CHE, Letorés oldalanak hossza: a letérés hossza, és ha
N <o szikséges:

F elétolas (csak a G24 mondatban érvényes)

NC példamondatok
N70 GO1 G41 X+0 Y+30 F300 M3 *
N80 X+40 G91 Y+5 *
N90 G24 R12 F250 *
N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

Konturt nem kezdhet G24 mondattal.
O' A letorés csak a munkasikban hajthaté végre.
A sarokpontot a letérés levagja, igy az nem része a

konturnak.

A CHF mondat programozott el6tolasa csak az adott
mondatban érvényes. A G24 mondat utan az el6zéleg
programozott elétolas lesz Ujra érvényes.

6.4 Palyakonturok—derékszogii koord
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Sarok lekerekités G25 ©
=

Az G25 funkciéval sarkokat kerekithet le. =
‘O

A szerszam mind a megel6z8, mind pedig a kdvetkezd Y A it
konturelemekhez érintélegesen csatlakoz6 kdriven mozog. ‘g
A lekerekitett ivnek a meghivott szerszammal megmunkalhaténak kell .6
lennie. 40 = Ay —
25 Lekerekités sugara: Adja meg a sugarat, és ha 8
sziikséges: 7). 25 ~

Az F elétolast (csak az G25 mondatban érvényes) /’ Nen |

(@)

NC példamondatok 5 S -’AA :0
5 L X+10 Y+40 RL F300 M3 *”@ = "
6 L X+40 Y+25 T 10 40 ﬁqﬂ,
7 RND R5 F100 o
8 L X+10 Y+5 geo]
A megeldzd és a kdvetkezd konturelemek mindkét [e)

@ koordinatajanak a lekerekitési iv sikjaban kell lenniiik. Ha e
a konturt sugarkorrekcio nélkil munkalja meg, akkor =]

mindkét koordinatat a munkasikban kell programoznia. ‘E

A sarokpontot a lekerekités levagja, igy az nem része a o
konturnak. :é

Az G25 mondatban programozott elétolas csak abban az >

G25 mondatban érvényes. Az G25 mondat utan az 4_5

el6zdleg programozott elbtolas lesz Ujra érvényes. o

Az RND mondat érint6leges konturmegkozelitésre is <
alkalmazhato. ‘.D
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6.4 Palyakonturok

Korkozéppont |, J
Meghatarozhatja olyan koérok kdzéppontjat, melyeket a G02, G03 vagy
GO05 funkcioval programozott. A kdvetkezd modokon teheti meg:

A korkdzéppont derékszdgl koordinatainak megadasa a
munkasikban, vagy

Egy korabbi mondatban meghatarozott kérkdzéppont hasznalata,
vagy

Koordinatak atvétele a PILLANATNYI POZICIO ATVETELE
gombbal

@ Adja meg a koérkdzéppont koordinatait, vagy
Ha az utoljara programozott poziciét akarja hasznalni,
ADJA MEG G29-ET

NC példamondatok
N50 1425 J+25 *

vagy

N10 GO0 G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

A 10. és 11. programmondat nem felel meg az illusztracionak.
Ervényességi idétartam

A korkdzéppont addig érvényes, amig Uj kdzéppontot nem ad meg.
Korkdzéppontot a kiegészité tengelyeken (U, V, W) is megadhat.
A korkozéppont inkrementalis megadasa

Az inkrementalis koordinatak megadasa az el6z8 pozicionald
mondatban szerepld koordinataktdl valo tavolsagot adja meg.

korkdzéppontként hatarozzon meg: A szerszam nem all

O A CC hatasa minddssze annyi, hogy egy poziciot
erre a poziciora.

A korkdzéppont a péluskoordinatak polusaként is szolgal.

Ha parhuzamos tengelyekben akar pélust meghatarozni,
el6szor nyomja meg az I (J) gombot az ASCII
billentylizeten, majd ezutan a megfelelé parhuzamos
tengely narancsséarga tengelygombijat.
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Korpalya C a korkozéppont CC kortil

Koriv programozasa el6tt elébb meg kell adnia a 1, J korkdzéppontot.

Az utoljara programozott szerszampozicio lesz az iv kezdépontja.

Forgasirany
Az éramutaté jarasaval egyez6 irany: G02
Az éramutatod jarasaval ellentétes irany: G03
Programozott irany nélkil: G05. A TNC a korivet az utoljara
programozott forgasirannyal jarja be

Mozgassa a szerszamot a kor kezdépontjara

@ J Adja meg a korkozéppont koordinatait

3 A koriv végpontjanak koordinatai, és ha szikséges:
F elétolas

M mellékfunkcio

munkasikban. Ha olyan kériveket programoz, amelyek
nem az aktiv munkasikban fekszenek, példaul G2 Z... X...
a Z szerszamtengellyel, és egyidejlleg elforgatja ezt a
mozgast, a TNC a szerszamot egy térbeli iv mentén
mozgatja, ami egy korivet jelent 3 tengely mentén.

C A TNC normal esetben kdrmozgast végez az aktiv

NC példamondatok
N50 1+25 J+25 *
N60 G01 G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 GO3 X+45 Y+25 *

Teljes kor

Végpontnak ugyanazt a pontot adja meg, mint kezdépontnak.

C A kezdé- és végpontnak a koriven kell lennie.

Beviteli tlirés: max 0,016 mm (az MP7431 paraméterrel
valaszthato ki).

A lehet6 legkisebb kér, amin a TNC mozogni tud:
0,0016 pum.
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6.4 Palyakonturok

Korpalya G02/G03/G05 meghatarozott sugarral
A szerszam egy R sugaru kérpalyan mozog.

Forgasirany
Az éramutat6 jarasaval egyezb irdny: G02
Az 6ramutatdé jarasaval ellentétes irany: G03

Programozott irany nélkil: G05. A TNC a kdrivet az utoljara
programozott forgasirannyal jarja be

3 A Kkoriv végpontjanak koordinatai

Sugar R
Megjegyzés: Az el6jel meghatarozza az iv nagysagat!

M mellékfunkcié
F elotolas
Teljes kor
Egy teljes kérhodz 2 egymast kdvetd mondatot kell programozni:

Az els6 félkor végpontja a masodik kezdbpontja lesz. A masodik
végpontja pedig az els6 kezdbpontja.

226
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CCA kozépponti szog és R ivsugar
A kontur kezd6- és végpontjat 4 azonos sugaru iv kdtheti 6ssze:

Kisebb iv: CCA<180°
Adja meg a sugarat pozitiv el6jellel R>0

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

A koriljarasi irany meghatarozza, hogy a kériv dombort (konvex) vagy
homoru (konkav):

Konvex: G02 forgasirany (G41 sugarkorrekcioval)
Konkav: G03 forgasirany (G41 sugarkorrekcidval)

NC példamondatok

N100 GO1 G41 X+40 Y+40 F200 M3 *
N110 G02 X+70 Y+40 R+20 * (ARC 1)

vagy
N110 GO3 X+70 Y+40 R+20 * (ARC 2)

vagy
N110 G02 X+70 Y+40 R-20 * (ARC 3)

vagy
N110 G03 X+70 Y+40 R-20 * (ARC 4)

A koriv kezdbpontja és végpontja kdzotti tavolsag nem
@ lehet nagyobb, mint a kér atmérgje.

A maximalis sugér, ami kdzvetlenul megadhat6 az
99,9999 m, Q paraméterrel ez 210 m.
Megadhatdk az A, B és C forgastengelyek is.
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Korpalya G06 érintéleges csatlakozassal
A szerszam egy koériven mozog, ami az eléz6leg programozott
konturelemhez képest érintélegesen kezdédik.

Két konturelem k6z6tti atmenetet akkor nevezink érintélegesnek, ha
az egyik konturelem a masikba siman és folyamatosan megy at — az
atmenetnél nincs torés vagy sarok.

Az érintd korivhez csatlakozo konturelemet a G06 mondatot
kozvetlenll megelézé mondatban kell programozni. Ehhez legalabb
két pozicionalé mondat sziikséges.

6 A koriv végpontjanak koordinatai, és ha szikséges:
F elétolas

M mellékfunkcio

NC példamondatok
N70 G01 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *
N90 G06 X+45 Y+20 *
GO01 Y+0 *

és a megel6z6 konturleir6 mondatban a koordinataknak a

O Az érintd iv egy kétdimenzids miivelet: a G06 mondatban
koriv sikjaban kell lennitk!
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Példa: Egyenes mozgatas és letorés derékszogii koordinatakkal

takkal

‘O
YA . =
©
S
% ME o)
=
=
(@)
:0
N
)
=
| 2 o
ama 4 ' [
- » u
20 X
=
5 9 o
Pl
=]
)
c
%EGYENES G71 * g
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 * Nyersdarab meghatarozasa a grafikus szimulaciohoz ©
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 * Z‘
N40 T1 G17 S4000 * Szerszamhivas a féorso tengelyében S féorsé-fordulatszammal E_U
N50 GO0 G40 G90 Z+250 * Szerszam visszahuzasa a f6orsé tengelyében gyorsjarattal <
N60 X-10 Y-10 * Szerszam elbpozicionalasa (g
N70 G01 Z-5 F1000 M3 * Megmunkalasi mélységre mozgas F = 1000 mm/perc elétolassal
N80 G01 G41 X+5 Y+5 F300 * 1. konturpont megkozelitése, G41 sugarkorrekcié aktivalasa
N90 G26 R5 F150 * Erintsleges megkozelités
N100 Y+95 * Mozgatas az 2. konturpontba
N110 X+95 * 3. pont: elsd egyenes a 3. sarokhoz
N120 G24 R10 * 10 mm-es letorés programozasa
N130 Y+5 * 4. pont: masodik egyenes a 3. sarokhoz, elsé egyenes a 4. sarokhoz
N140 G24 R20 * 20 mm-es letdrés programozasa
N150 X+5 * Mozgas az utolsé konturpontra (1), masodik egyenes a 4. sarokhoz
N160 G27 R5 F500 * Erintéleges elhagyas
N170 G40 X-20 Y-20 F1000 * Szerszam visszahuzasa a munkasikban, sugarkorrekcio torlése
N180 G00 Z+250 M2 * Szerszamtengely visszahuzasa, program vége

N99999999 %EGYENES G71 *
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(o) %KOR G71 *

';‘5 N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
2 N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
"6_“ N40 T1 G17 S4000 *

< N50 GO0 G40 G90 Z+250 *
© N60 X-10 Y-10 *

N70 G01 Z-5 F1000 M3 *

N80 G01 G41 X+5 Y+5 F300 *
N90 G26 R5 F150 *

N100 Y+85 *

N110 G25 R10 *

N120 X+30 *

N130 G02 X+70 Y+95 R+30 *
N140 GO1 X+95 *

N150 Y+40 *

N160 G06 X+40 Y+5 *

230

Példa: Kormozgas derékszogi koordinatakkal

Yi
95
%)
o &)
85 X R10 ©
40
5
4 o
¢ X
5 30 40 70 95

Nyersdarab meghatarozasa a grafikus szimulaciohoz

Szerszamhivas a féorso6 tengelyében S f6orsé-fordulatszammal
Szerszam visszahuzasa a féorso tengelyében gyorsjarattal
Szerszam elépozicionalasa

Megmunkalasi mélységre mozgas F = 1000 mm/perc elbtolassal
1. konturpont megkozelitése, G41 sugarkorrekcio aktivalasa
Erintéleges megkozelités

2. pont: els6 egyenes a 2. sarokhoz

Sugar R = 10 mm, elétolas: 150 mm/perc

Mozgatas a 3. pontba: Az iv kezd6pontja

Mozgatas a 4. pontba: az iv végpontja G02-vel, sugar 30 mm
Mozgatas az 5. konturpontba

Mozgatas az 6. konturpontba

Mozgatas a 7. pontba: Az iv végpontja, koriv érintéleges
csatlakozassal a 6. ponthoz, a TNC automatikusan kiszamitja a
sugarat

Programozas: Kontrprogramozas @



N170 GO1 X+5 * Mozgatas az utols6 konturpontba (1)
N180 G27 R5 F500 * Kontur elhagyasa egy koriven érintéleges csatlakozassal

takkal

N190 G40 X-20 Y-20 F1000 * Szerszam visszahuzasa a munkasikban, sugarkorrekcioé torlése

”

Ina

N200 G00 Z+250 M2 * Szerszam visszahuzasa a szerszamtengelyen, program vége
N99999999 %KOR G71 *

14

derékszogli koord

6.4 Palyakonturok
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6.4 Pélyakontﬁrok—deréks!ﬁ koordinatakkal

< |

Nyers munkadarab meghatarozasa

Szerszamhivas

Szerszam visszahuzasa

Koérkdzéppont meghatarozasa

Szerszam elépozicionalasa

Mozgas a megmunkalasi mélységre

Kezd6pont megkozelitése, G41 sugarkorrekcio

Erintéleges megkdzelités

Mozgas a kor végpontjara (= kor kezdépontja)

ErintSleges elhagyas

Szerszam visszahuzasa a munkasikban, sugarkorrekcié torlése

Szerszam visszahuzasa a szerszamtengelyen, program vége

N
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6.5 Palyakonturok— zu
polar koordinatakkal X
\(©
)
r . , N\
Attekintés 2
Egy pozicié polarkoordinata-rendszerben is megadhat6 a H szdggel -E
és a R 1, J polustol mért tavolsaggal. o
Célszer( polarkoordinatakat hasznalni a kévetkez6khoz: g
Kdriven [év6 pozicidk —
Muihelyrajzon sz6gméretekkel megadott poziciok, pl. furatkdrok E
o
Palyafunkciok attekintése polarkoordinatakkal o
Funkcié Palyafunkcié gomb Szerszammozgas Sziikséges adatok Oldal
Egyenes G10, G11 + @ Egyenes Sugér, az egyenes Oldal 234 %
végpontjanak polarszdge -
=]
Kériv G12, G13 + @ Korpalya a Kériv végpontjanak Oldal 235 o
korkézéppont/pdélus koril a polarszdge, g
KriV Ve tiai
oriv végpontjaig ~
Koriv érintéleges B + @ Az aktiv forgasiranynak Kor végpontjanak polarszoge  Oldal 235 g
csatlakozassal G15 megfelel6 korpalya t—U
N\
Kériv G16 1y + @ Kériv érintleges Sugar, kériv végpontjanak Oldal 236 o
csatlakozassal az el6z6 polarszége 0
konturelemhez R
o
Csavarvonalas + @ A kérmozgés és az egyenes  Sugar, koriv végpontjanak Oldal 237

interpolacio

mozgéas kombinacidja

polarszdge, a végpont
koordinatai a
szerszamtengelyen
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6.5 Palyakonturok—polar koord

Nullapont polarkoordinatakhoz: poélus I, J

A CC pdlust megadhatja barhol a polarkoordinatakat tartalmazé
mondatok el6étt a programban. Adja meg a poélust ugyanugy, ahogy a
korkézéppontot programozna.

CC

&

Koordinatiak: Adja meg a polust derékszogl
koordinatarendszerben, vagy ha az utols6
programozott poziciét kivanja hasznalni, ADJA MEG
G29-ET. Miel6tt polarkoordinatakkal programoz,
hatarozza meg a pélust. Csak derékszdgi
koordinatarendszerben lehet a pdlust megadni. A
polus addig marad érvényes, amig egy Uj pélust meg
nem hataroz.

NC példamondatok
N120 1+45 J+45 *

Egyenes gyorsjaratban G10
Egyenes G11 F el6tolassal

A szerszam a pillanatnyi poziciébdl az egyenes végpontjaba egy
egyenes mentén mozog. A kezdépont az el6zd mondatban szerepl6

végpont.

@

Polarkoordinata sugar R: Adja meg az egyenes
végpontjanak a CC polustol mért tavolsagat

Polarkoordinata szog H: Az egyenes végpontjanak
szoge a referenciatengelyhez képest (-360° és +360°
kozotti érték)

A referenciatengellyel bezart sz6g alapjan a H eléjele:

Ha a referenciatengely és a R altal bezart sz6g az éramutato
jarasaval ellentétes: H>0

Ha a referenciatengely és a R altal bezart szo6g az éramutato
jarasaval megegyez6: H<0

NC példamondatok
N120 1+45 J+45 *
N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *

N140 H+60 *

N150 G91 H+60 *
N160 G90 H+180 *

234
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Korpalya G12/G13/G15 a |, J poélus kortil

A polarkoordinata sugar R a koriv sugara is egyben. A R sugarat a
kezd&pont és a I, J polus kozotti tavolsaggal hatarozhatja meg. Az
utoljara programozott szerszampozicio lesz az iv kezd6pontja.
Forgasirany

Az éramutato6 jarasaval egyez6 irany: G12

Az 6ramutaté jarasaval ellentétes irany: G13

Programozott irany nélkil: G15. A TNC a kdrivet az utoljara
programozott forgasirannyal jarja be

13 Polarkoordinata szog H: Az iv végpontjanak
szbghelyzete a referenciatengelyhez képest

(-99 999,9999° és +99 999.9999° kdzotti érték)
DR forgasirany
NC példamondatok
N180 [+25 J+25 *

N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.5 Pélyakontﬁrok—nr koordinatakkal

Korpalya G16 érintéleges csatlakozassal
A szerszam a megel6z6 konturelemtdl érintélegesen induld korpalyan
mozog.

16 » Polarkoordinata sugar R: Adja meg a végpontésal,J
polus kozotti tavolsagot

> Polarkoordinata szog H: Az iv végpontjanak szdge a
referenciatengelyhez képest

NC példamondatok

@ A podlus nem a konturiv k6zéppontja!

236
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Csavarvonalas interpolacié

A csavarvonal egy f6sikbeli kormozgas és egy erre a sikra meréleges
linearis mozgas kombinacidja. A kdrpalyat programozza valamelyik
fésikban.

A csavarvonalat csak polarkoordinatakkal tudja programozni.

Alkalmazas
Nagy atmérdji belsd és kulsé menetek
Kenéhornyok

Csavarvonal szamitasa

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

A kovetkez6 adatok szikségesek a kiszamitasahoz:

Csavarvonal Csavarvonal menetszama + menetkifutas

menetszdma n a menet kezdeténél és végénél

Teljes magassag h Menetemelkedés P x csavarvonal
menetszama n

Inkrementalis telies  Korllfordulasok szama x 360° + kiinduld

sz6g H menetszog + menetkifutas szége

Kezdd koordindta Z  Emelkedés P x (menetszam + menetkifutas a
menet kezdeténél)

Csavarvonal formaja

Az alabbi tablazat illusztralja, hogy miként hatarozza meg a
csavarvonal formajat a megmunkalas iranya, a forgasirany és a
sugarkorrekcio.

Megmunkalas

Bels6é menet Forgasirany  Sugarkorr.

atakkal

Ina

polar koord

iranya

Jobbos Z+ G13 G41
Balos Z+ G12 G42
Jobbos Z- G12 G42
Balos Z— G13 G41
Kiils6 menet

Jobbos Z+ G13 G42
Balos Z+ G12 G41
Jobbos Z— G12 G41
Balos Z- G13 G42
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C_U Csavarvonal programozasa

=

f“ A forgasirany és az inkrementalis teljes sz6g G91 H

- @ el6jele mindig legyen azonos. Ellenkezd esetben a

\(© szerszam hibas palyan mozog és kart tehet a kontarban.
c

A teljes szogre G91 H -99 999,9999° és +99 999.9999°
kozotti értéket adhat meg.

12 Polarkoordinata szog: adja meg a szerszam
csavarvonal menti teljes elfordulasanak szogét

noévekményesen. A szog megadasa utan adja meg
a szerszam tengelyét a tengelyvalaszté gomb
segitségével.

Koordinata: Adja meg a csavarvonal magassaganak
koordinatait ndvekményes méretben

Adja meg a sugarkompenziciot a fenti tablazatnak
megfeleléen.

NC példamondatok: Menet M6 x 1 mm, 4 fordulattal

N120 1+40 J+25 *

N130 G01 Z+0 F100 M3 *
N140 G11 G41 R+3 H+270 *
N150 G12 G91 H-1440 Z+5 *

6.5 Palyakonturok—polar koord
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Példa: Egyenes mozgatas polarkoordinatakkal

takkal

c
Y ——
©
Pl
100 (o)
< = o
=
60°
&
7N\ 3
' CCy " o
50 & ! o
=
o
-~ el
5_‘ R - E
X c
5 50 100 (o)
=
©
>
\(©
%EGYENESPO G71 * (o
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 * Nyers munkadarab meghatarozasa 0
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 * ©o
N40 T1 G17 S4000 * Szerszamhivas
N50 GO0 G40 G90 Z+250 * A polarkoordinatak nullapontjanak meghatarozasa
N60 I+50 J+50 * Szerszam visszahuzasa
N70 G10 R+60 H+180 * Szerszam el6pozicionalasa
N80 G01 Z-5 F1000 M3 * Mozgas a megmunkalasi mélységre
N90 G11 G41 R+45 H+180 F250 * 1. konturpont megkozelitése
N100 G26 R5 * 1. konturpont megkdzelitése
N110 H+120 * Mozgatas az 2. konturpontba
N120 H+60 * Mozgatas az 3. konturpontba
N130 H+0 * Mozgatas az 4. konturpontba
N140 H-60 * Mozgatas az 5. konturpontba
N150 H-120 * Mozgatas az 6. konturpontba
N160 H+180 * Mozgatas az 1. konturpontba
N170 G27 R5 F500 * Erint6leges elhagyas
N180 G40 R+60 H+180 F1000 * Szerszam visszahuUzasa a munkasikban, sugarkorrekcio6 torlése
N190 G00 Z+250 M2 * Szerszamtengely visszahuzasa, program vége

N99999999 %EGYENESPO G71 *
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6.5 Pélyakontﬁrok—.ér koordinatakkal

50+

M64 x 1,5

50 100

Nyers munkadarab meghatarozasa

Szerszamhivas

Szerszam visszahuzasa

Szerszam el6pozicionalasa

Az utolso pozicio atvétele polusként

Mozgas a megmunkalasi mélységre

1. konturpont megkozelitése

Csatlakozas

Csavarvonalas interpolacio

ErintSleges elhagyas

Szerszamtengely visszahuzasa, program vége

N
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Programozas:
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vagy hagyomanyos
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T4

r =

7.1 DXF fajlok feldolgozasa (szoftver opcid)

7.1 DXF fajlok feldolgozasa
(szoftver opciod)

Funkcio

A CAD rendszerben létrehozott DXF fajlok kdzvetlenil megnyithatdk a
TNC-ben, igy kibonthatja a konturokat vagy megmunkalasi poziciokat,
és elmentheti azokat parbeszédes programokként vagy
pontfajlokként. A hagyomanyos konturleiré programok, ebben az
esetben, régebbi TNC vezérl6kon is futtathatok, mivel ezek a
konturprogramok csak L és CC/C mondatokat tartalmaznak.

Ha Programbevitel és Szerkesztés Uzemmaodban hajt végre DXF
eljarast, akkor a TNC .H fajlkiterjesztéssel hoz létre
konturprogramokat és .PNT kiterjesztéssel pontfajlokat. Ha smarT.NC
tUzemmadban hajt végre DXF eljarast, akkor a TNC .HC
fajlkiterjesztéssel hoz létre konturprogramokat és .HP kiterjesztéssel
pontfajlokat.

O A feldolgozand6 DXF fajlokat a TNC mereviemezén kell
=) | tarolni.

Miel6tt betolti a fajlt a TNC-be, gy6z6djon meg arrol, hogy
a DXF fajl nem tartalmaz Ures sz6k6zoket vagy
szabalytalan kulonleges karaktereket.(lasd “Fajlnevek”
122 oldalon)

A megnyitandé DXF fajlnak legalabb egy réteget kell
tartalmaznia.

A TNC a legéltalanosabb, R12-es DXF formatumot
tamogatja (azonos az AC1009 formatummal).

A TNC nem tamogatja a binaris DXF formatumot. Amikor
CAD vagy rajzprogrambdl hoz létre DXF fajlt,
bizonyosodjon meg arrdl, hogy a fajlt ASCIl formatumban
mentette el.

A kovetkez6 DXF elemek valaszthatok ki kontuarként:

LINE (egyenes vonal)
CIRCLE (teljes kor)
ARC (koriv)
POLYLINE

242 Programozas: Adatatvitel DXF fajlokbdl vagy hagyoméanyos konttrleirasbél @
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SsET SRECTRY, SELECT
REFERENCE
LavER ® CONTOUR

SELECT
POSITION

CANCEL
SELECTED
ELEMENTS

SAVE
SELECTED
ELEMENTS




DXF fajl megnyitasa

PGM
MGT
T1PUS-

i)
VALASZTAS

MUTAT

Valassza a Programbevitel és szerkesztés
Uzemmodot

Hivja be a fajlkezel6t

A fajltipus kivalasztasahoz sziikséges
funkcibgombsor megjelenitéséhez nyomja meg a
TIPUSVALASZTAS funkciégombot

Minden DXF fajl megjelenitéséhez nyomja meg a DXF
MEGJELENITES funkciégombot

Valassza ki azt a kdnyvarat, amibe a DXF f3jlt
elmentette

Valassza ki a kivant DXF fajlt, és toltse be az ENT
gombbal. A TNC elkezdi a DXF konvertalast és a DXF
fajl tartalmat megjeleniti a képernyén. A TNC a
rétegeket a bal oldali ablakban, a rajzot a jobb oldali
ablakban jeleniti meg

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.1 DXF fajlok feldolgozasa (szoftver opcid)

Alapbeallitasok

A harmadik funkciégombsor tdbb beallitasi lehetéséget tartalmaz:

Beadllitas

Funkciégomb

Manual Programming and editing

operation

. . .WERKZEUGPLATTE .>>

SZIN NORMAL/INVERZ: szinséma médositasa

SZiN
NORMAL

INVERZ

3-D MOD/2-D MOD: 2-D és 3-D (izemmad kdzotti
valtas

2D MéD

MERTEKEGYSEG MM/INCH: Adja meg a DXF
fajl mértékegységét. Ekkor a TNC a megadott
mértékegységben dolgozik a konturprogrammal

MERTEK-
EGYSEG

M)  INCH

A tlirés meghatarozza, hogy milyen messze lehet
egymastol két szomszédos konturelem. A tliréssel
kompenzalni tudja a rajz |étrehozaskor keletkezett
pontatlansagokat. Az alapbeallitas csak a teljes
DXF f4jl kiterjedésétél fugg

TURES
BEALL£TASA

B0 317%278MM

COLOR UNIT OF = — ADDITIONAL
NORMAL MEASURE CIRCLE PT.

INVERTED | 2D MODE | ] 1noH | TOLERANCE | RESOLUTION oN

A felbontas meghatarozza, hogy hany
tizedesjegyet kell a TNC-nek hasznalnia
konturprogram létrehozasakor. Alapértelmezett
beallitas: 4 tizedeshely (megfelel a 0,1 ym-es
felbontasnak, ha a MM mértékegység-beallitas
aktiv).

FELBONTAS
BEALLTASA

A pontatvitel kérre vagy kérivre mod
meghatarozza, hogy a TNC automatikusan betdlti-
e a kdérkézéppontot a gépi poziciok
egérkattintassal torténd kivalasztasakor (Kl), vagy
sziikség van-e tovabbi pontok megjelenitésére a
koroén.

Ki

Ne jelenjen meg tovabbi pont a koron.
Korkézéppont kézvetlen felvétele egy korre,
vagy korivre vald kattintaskor.

BE
Jelenjen meg tovabbi pont a kéron. A kivant
kérpontok egyenkénti felvétele kattintassal

TOVABBI
KORPONT

k]  ee

Pontfelvételi mod: meghatarozza, hogy a TNC
megjelenitse-e a szerszampalyat a megmunkalasi
poziciok kivalasztasakor.

SZERSZAM-
PALYA
KIJELZES

mivel a DXF fajl nem tartalmaz ilyen informaciot.

Q Ne feledje, hogy be kell allitania a helyes mértékegységet,
=

Ha régebbi TNC vezérl6k részére kivan programot
létrehozni, akkor a felbontas pontossaga legfeljebb harom
tizedesjegy. Ezenkivil, el kell tavolitania azokat a
megjegyzéseket, amiket a DXF konverter szir be a

konturprogramba.
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Réteg beallitasok

T4

7.1 DXF fajlok feldolgozasa (szoftver opcid)

Szabaly, hogy a DXF fajlok tobb réteget tartalmaznak, amivel a PreERATNRE AmE 2R G i nE
tervezd dsszerendezi a rajzot. A tervezd a rétegekkel csoportokba

rendezheti a klilébnb6zd tipusu elemeket, mint példaul: aktualis
munkadarab kontdr, méretek, segéd- és vazlat vonalak, arnyékolasok
és szOvegek.

« . \WERKZEUGPLATTE . >>|

igy a lehetd legkevesebb sziikségtelen informacié jelenik meg a
képerny6n a konturok kivalasztasakor, a DXF fajlban tarolt minden
felesleges réteg elrejthetd.

C A feldolgozand6 DXF fajlnak legalabb egy réteget kell
=

tartalmaznia.
Még egy konturt is kivalaszthat, ha a tervez6 kilén
rétegbe mentette azt. S0 517sz75r
SET SPECIFY SELECT SELECT CANCEL. SAVE
e "TEE | o | postrzon | ELETER | TR END
Laver Ha még nincs aktivalva, valassza ki a rétegbedllitasi
CZIECCD tUzemmadot. A TNC a bal oldali ablakban jeleniti meg

az aktiv DXF fajl 6sszes rétegét

Réteg elrejtéséhez valassza ki a réteget a bal
egérgombbal, és kattintson a megfeleld
jelélénégyzetbe

’ym

Réteg megjelenitéséhez valassza ki a réteget a bal
egérgombbal, és kattintson Ujra a megfeleld
jelolénégyzetbe
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7.1 DXF fajlok feldolgozasa (szoftver opcid)

r =

A referenciapont meghatarozasa

A rajz nullapontja a DXF fajlban nem mindig ugy helyezkedik el, hogy
azt kdzvetlendl alkalmazni tudja a munkadarab referenciapontjaként.
Ezért a TNC egy funkcidjaval eltolhaté a rajz nullapontja egy megfelelé
helyzetbe, ha egy elemre kattint.

Referenciapont az alabbi helyzetekben hatarozhaté meg:

Egy egyenes kezdb-, vég- és kézéppontjaban
Egy koriv kezd6- és végpontjaban
Két siknegyed kozotti atmenetben vagy egy teljes kor
kdézéppontjdban
A kovetkez8k metszéspontjaban:
Két metsz6 egyenes, még akkor is, ha a metszéspont valdjaban
az egyik egyenes meghosszabbitdsan van
Egyenes - koriv
Egyenes - teljes kor
Kor - kor (tekintet nélkil arra, hogy egy koriv, vagy teljes kor)

billenty(izethez tartozé érintépadot vagy az USB porton

O Referenciapont meghatarozasahoz hasznalja a TNC
keresztul csatlakoztatott egeret.

A referenciapontot akkor is megvaltoztathatja, ha mar
kivalasztotta a konturt. A TNC nem szamolja ki a kontur
pillanatnyi adatait addig, amig a kivalasztott konturt el nem
menti egy konturprogramba.

246 Programozas: Adatatvitel DXF fajlokbol vagy hagyomanyos konturleirasbol @
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Element info.
©0.0000
0.0000
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SsET SRECTRY, SELECT SELECT
REFERENCE

LAYER @ CONTOUR POSITION

CANCEL
SELECTED
ELEMENTS

SAVE
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ELEMENTS




Referenciapont kivalasztasa egy 6nall6 elemen
sezzst Valassza ki a referenciapont-meghatarozasi

KIJELOL

@ Uzemmodot

Kattintson az egér bal gombjaval arra az elemre, ahol
a referenciapontot beallitana: a TNC egy csillaggal
jeldli meg a kivalasztott elemen a referenciapontok
lehetséges helyzetét

Kattintson arra a csillagra, amit ki akara valasztani
referenciapontként: a TNC a kivalasztott helyen
megjeleniti a referenciapont szimbolumat. Hasznalja
a nagyitas funkciot, ha a kivalasztott elem tul kicsi

Referenciapont kivalasztasa két elem metszéspontjaban
Valassza ki a referenciapont-meghatarozasi

KIJELOL

& Uzemmodot

Kattintson az egér bal gombjaval az elsé elemre
(egyenes vonal, teljes kor vagy koériv): a TNC egy
csillaggal jeldli meg a kivalasztott elemen a
referenciapontok lehetséges helyzetét

Kattintson az egér bal gombjaval a masodik elemre
(egyenes vonal, teljes kor vagy koriv): a TNC
metszésponton allitja be referenciapont szimbdlumat

A TNC kiszamitja két elem metszéspontjat, még akkor is,
@ ha a metszéspont az egyik elem meghosszabbitasan van.

Ha a TNC t6bb lehetséges metszéspontot talal, akkor a
masodik elemen tortént egérkattintas helyéhez
legkdzelebbit valasztja ki.

Ha a TNC nem tud metszéspontot szamitani, akkor
visszavonja az elsé elemrdl a jelolést.

Elem informacio

A képerny6 bal als6 részén a TNC kijelzi, hogy a kivalasztott vt |Programming and editing
referenciapont milyen messze van a rajzi referenciaponttol.

. . .UERKZEUGPLATTE.>>

Element il
ox o

oy
o0z

BD__317%278MN

= SPECIFY i e CANCEL SAVE
REFERENCE SELECTED | SELECTED END
LAYER & CONTOUR | POSITION | g ements | ELeMENTS

T4
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7.1 DXF fajlok feldolgozasa (szoftver opcid)
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r =

Kontur kivalasztasa és mentése

Kontur kivalasztasahoz hasznalja a TNC billentyiizethez wersien |PTOSTAMMING End editing
@ tartozo érintépadot vagy az USB porton keresztul
csatlakoztatott egeret. e

Ha nem hasznalja a konturprogramot a smarT.NC
Uzemmadban, akkor a kivant megmunkalasi iranynak
megfeleld kontur kivalasztasakor meg kell hataroznia a
megmunkalas sorrendjét.

Valassza ki az els6 konturelemet, ami Gitk6zés nélkdl
megkozelithetd.

Ha a konturelemek tul kzel vannak egymashoz,
hasznalja a nagyitas funkciét.

B0 115*101MM

SELECT SELECT SONCEL 200E
SELECTED | SELECTED END
CONTOUR'™ || FOSITION | elements | ELEMENTS

Valassza ki kontarkivalasztasi modot. A TNC elrejti a e | s
L] bal oldali ablakban megjelend rétegeket, és a jobb

oldali ablak lesz aktiv a konturkivalasztashoz

Konturelem kivalasztasahoz kattintson a kivant
konturelemre a bal egérgombbal. A kivalasztott
konturelem kékre valt. Ugyanekkor, a TNC egy
szimbolummal (kor vagy egyenes) jeldli a kivalasztott
elemet a bal oldali ablakban

A kdvetkez6 konturelem kivalasztasahoz kattintson a
kivant konturelemre a bal egérgombbal. A kivalasztott
konturelem kékre valt. Ha a kivalasztott
megmunkalasi sorrendnek megfelel6 tovabbi
konturelemek egyértelmien kivalaszthatdk, akkor
ezek az elemek z0ldre valtanak. Kattintson a
legutolso z6ld elemre, igy felveheti az 6sszes elemet
a konturprogramba. A TNC a bal oldali ablakban
mutatja az 0sszes kivalasztott konturelemet. A TNC
olyan elemeket jelenit meg, amelyek az NC
oszlopban még zoéldek, ellenérzé jel nélkil. A TNC
nem menti el ezeket az elemeket a konturprogramba.
A kijel6lt elemek bevétele a konturprogramba a bal
oldali ablakba kattintassal is lehetséges

Szlikség esetén visszavonhatja a korabban
kivalasztott elemek kivalasztasat. Ehhez ismét
kattintson ra az elemre a jobb oldali ablakban, de
ezuttal ugy, hogy kézben lenyomja a CTRL gombot

azonositoszamot jelenit meg a bal oldali ablakban. Az elsé
szam a konturelem sorszama, a masodik elem a megfelel
toréttvonal elemszama a DXF fajlban.

@ Ha toréttvonalakat valasztott ki, a TNC egy kétszint(
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Javer. A kivalasztott konturelemek fellletleird programban
MENTT torténd mentéséhez, adjon meg barmilyen fajinevet a
TNC kijelzjén felugré ablakban. Alapértelmezett
beadllitas: a DXF fajl neve. Ha a DXF fajl neve
kiildnleges karaktereket vagy szokdzoket tartalmaz,
akkor a TNC alahuzésjelre cseréli ezeket a
karaktereket

Nyugtazza a bevitelt: a TNC elmenti a
konturprogramot abba a kdnyvtarba, ahova a DXF
fajlt is elmentette

ENT

v Ha tObb konturt akar kivalasztani: nyomja meg a
vTsszAUON KIVALASZTOTT ELEMEK TORLESE
funkciogombot, és valassza ki a kdvetkezd konturt a

fent leirtak szerint.

atviszi a konturprogramba. Az elsé meghatarozas
tartalmazza a teljes DXF fajl méreteit. A masodik (ez az
aktiv) csak a kivalasztott konturelemeket tartalmazza, igy
a nyers munkadarab mérete optimalis lesz.

C A TNC a két nyersdarab meghatarozast (BLK FORM) is

A TNC csak azokat az elemeket menti, amelyeket
aktualisan kivalasztott (kék elemek), vagyis amelyek egy
ellenérzd jelet kaptak a bal oldali ablakban.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.1 DXF fajlok feldolgozasa (szoftver opcid)

r =

Konturelemek felosztasa, meghosszabbitasa és leroviditése

Ha a rajzon kivalasztott konturelemek gyengén kapcsolddnak, akkor rorua1 Programming and editing
el6szor szét kell valasztania a konturelemeket. Ez a funkcio
automatikusan rendelkezésre all, ha konturkivalasztasi modban van.

.. .\DELI@1.DXF

Kovesse az alabbiakat:

A rosszul csatlakozoé konturelemet kivalasztotta, igy az kék szin(i

Kattintson a szétvalasztando konturelemre: A TNC a metszéspontot
egy korbe rajzolt csillaggal jelzi, a kivalaszthaté végpontokat pedig
egyszeri csillagokkal

Nyomja meg a CTRL gombot és kattintson a metszéspontra: A TNC
a metszéspontnal szétvalasztja a konturelemet és a csillagok
eltlinnek. Ha egy hézag van, vagy az elemek atfedik egymast, a
TNC ezeket a hibasan csatlakozo6 elemeket kibdviti, vagy leréviditi a

két elem metszéspontjaig —
Kattintson ismét a szétvalasztott konttrelemekre: A TNC ismét e
megjeleniti a végpontokat és a metszéspontokat

Kattintson a kivant végpontra: A TNC a szétvalasztott elemet kékre
szinezi

Valassza ki a kovetkez6 konturelemet

~—ivo.
SELECT SELECT SENCEL L
SELECTED | SELECTED END
CONTOUR  POSITION | g pMENTS | ELEMENTS

egy egyenes, akkor a TNC ugyanazon egyenes mentén
meghosszabbitja/leréviditi azt. Ha a meghosszabbitandd
vagy leréviditend® konturelem egy koriv, akkor a TNC
ugyanazon iv mentén hosszabbitja meg/roviditi le azt.

Q Ha a meghosszabbitandé vagy leréviditendd konturelem

A funkci6 hasznalatahoz legalabb két konturelemet kell
kivalasztani ugy, hogy az irany is egyértelmiien meg
legyen hatarozva.

Elem informacié st
A képerny6 bal alsé részén a TNC informaciot jelenit meg arrol a
kontarelemrdl, amit utoljara valasztott ki egy egérkattintassal a bal
vagy a jobb oldali ablakban.

Programming and editing

TNC: \DUMPPGM\CAP . DXF

NC |1d [Element

Egyenes
Az egyenes végpontja, illetve a kezdépont ki van szurkitve

Koér vagy koriv
Kor kdzéppontja, kdr végpontja és forgasirany. A kezdépont és a kor
sugara ki van szurkitve

SPECIFY o o CANCEL SAVE
REFERENCE SELECTED | SELECTED END
&) CONTOUR | POSITION | g ements | ELEMENTS

SET
LAVER
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Megmunkalasi pozicidk kivalasztasa és tarolasa

T4

Manual
operation

Programming and editing

Megmunkalasi pozicid kivalasztasahoz hasznalja a TNC
@ billentylizethez tartoz6 érintépadot vagy az USB porton —vERcELATTE >
keresztiil csatlakoztatott egeret. o meen

Ha a kivalasztott poziciok tul kbzel vannak egymashoz,
hasznalja a nagyitas funkciot.

Sziikség esetén konfiguralja ugy az alapbeallitasokat,
hogy a TNC a szerszampalyakat mutassa (lasd
“Alapbeallitdsok” 244 oldalon).

490.0000
v 88.0000
z ©.0000

A pontmintdzat-generatorban a megmunkalasi pozicidk
meghatarozasahoz harom lehetéség all rendelkezésre:

Kivalasztas egyenkeént: S0 317xzvsHn 1z points
UNIT OF SET SET ADDITIONAL SHoW
CIRCLE PT. TOOL

Valassza ki egyenkeént az egérrel a kivant megmunkalasi poziciokat peeoes | T il gl ro| oo
(lasd “Kivalasztas egyenként” 252 oldalon)

Furatpozicidk gyors kivalasztasa az egérrel meghatarozott
tertleten: .
Az egérrel keretezzen be egy tertilet annak meghatarozasahoz. Igy

gyors kivalasztasa az egérrel meghatarozott tertileten” 253 oldalon)

Furatpozicidk gyors kivalasztasa atméré megadasaval:

Egy furatatmérd megadasaval minden adott atmérdji furatpoziciot
kivalaszthat a DXF fajlban (lasd “Furatpoziciok gyors kivalasztasa
atmér6é megadasaval’ 254 oldalon)

’ym

7.1 DXF fajlok feldolgozasa (szoftver opcid)
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7.1 DXF fajlok feldolgozasa (szoftver opcid)

Kivalasztas egyenként

POZiCIOT
KIVALASZT

KIVAL.
ELEMEKET
MENTI

KIVAL.
ELEMEKET
VISSZAVON

252

Vélassza ki a megmunkalasi pozici6 kivalasztasi
madjat. A TNC elrejti a bal oldali ablakban megjelend
rétegeket, és a jobb oldali ablak lesz aktiv a pozicid
kivalasztasahoz

Egy megmunkalasi pozicid kivalasztasahoz kattintson
a kivant elemre a bal egérgombbal. A TNC
csillagokkal jelzi a kivalasztott elemen a
megmunkalasi poziciok lehetséges helyét. Kattintson
valamelyik csillagra: A TNC betdlti a kivalasztott
poziciét a bal oldali ablakba (megjelenit egy pont
szimbdlumot). Ha egy korre kattint, a TNC atveszi
annak kézéppontjat megmunkalasi pozicioként

Sziikség esetén visszavonhatja a korabban
kivalasztott elemek kivalasztasat. Ehhez ismét
kattintson ra az elemre a jobb oldali ablakban, de
ezuttal ugy, hogy kézben lenyomja a CTRL gombot
(kattintson a kijeldlt terlleten beliilre)

Ha meg akarja hatarozni a megmunkalasi poziciokat
két elem metszéspontjaban, akkor kattintson az els6
elemre a bal egérgombbal: a TNC csillagokat jelenit
meg a valaszthaté megmunkalasi pozicidkban

Kattintson a masodik elemre (egyenes, teljes kor vagy
koriv) a bal egérgombbal. A TNC betolti az elemek
metszéspontjat a bal oldali ablakba (megjelenit egy
pont szimbdlumot)

A kivalasztott megmunkalasi poziciok pontfajlban
tortén6é mentéséhez adjon meg egy fajinevet a TNC
kijelz6jén felugré ablakban. Alapértelmezett beallitas:
a DXF fajl neve. Ha a DXF f4jl neve kiilénleges
karaktereket vagy szokozoket tartalmaz, akkora TNC
alahuzasjelre cseréli ezeket a karaktereket

Nyugtazza a bevitelt: a TNC elmenti a
konturprogramot abba a kényvtarba, ahova a DXF
fajlt is elmentette

Ha tébb megmunkalasi poziciot szeretne kivalasztani
azért, hogy azokat egy kuilén fajlban tarolja, nyomja
meg az ELEMEK KIVALASZTASANAK
VISSZAVONASA ikont és valassza ki azt a fent leirtak
szerint

Programozas: Adatatvitel DXF fajlokbol vagy hagyomanyos konturleirasbol @
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. . .WERKZEUGPLATTE . >>
Id t 2

Element info.

40.0000
v 88.0000
z ©.0000

NORMAL

INVERTED | 27D MODE

B0 317%279MM 12 points

S

UNIT OF
MEASURE

M) INCH

SET
TOLERANCE

Programming and editing

SET
RESOLUTION

ADDITIONAL

CIRCLE PT.

[OFF]  on




Furatpoziciok gyors kivalasztasa az egérrel meghatarozott

teriileten

POZCI&T
KIVALASZT

KIVAL.
ELEMEKET
MENTI

ENT

KIVAL.
ELEMEKET
VISSZAVON

Valassza ki a megmunkalasi pozicio kivalasztasi
madjat. A TNC elrejti a bal oldali ablakban megjelend
rétegeket, és a jobb oldali ablak lesz aktiv a pozicid
kivalasztasahoz

Nyomija le a shift gombot a billentylizeten és a bal
egérgombbal hatarozzon meg egy terlletet, amin
belll a TNC-nek minden kérkozéppontot
furatpozicioként at kell vennie: a TNC megnyit egy
ablakot, amelyben elvégezheti a furatok méret szerinti
sz(rését

Konfiguralja a sziiré beallitasokat (lasd
“Szilrébeallitasok” 255 oldalon) és kattintson a
Hasznalat gombra annak megerd@sitéséhez: a TNC
betdlti a kivalasztott pozicidkat a bal oldali ablakba
(megjelenit egy pont szimbdlumot).

Szilikség esetén visszavonhatja a korabban
kivalasztott elemek kivalasztasat. Ehhez ujra jeldljon
ki nyitott egy terlletet, de ezuttal ugy, hogy kézben
lenyomja a CTRL gombot

A kivalasztott megmunkalasi poziciok pontfajlban
tortén6é mentéséhez adjon meg egy fajlnevet a TNC
kijelzjén felugrd ablakban. Alapértelmezett beallitas:
a DXF fajl neve. Ha a DXF f3jl neve kiilénleges
karaktereket vagy szok6zoket tartalmaz, akkora TNC
alahuzasjelre cseréli ezeket a karaktereket

Nyugtézza a bevitelt: a TNC elmenti a
konturprogramot abba a kényvtarba, ahova a DXF
fajlt is elmentette

Ha tébb megmunkalasi poziciot szeretne kivalasztani
azért, hogy azokat egy kulon fajlban tarolja, nyomja
meg az ELEMEK KIVALASZTASANAK
VISSZAVONASA ikont és valassza ki azt a fent leirtak
szerint

HEIDENHAIN iTNC 530
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« . .WERKZEUGPLATTE.>>

Programming and editing

Number of selected positions: 28

Smallest diameter:

5.500000000000000¢

¥ ApP1y

Filter machining positions

t<<| < <= Diameter => > | >t
F Apply path optimization

Number of positions after filtering: 12

Largest diameter:

5. 500000000000000(

X cancel |

[BD__317%Z78MM
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Furatpoziciok gyors kivalasztasa atméré megadasaval

POZiCIOT
KIVALASZT

ATME-
RO
VALASZT

KIVAL.
ELEMEKET
MENTI

KIVAL.
ELEMEKET
VISSZAVON

254

Vélassza ki a megmunkalasi pozici6 kivalasztasi
madjat. A TNC elrejti a bal oldali ablakban megjelend
rétegeket, és a jobb oldali ablak lesz aktiv a pozicid
kivalasztasahoz

Valassza az utolso6 funkciégombsort

Nyissa meg a parbeszédablakot az atméré
megadasahoz: adjon meg egy atmérét a TNC
kijelz6jén megjelend felugré ablakban

Adja meg a kivant atmérét és nyugtazza az ENT
gombbal: a TNC keresni kezdi a megadott atméréhoz
tartozé DXF fajlt és megjeleniti azt a felugré ablakot,
amelyben a valasztott atmérd értéke legkdzelebb all a
megadott atmérd értékhez. A furatok méret szerinti
szlrése utdlag is lehetséges

Sziikség esetén konfiguralja a szir6 beallitasokat
(lasd “Szlrébeallitasok” 255 oldalon) és kattintson a
Hasznalat gombra annak megerdsitéséhez: a TNC
betdlti a kivalasztott pozicidkat a bal oldali ablakba
(megjelenit egy pont szimboélumot)

Szlikség esetén visszavonhatja a korabban
kivalasztott elemek kivalasztasat. Ehhez ujra jeldljon
ki nyitott egy teruletet, de ezuttal ugy, hogy kézben
lenyomja a CTRL gombot

A kivalasztott megmunkalasi poziciok pontfajlban
torténé mentéséhez adjon meg egy fajlnevet a TNC
kijelz&jén felugro ablakban. Alapértelmezett beallitas:
a DXF f3jl neve. Ha a DXF f3jl neve kiilénleges
karaktereket vagy szokozoket tartalmaz, akkor a TNC
alahuzasjelre cseréli ezeket a karaktereket

Nyugtazza a bevitelt: a TNC elmenti a
konturprogramot abba a kényvtarba, ahova a DXF
fajlt is elmentette

Ha tébb megmunkalasi poziciot szeretne kivalasztani
azért, hogy azokat egy kuldn fajlban tarolja, nyomja
meg az ELEMEK KIVALASZTASANAK
VISSZAVONASA ikont és valassza ki azt a fent leirtak
szerint

Programozas: Adatatvitel DXF fajlokbol vagy hagyomanyos konturleirasbol @

G Programming and editing

operation

. . .WERKZEUGPLATTE.>>

Id |Element

BD_317%Z78MN

©] SETect machining position

Hole diameter to be founcE IR

cancel




Sz(irébeallitasok

A furatpoziciok kijeldlésére szolgalé gyors kivalasztasi funkcid ot
hasznalata utan megjelenik egy felugré ablak, amelyben a legkisebb

atmeérd a bal oldalon, a legnagyobb pedig a jobb oldalon lathaté.
Kdzvetlendl az atmérd kijelzés alatt taldlhaté gombokkal beallithatja a
legkisebb atmérét a bal oldali teriileten, a legnagyobbat pedig a jobb —
oldali tertleten, igy azokat az atméréket toltheti be, amelyeket ‘F},.J =N

szeretné. T T ST

Smallest diameter:

T4

Programming and editing

« . \WERKZEUGPLATTE . >>|

Largest diameter:

5.500000000000000¢ 5.500000000000000( |

Az alabbi gombok allnak rendelkezésére: Li<<| < |BERIEN < vianeter -> RN > [>>1]

F Apply path optimization

Number of positions after filtering: 12
¥ Apply X cancel

Legkisebb atméré sziirébeallitasa Funkciégomb

A legkisebb atméré megjelenitése (alapbeallitas) eg

Az eggyel kisebb a4tméré megjelenitése

[BD__317#279MM

B

Manual
operation

< |
Az eggyel nagyobb atméré megjelenitése >

A legnagyobb meglévé atméré megjelenitése. A S
TNC a legkisebb atméréhoz tartozo sziiré értekét
allitjia a legnagyobb atméréhéz beallitott értékre

Legnagyobb atméro sziirébeallitasa Funkciégomb

’ym

7.1 DXF fajlok feldolgozasa (szoftver opcid)

A legkisebb meglévé atmérd megjelenitése. A e
TNC a legnagyobb atméréhdéz tartozé sziré

értékét allitja a legkisebb atméréhdz beallitott

értékre mo.

v 88.0000
z ©0.0000

Az eggyel kisebb atméré megjelenitése

[B0__317#279MM 12 points

s
NORMAL

INVERTED | 2P MODE

Az eggyel nagyobb atméré megjelenitése

UNIT OF

|l

MEASURE

[m oM

CIRCLE PT.
TOLERANCE | RESOLUTION &

SET oeT ADDITIONAL ‘ SHow

A legnagyobb atméré megjelenitése S
(alapbeallitas)

Ha a palyaoptimalizacié alkalmazasa opcié be van kapcsolva
(alapbeallitas), a TNC kivalogatja a kivalasztott megmunkalasi
pozicidkat a lehet6 leghatékonyabb szerszampalyahoz. A
szerszampalyat megjelenitheti, ha a SZERSZAMPALYA
MEGJELENITESE funkciégombra kattint (lasd “Alapbeallitasok” 244
oldalon)
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7.1 DXF fajlok feldolgozasa (szoftver opcid)

Elem informacioé

A képerny6 bal alsé részén a TNC megjeleniti annak a megmunkalasi
pozicidnak a koordinatait, amit utoljara valasztott ki egy
egérkattintassal a bal vagy a jobb oldali ablakban

Miiveletek visszavonasa

A megmunkalasi pozicidk kivalasztasa izemmodban utoljara végzett
négy miveletet visszavonhatja. Az utolsé6 funkciégombsor a kdvetkezé
funkcibgombokat kinalja erre a célra:

Funkcié Funkciégomb
Az utoljara végzett mivelet visszavonasa aKcte

VISSZAMEN.
Az utoljara végzett mivelet megismétiése aKeze

ISMET-
LESE

Manual
operation

1d

Element il
X

v
z

- . .WERKZEUGPLATTE.>>

nt

nfo.
40.0000
88.0000

©0.0000

[BD__317#279MM 12 points

COLOR

INVERTED

Programming and editing

UNIT OF

SET
TOLERANCE

MEASURE

M) IncH

2-D MODE

SET
RESOLUTION

ADDITIONAL
CIRCLE PT.
oN

SHOW
TooL.
PATH
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Nagyitas funkcié

A TNC rendelkezik egy hatékony nagyité funkcidval, igy konnyebben
felismerhet6k a kis részletek kontur vagy pont kivalasztasakor:

T4

Funkcioé Funkciégomb
Munkadarab nagyitasa. A TNC mindig az +£@\
aktualisan kijelzett nézet kdzéppontjat nagyitja ki.

A gorditésav alkalmazasaval pozicionalhatja a
rajzot az ablakban, igy a kivant terllet jelenik meg,
miutan megnyomta a funkciégombot.

[BD__zBa*zazih

! -

Munkadarab kicsinyitése —E@\
Munkadarab megjelenitése eredeti méretben x=@
A nagyitott teriilet mozgatasa felfelé t
A nagyitott teriilet mozgatasa lefelé }

A nagyitott terlilet mozgatésa balra

A nagyitott terlilet mozgatasa jobbra

kicsinyitésre is. A nagyitas kozéppontja az egér

Q A gorgetds egeret hasznalhatja nagyitédsra vagy
mutatdjanal van.

A nagyitas masik lehetésége a nagyitasi terilet
kivalasztasa az egér bal gombjaval.

Dupla kattintas az egér jobb gombjaval egy reset az
alapértelmezett nézetre.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.2 Adatatvitel hagyomanyos programnyelvekbdl

7.2 Adatatvitel hagyomanyos
programnyelvekbél

Alkalmazas

Ezzel a funkcioval vehet ki programrészeket, vagy teljes konturokat
egy létezd hagyomanyos programbdl, kiléndsen hogyha ez egy CAM
rendszerrel készllt. A TNC megjeleniti a hagyomanyos programnyelv

S|
o
B
2
g

parbeszédet 2D vagy 3D formaban. @ 2
Az adatatvitel smartWizard-dal egyitt val6 hasznalata kilonGsen oo
hatékony, mert konturszerkeszt6 MUVELET-eket biztosit a 2D és 3D E :
feldolgozasahoz. _
o e
. ., o s
Hagyomanyos programok megnyitasa o e
n 12 @51 o]
. Valassza a Programbevitel és szerkesztés P
-<’> - P X 88.0000
lizemmadot v ieisee
Hivja be a fajlkezel&t
MGT AD->XYZ =—viis
ne A fajltipus kivalasztasahoz sziikséges
P EEEh funkcibgombsor megjelenitéséhez nyomja meg a
TIPUSVALASZTAS funkciogombot
Valamennyi hagyomanyos program megjelenitéséhez
" nyomja meg a MUTAT .H funkciégombot

Valassza ki azt a kdnyvarat, amibe a fajlt elmentette
Valassza ki a kivant H fajlt

A CTRL+0O kombinacioval valasza ki a Megnyitas
ezzel... parbeszédet

Valassza a Megnyitas Konverterrel-t, nyugtazza az
ENT gombbal, a TNC megnyitja a hagyomanyos
programot, és grafikus formaban jeleniti meg a kontar
elemeit
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Referenciapont meghatarozasa; konturok
kivalasztasa és mentése
A referencia pont beadllitdsa és konturok kivalasztasa megegyezik a
DXF fajlbol valé adatatvitellel:

Lasd “A referenciapont meghatarozasa”, 246. oldal

Lasd “Kontur kivalasztasa és mentése”, 248. oldal

Valamint egy specialis funkcié érhetd el a konturok gyors
kivalasztasahoz: a TNC rétegmodban akkor jeleniti meg a
konturneveket, ha a program tartalmaz megfelel6en formazott
strukuralt elemeket tartalmaz.

Kattintson duplan a rétegre, hogy a TNC automatikusan kivalassza a
teljes konturt a kdvetkezd struktura elemig. A Mentés funkcioval
tarolhato el a kivalasztott kontur kézvetlenil NC programként.

NC példamondatok

6 ...

7L Z...

8 * — Bels6 kontur

9 L X+20 Y+20 RR F100
10 L X+35 Y+35

1L..

12 L ..

2746 L ...

2747 * — Kontur vége
2748 L ...

HEIDENHAIN iTNC 530

Tetszdleges programbekezdés

El6pozicionalas

Mondatstruktura, amit a TNC rétegként jelenit meg
Els6 konturpont

Az els6 konturelem végpontja

Tovabbi konturelemek

Utolso konturpont
A kontur végét azonosité mondatstruktura

Kbzbens6 pozicionald mozgasok

7.2 Adatatvitel hagyomanyos programnyelvekbél
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8.1 Alprogramok

8.1 Alprogramok és programrészek
cimkézése, ismétlése

Az alprogramok és programrész ismétlések lehetévé teszik, hogy egy
egyszer mar programozott megmunkalasi miiveletsort annyiszor
futtasson le, ahanyszor sziikséges.

Cimkék

Az alprogramok és programrész ismétlések kezdetét cimkék (G98 L)
jelzik az alkatrészprogramban.

A CIMKEKET egy 1 és 999 kdzotti szam vagy egy On altal megadott
név azonositja. Minden CIMKE szam és CIMKE név csak a
programban allithaté be a LABEL SET gombbal vagy a G98 funkciéval.
A megadhatd cimkenevek szamanak csak a belsé memoria szab
hatart.

a TNC hibalizenetet kiild az G98 mondat végén. Nagyon
hosszu programoknal korlatozhatja a mondatok szamat:
az MP7229 gépi paraméterrel beallithatja a cimke ismételt
eléfordulasanak figyelését.

@ Ha egy cimkenév vagy -szam tdbbszor is szerepel, akkor

A 0. cimke (G98 L0) kizardlag az alprogramok végét jelzi és ezért
akarhanyszor el6fordulhat a programban.
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8.2 Alprogramok

Végrehajtasi sorrend

1 ATNC végrehajtja az alkatrészprogramot addig a mondatig, ahol a
Ln,0 meghiv egy alprogramot

2 A TNC végrehajtja az alprogramot az elejétél a végéig. Az
alprogram végét G98 L0 jelzi

3 Af6program az alprogram hivasat Ln,0 kdveté mondattol
folytatodik

Megjegyzések a programozashoz

A féprogram legfeljebb 254 alprogramot tartalmazhat

Az alprogramok tetsz6leges sorrendben és alkalommal
meghivhatok

Egy alprogram nem hivhatja meg 6nmagat

Az alprogramok a féprogram utan allnak (egy M2 vagy M30
mondatot kévetéen)

Ha az alprogramok az M2 vagy az M30 funkciot tartalmazé mondat
el6tt allnak, a vezérl§ legalabb egyszer végrehaijtja azokat, még
akkor is, ha nem hivja meg azokat

Alprogram programozasa

Az alprogram elejének megjeldléséhez nyomja meg
sar az LBL SET gombot

Adja meg az alprogram szamat. Ha cimkenevet
szeretne hasznalni, nyomja meg a LBL NAME
funkcibgombot a szévegbevitelhez

Az alprogram végének jeldléséhez nyomja meg a LBL
SET gombot és adja meg a "0" cimkeszamot

Alprogram meghivasa

Egy alprogram meghivasahoz nyomja meg az LBL
— CALL gombot

Alprogram meghivasa/ismétlése: Adja meg a hivando
alprogram cimkeszamat. Ha label nevet kivan
hasznalni, nyomja meg a LBL NAME funkciégombot a
szbvegbe irashoz. Ha cél cimként kivanja megadni
egy szbvegparaméter szamat: nyomja meg a QS
funkcibgombot; ezutdn a TNC ahhoz a cimke névhez
ugrik, amelyik a sz6vegparaméterben lett
meghatarozva

A G98 L 0 utasitas nem megengedett (a nullas cimke csak
@ az alprogramok végét jeldli).
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8.3 Programr

8.3 Programrész ismétlés

G98 cimke

A programrész ismétlés kezdetét az G98 L cimke jelzi. A programrész
ismétlés végét pedig a Ln,m.

Végrehajtasi sorrend

1 A TNC végrehajtja az alkatrészprogramot a programrész végéig
(Ln,m)

2 Ezutan a LBL Ln,m utasitassal megcimkézett mondattol Gjra
végrehajtja a programrészt annyiszor, amennyit a m utasitashoz
megad

3 A TNC az utolso ismétlés utan folytatja az alkatrészprogramot

Megjegyzések a programozashoz

Egy programrész legfeljebb 65 534 alkalommal ismételhet6 meg

A vezérl6 mindig eggyel tdbbszoér hajtja végre a programrészt, mint
ahany ismétlést programoz

Programrész ismétlés programozasa

LBL A programrész ismétlés elejének megjeldléséhez
nyomja meg az LBL SET gombot és adja meg az
ismételni kivant programrész CIMKESZAMAT. Ha
cimkenevet szeretne hasznalni, nyomja meg az LBL
NAME funkcibgombot a szévegbevitelhez

Adja meg a programrészt

Programrész ismétlés meghivasa

Nyomja meg az LBL CALL gombot
CALL

Alprogram meghivasa/ismétlése: Adja meg a hivando
alprogram cimkeszamat. Ha label nevet kivan
hasznalni, nyomja meg a LBL NAME funkciégombot a
szbvegbe irashoz. Ha cél cimként kivanja megadni
egy szbvegparaméter szamat: nyomja meg a QS
funkcidgombot; ezutdn a TNC ahhoz a cimke névhez
ugrik, amelyik a sz6vegparaméterben lett
meghatarozva

Ismétlés REP: Adja meg az ismétlések szamat, majd
nyugtédzza az ENT gombbal
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8.4 Onallé program mint alprogram

Végrehajtasi sorrend

1 ATNC végrehajtja az alkatrészprogramot addig a mondatig, ahol a
% meghiv egy masik programot

2 A TNC végrehajtja a masik programot az elejétdl a végéig

3 ATNC folytatja az elsé (hivd) programot a program hivasat koveté
mondattol

Megjegyzések a programozashoz

Nincs sziikség cimkére a programok alprogramként torténé
meghivasahoz

A hivott program nem tartalmazhat M2 vagy M30 mellékfunkciot. Ha
meghatarozott cimkével ellatott alprogramokat a meghivott
programban, akkor hasznalhatja az M2 vagy az M30 funkciot az D09
P01 +0 P02 +0 P03 99 ugras funkcioval, hogy mégis atugorja ezt a
programrészt

A meghivott program nem tartalmazhat olyan % utasitast, melyben
a hivo program szerepel, mert az végtelen hurkot eredményezhet

Tetszbleges program alprogramként valé
meghivasa

A programhivasi funkciok kivalasztasahoz nyomja
SALE meg a PGM CALL gombot

A Nyomja meg a PROGRAM funkciégombot
Nyomja meg az ABLAK VALASZTAS funkciégombot:
CERILEEER a TNC egy ablakot szuperponal, amiben
kivalaszthatja a meghivando6 programot

A nyilbillentylkkel, vagy az egérrel valasszon ki egy
programot, majd nyugtdzza az ENT gomb
megnyomasasval: a TNC a teljes elérési utat beirja a
CALL PGM mondatba

Zarja le a funkciét az END gombbal

Vagy, alternativaként, kozvetlendl a billenty(izettel adja meg a
meghivando program nevét, vagy a teljes elérési utat.
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A meghivott programnak a TNC mereviemezén kell lennie.

Ha a kivant program ugyanabban a kényvtarban talalhato,
mint az a program, amelybdl meghivja, akkor elegendd
csak a nevét megadni.

Ha a meghivott és a hivo program kulénb6zé kdnyvtarban
vannak, akkor meg kell adni a teljes elérési utat, példaul:
TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H, vagy valassza ki a
programot az ABLAK VALASZTAS funkciégombbal.

Ha DIN/ISO programot hiv meg, akkor a fajl tipusat is meg
kell adnia, vagyis a fajl neve utan irjon .| -t.

A Ciklus -al hivott program G39 utasitassal is meghivhato.

Altalaban a Q paraméterek globalis érvényliek % esetén.
Emiatt mindig vegye figyelembe, hogy a hivott
programban megvaltoztatott Q paraméterek hatassal
lehetnek a hivd programra.

Utkozésveszély!

A hivott programban meghatarozott koordinata-
transzformaciok a hivé programban is érvényben
maradnak, amig vissza nem allitja azokat. Az MP7300
gépi paraméter beallitasa ezt nem befolyasolja.

Programozas: Alprogramok és programrész ismétiések @



8.5 Egymasbaagyazas

Egymasbaagyazas tipusai

Alprogramok egy alprogramon belul

Programrész ismétlések egy programrész ismétlésen belll
Ismételt alprogramok

Programrész ismétlések egy alprogramon belil

Egymasbaagyazasi mélység

Az egymasbaagyazasi mélység az egymast kovetd szintek szama,
melyekben a programrészek vagy alprogramok tovabbi
programrészeket vagy alprogramokat hivnak meg.

Maximalis egymasbaagyazasi mélység alprogramoknal: 8

A maximalis egymasbaagyazasi mélység féprogramoknal: 30, ahol

a G79 utasitas megfelel egy féprogram hivasnak

A programrész ismétlés tetsz6leges gyakorisaggal
egymasbaagyazhato

HEIDENHAIN iTNC 530
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agyazas

. 8.5 Egymasba

Alprogram egy alprogramon beliil

NC példamondatok

Program végrehajtasa
A TNC a 17. mondatig végrehajtja a SUBPGMS féprogramot
Meghivja az SP1 alprogramot és végrehaijtja a 39. mondatig

Meghivja a 2-es alprogramot és végrehaijtja a 62. mondatig. A 2-es
alprogram végén az alprogrambdl visszatér a hivé alprogramba

Végrehaijtja az 1-es alprogramot a 40-45. mondatig. Az 1-es
alprogram végén az alprogrambdl visszatér a SUBPGMS
féprogramba

Végrehaijtja a SUBPGMS féprogramot a 18-35. mondatig.
Visszaugrik az 1. mondatra és befejezi a programot
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Alprogram hivasa a G98 L1 SP1 cimkénél
Utols6 programmondat a

féprogramban (M2-vel)

Az SP1 alprogram kezdete

Alprogram hivasa a G98 L2 cimkénél

A 1-es alprogram vége
A 2-es alprogram kezdete

A 2-es alprogram vége

Programozas: Alprogramok és programrész ismétiések @



NC példamondatok

Program végrehajtasa

A REPS féprogram a 27-dik sorig végrehajtédik

Kétszer megismétli a 20-27. mondatok kdz6tti programrészt
Végrehaijtja a REPS féprogramot a 28-35. mondatig

Egyszer megismétli a 15-35. mondatok kdz6tti programrészt
(amely magaban foglalja a 20-27. kdzo6tti mondatok ismétlését is)

Végrehaijtja a REPS féprogramot a 36-50. mondatig (program
vége)

AON =

a

Az 1-es programrész ismétlés kezdete

Az 2-es programrész ismétlés kezdete

Az LBL 2 és ezen mondat (20. mondat) kozotti
programrész kétszeri megismétlése
Az LBL 1 és ezen mondat (10. mondat) kozotti

programrész egyszeri megismétlése

Az 1-es programrész ismétlés kezdete

Az 2-es programrész ismétlés kezdete

Ezen mondat és a G98 L2

(N20-as mondat) k6zotti programrész kétszeri
megismétiése

Ezen mondat és a G98 L1

(N15-es mondat) k6z6tti programrész egyszeri
megismétlése
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Alprogram ismétlése

V4

NC példamondatok

V4

agyazas

Az 1-es programrész ismétlés kezdete
Alprogram hivasa
Ezen mondat és a G98 L1

(N10-es mondat) kdzotti programrész kétszeri
megismétiése

A féprogram utolsé mondata az M2-vel
Az alprogram kezdete

Az alprogram vége

. 8.5 Egymasba

Program végrehajtasa
A SUBPGREP féprogram a 11-dik sorig végrehajtédik
Meghivja a 2-es alprogramot és végrehajtja azt

Kétszer megismétli a 10-12. mondatok kozotti programrészt: 2-es
alprogram kétszeri ismétlése

A SUBPGREP féprogram végrehajtasa a 13-dik sortdl a 19-dik
sorig; program vége
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8.6 Programozasi példak

asi pé

Programozasi sorrend

1 Szerszam elépozicionalasa a munkadarab
fellletéhez

= A fogasvételi mélység inkrementalis megadasa

= Kontdr marasa

W Fogasveétel ismétlése és a kontdr marasa

HEIDENHAIN iTNC 530
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'.6 Programoz

Szerszamhivas

Szerszam visszahuzasa

Pdlus beallitasa

ElS8pozicionalas a munkasikban
El6pozicionalas a munkadarab felliletéhez
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Cimke megadasa a programrész ismétléshez

Fogasvételi mélység inkrementalis megadasa (a levegbben)
Els6 konturpont

Kontur megkozelitése

Kontur elhagyasa

Szerszam visszahlzasa

Visszaugras az 1. cimkére; programrész ismétlése 6sszesen 4-szer
Szerszamtengely visszahuzasa, program vége
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Programozasi sorrend

= A furatcsoport megkdzelitése a féprogramban
= A furatcsoport meghivasa (1-es alprogram) Y

= A furatcsoport egyszeri programozasa az 1-es
alprogramban

V4

asi pé

'.6 Programoz

Szerszamhivas
Szerszam visszahuzasa
Ciklus meghatarozas: furas
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Mozgas a 1-as furatcsoport kezd6pontjara
Alprogram hivasa a furatcsoporthoz
Mozgas a 2-as furatcsoport kezd6pontjara
Alprogram hivasa a furatcsoporthoz
Mozgas a 3-as furatcsoport kezd6pontjara
Alprogram hivasa a furatcsoporthoz
Féprogram vége

A 1-es alprogram kezdete: Furatcsoport
Ciklus hivasa az 1. furathoz

Mozgas a 2. furathoz, ciklushivas
Mozgas a 3. furathoz, ciklushivas
Mozgas a 4. furathoz, ciklushivas

A 1-es alprogram vége
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Programozasi sorrend

1 Fix ciklusok programozasa a féprogramban
= A teljes furatmintazat hivasa (1-es alprogram)

W Az 1-es alprogramban lévé furatcsoportok
megkozelitése, furatmintazat hivasa (2-es
alprogram)

A furatcsoport egyszeri programozasa az 2-es
alprogramban

HEIDENHAIN iTNC 530

Szerszamhivas: kézépfluras
Szerszam visszahuzasa
Ciklus meghatarozas: KOZPONTOZAS

Az 1-es alprogram hivasa a teljes furatmintazathoz
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Szerszamcsere

Szerszamhivas: furas

Uj farasi mélység

Uj fogasvételi mélység a flrashoz

Az 1-es alprogram hivasa a teljes furatmintazathoz
Szerszamcsere

Szerszamhivas: dérzsarazé

Ciklus meghatarozasa: DORZSARAZAS

Az 1-es alprogram hivasa a teljes furatmintazathoz
Féprogram vége

Az 1-es alprogram kezdete: Teljes furatmintazat
Mozgas a 1-as furatcsoport kezdépontjara

A 2-es alprogram hivasa a furatcsoporthoz
Mozgas a 2-as furatcsoport kezdépontjara

A 2-es alprogram hivasa a furatcsoporthoz
Mozgas a 3-as furatcsoport kezdépontjara

A 2-es alprogram hivasa a furatcsoporthoz

A 1-es alprogram vége

A 2-es alprogram kezdete: Furatcsoport
Ciklus hivasa az 1. furathoz

Mozgas a 2. furathoz, ciklushivas
Mozgas a 3. furathoz, ciklushivas
Mozgas a 4. furathoz, ciklushivas

A 2-es alprogram vége
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9.1 Alapelv és attekintés

9.1 Alapelv és attekintés

Lehet6ség van arra, hogy egyetlen alkatrészprogrammal teljes
alkatrészcsaladok programjat megadja. A Q paraméterek
hasznalataval a rogzitett szamértékek helyett a bevitelnél adjon meg
véltozokat.

A Q paraméterek helyettesithetnek példaul:

Koordinata értékeket

Elétolasokat

Orséfordulatszamokat

Ciklus adatokat
A Q paraméterek lehetévé teszik olyan kontdrok programozasat,
amelyeket matematikai figgvények irnak le. A Q paraméterek

felhasznalaséaval elérhetd, hogy a megmunkaléprogram egyes lépései
logikai feltételekhez legyenek kotve.

A Q paramétereket betlik és egy 0 és 1999 kdzotti szam jeldli. Az
elérhet6 paraméterek eltéréen fejtik ki hatasukat. Lasd a kévetkezé
tablazatot:

Jelentés Tartomany

Szabadon felhasznalhat6 paraméterek, amig Q0 — Q99
az SL ciklusokkal atfedés nem lép fel.

Altalanosan érvényesek a TNC memodriajaban

talalhaté valamennyi programra.

Specialis TNC funkcidkhoz tartozé Q100 — Q199
paraméterek
Elsésorban a ciklusokhoz hasznalatos Q200 — Q1199

paraméterek, amelyek altalanosan

Odsszes programra

Az elsésorban az OEM ciklusokhoz Q1200 — Q1399
hasznalatos, és altalanosan érvényes

eltarolva. Ezt valoszinileg 6ssze kell

hangolnia a gép gyartéjaval vagy

képvisel6jével

Elsésorban a call-aktiv OEM ciklusokhoz Q1400 — Q1499
hasznalatos paraméterek, altalanosan

Osszes programra

Els6sorban a Def-aktiv OEM ciklusokhoz Q1500 — Q1599
hasznalatos paraméterek, altalanosan

0sszes programra

278
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Jelentés

Tartomany

Szabadon felhasznalhaté paraméterek,

talalhato 6sszes programra

Q1600 — Q1999

Szabadon felhasznalhatdé QL paraméterek, QL0 — QL499
csak lokalis érvényességliek (egy programon

belil)

Szabadon felhasznalhaté allando QR QRO — QR499

paraméterek, vagyis érvényben maradnak
aramkimaradas esetén is

A QS paraméterek (az S a string-et jelenti) szintén elérheték a TNC-n
és lehetéséget adnak szdvegek feldolgozasara. Elvileg ugyanazok a
tartomanyok allnak rendelkezésre a QS paraméterekhez, mint a Q

paraméterekhez (Iasd a fenti tablazatot).

Ne feledje, hogy a QS paramétereknél a QS100 — QS199
@ tartomany van belsé szévegek szamara fenntartva.

HEIDENHAIN iTNC 530
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9.1 Alapelv és attekintés

Megjegyzések a programozashoz

A Q paraméterek és a fix szamértékek a programon beliil
keveredhetnek.

Q paraméterek a -999 999 999 és +999 999 999 koz6tti szamértékek

lehetnek, ami azt jelenti, hogy kilenc szamjegy plusz az el6jel a

megengedett. A tizedespont barmelyik poziciéban megadhato. A TNC
belsd szamabrazolasa a tizedespont el6tt 57 biten, a tizedespont utan

7 biten torténik (32 bit adathossz a tizes szamrendszerben
4 294 967 296-nak felel meg).

A QS paraméterekhez maximum 254 karaktert rendelhet.

=)
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A TNC bizonyos Q és QS paraméterekhez automatikusan
ugyanazokat az adatokat rendeli hozza. Példaul a Q108
paramétert mindig az aktudlis szerszamsugarhoz rendeli
(lasd “Elére kijelolt Q paraméterek,” oldal 313).

Ha a Q60 — Q99 paramétereket OEM ciklusokban
hasznalja, az MP7251 gépi paraméterben meg kell adni,
hogy a paramétert csak lokalisan hasznalja az OEM
ciklusban (.CYC allomany), vagy globalisan minden
programban.

Az MP7300 paraméterrel meghatarozhatja, hogy a TNC

visszadllitsa-e a Q paramétereket a program végén, vagy
mentse el az értékeket. Bizonyosodjon meg arrél, hogy ez
a beallitas nincs hatassal a Q paraméteres programokra!l

A TNC-n a szamértékek binaris formatumban lesznek
elmentve (IEEE 754 szabvany). Emiatt a szabvany miatt
néhany tizedes szamot nem lehet pontosan binarisan
megjeleniteni (kerekitési hiba). Ezt fontos megjegyezni,
kiilonésen, amikor szamitott Q paramétereket alkalmaz
ugrasparancshoz, vagy pozicionalé mozgasokhoz.

Programozas: Q paraméterek @



Q paraméter funkcidok meghivasa

Ha alkatrészprogramot ir, nyomjale a "Q" gombot (a szamok beirasara
szolgal6 numerikus billentylizeten a szamok alatt, a +/- billenty( alatt).
Ekkor a TNC az alabbi funkciégombokat jelzi ki:

Funkciécsoport Funkciégomb Oldal

Aritmetikai alapmuveletek ALap- Oldal 283

(hozzarendelés, 6sszeadas,

kivonas, szorzas, osztas,

négyzetgyokvonas)

Trigonometrikus fliggvények szosruse- Oldal 286

Feltétel vizsgalatok, ugrasok senesac Oldal 288

Egyéb funkciok EGVER Oldal 291

Képletek kdzvetlen bevitele e Oldal 298

Funkciék komplex konturok KoNTGR- Felhasznaloi

megmunkalasahoz KepLer kézikdnyv
ciklusokhoz

Szoveg-feldolgozasi funkcio stRING- Oldal 302

KEPLET

=)

Kdézvetlentl megnyithatja a TNC-n a képletbeviteli
parbeszédablakot, ha megnyomja a Q gombot az ASCII
billentylzeten.

A lokalis QL paraméterek meghatarozasahoz vagy
hozzarendeléséhez el6szor nyomja meg a Q gombot a
parbeszédablakban, majd nyomja meg az L gombot az
ASCII billentylizeten.

Az allandé QR paraméterek meghatarozasahoz vagy
hozzarendeléséhez el6szor nyomja meg a Q gombot a
parbeszédablakban, majd nyomja meg az R gombot az
ASCI! billentylizeten.
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9.2 Alkatrészcsaladok—Q paraméterek sz

9.2 Alkatrészcsaladok—Q
paraméterek szamértékek
helyett

Funkcio

Az D0: HOZZARENDELES Q paraméteres funkcié numerikus
értékeket rendel a Q paraméterekhez. Ezzel lehet6ség van valtozok
hasznalatdra a programban konkrét szamok helyett.

NC példamondatok

N150 D00 Q10 P01 +25 * Hozzarendelés
25 hozzarendelése a Q10
paraméterhez

N250 G00 X +Q10 * Jelentése: GO0 X +25

Egyetlen programot kell irnia egy teljes alkatrészcsaladra, ha a
jellemzd méreteket Q paraméterként adja meg.

Egy meghatarozott alkatrész programozésahoz ezutan csak az egyedi
Q paraméterekhez kell hozzarendelni a megfelel6 szamértékeket.

Példa
Henger Q paraméterekkel
Henger sugara R=Q1
Henger magassaga H=Q2 al
Z1 henger Q1=+30 /5

Q2 =+10 N\ N
Z2 henger Q1=+10

Q2 = +50 Ql

02 Z2
(oY
) B S S
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9.3 Konturok leirasa matematikai
miuveletekkel

Funkcié

Az alabbi Q paraméterek segitségével matematikai alapmiveleteket
programozhat a megmunkalaskor:

Valasszon egy Q paraméter funkciét: nyomja meg a Q gombot (a
jobb oldali numerikus billentylizeten). A funkciégombsor mutatja a
Q-paraméteres fliggvényeket

A matematikai figgveények kivalasztasahoz nyomja meg az
ARITMETIKAI ALAPMUVELETEK funkcibgombot. Ekkor a TNC az
alabbi funkcidgombokat jelzi ki:

Attekintés
Funkcié Funkciégomb
D00: HOZZARENDELES =
Példa: D00 Q5 P01 +60 * x=v
Konkrét szamértéket rendel egy paraméterhez
DO01: OSSZEADAS o1
Példa: D01 Q1 P01 -Q2 P02 -5 * X+
Kiszdmolja két érték 6sszegét és hozzarendeli egy
paraméterhez
D02: KIVONAS 02
Példa: D02 Q1 P01 +10 P02 +5 * xo¥

Kiszdmolja két érték kuldnbségét és hozzarendeli
egy paraméterhez

D03: SZORZAS 0s
Példa: D03 Q2 P01 +3 P02 +3 * xxy
Kiszdmolja két érték szorzatat és hozzarendeli egy
paraméterhez

D04: OSZTAS o4
Példa: D04 Q4 P01 +8 P02 +Q2 * Xy

Kiszdmolja két érték hanyadosat és hozzarendeli
egy paraméterhez
Nem megengedett: Osztas 0-val!

D05: NEGYZETGYOKVONAS =
Példa: D05 Q50 P01 4 * NESVZRVK
Kiszamolja egy szam négyzetgyokét és

hozzarendeli egy paraméterhez

Nem megengedett: Negativ érték

négyzetgyokének kiszamitasa!l

Az "="-jelt6l jobbra megadhatdak:
Két szam
Két Q paraméter
Egy szam és egy Q paraméter

Az egyenletben a Q paramétereket és szamértékeket meg lehet adni
pozitiv vagy negativ eléjellel.
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9.3 Konturok le

Alapmiiveletek programozasa

Példa:

ALAP-
MUVELETEK

Do

Hivja meg a Q paraméteres fliggvényeket: nyomja
meg a Q gombot

A matematikai fUggvények kivalasztasahoz nyomja
meg az ARITMETIKAI ALAPMUVELETEK
funkcidgombot

A Q paraméteres HOZZARENDELES funkcié
kivalasztasahoz nyomja megaz DO X =Y
funkcidgombot

PARAMETERSZAM AZ EREDMENYHEZ?

5 “ Adja meg a Q paraméter szamat, pl. 5

1. ERTEK VAGY PARAMETER?

10 Rendelje a 10 szamot a Q5 paraméterhez

ALAP-
MUVELETEK

D3

284

Hivja meg a Q paraméteres fliggvényeket: nyomja
meg a Q gombot

A matematikai fliggvények kivalasztasahoz nyomja
meg az ARITMETIKAI ALAPMUVELETEK
funkciégombot

A Q paraméteres SZORZAS funkcié kivalasztasahoz
nyomja meg az D3 X * Y funkcidgombot

Példa: Programmondatok a TNC-ben

N17 D00 Q5 P01 +10 *
N17 D03 Q12 P01 +QS P02 +7 *

Programozas: Q paraméterek @



PARAMETERSZAM AZ EREDMENYHEZ?

12 Adja meg a Q paraméter szamat, pl. 12

letekkel

1. ERTEK VAGY PARAMETER?

Q5 Adja meg a Q5-6t els6 értéknek

i mlve

2. ERTEK VAGY PARAMETER?

ka

7 Adjon meg 7-et masodik értéknek

temat

”

Irasa ma

”

9.3 Konturok le
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9.4 Trigonometrikus fliggvények

9.4 Trigonometrikus fuggvények

Definiciok

A szinusz, koszinusz és tangens elnevezések a derékszogi

haromszogek oldalainak aranyara vonatkoznak. Ebben az esetben:

Szinusz: sinac=alc

Koszinusz: cosa=b/c

Tangens: tana=a/b=sina/cos a
ahol

¢ a derékszdggel szemkozti oldal
a az o szoggel szemkozti oldal
b a harmadik oldal.

A TNC a szdget a tangens alapjan hatarozza meg:
o = arctan (a / b) = arctan (sin ./ cos o)

Példa:

a=25mm

b =50 mm

o = arctan (a/ b) = arctan 0,5 = 26,57°

Tovabba:

a’+b?=c?(ahola®=axa)

¢ - J@+ b

286
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Trigonometrikus fliggvények programozasa

Nyomja meg a SZOGFUGGVENYEK funkciégombot a
szbgfliggvények meghivasahoz. Ekkor a TNC az alabbi
funkciégombokat jelzi ki:

Programozas: Vesse 6ssze a "Példa: Alapmliveletek programozasa"

résszel.
Funkcio Funkciégomb
D06: SZINUSZ o
Példa: D06 Q20 P01 -Q5 * STNGXO

Kiszamitja egy fokban mért szdg (°) szinuszat és
hozzarendeli egy paraméterhez

D07: KOSZINUSZ 7
Példa: D07 Q21 P01 -Q5 * Kibind
Kiszamitja egy fokban mért szdg (°) koszinuszat és
hozzarendeli egy paraméterhez.

D08: NEGYZETOSSZEG GYOKE s
Példa: D08 Q10 P01 +5 P02 +4 * X LEN Y
Kiszamitja két négyzet 6sszegének gyokét és
hozzarendeli egy paraméterhez

9.4 Trigonometrikus fliggvények

D13: SZOG D13
Példa: D13 Q20 P01 +10 P02 -Q1 * X ene ¥
Kiszadmitja a sz6get 2 oldal arkusz tangensébdl

vagy a sz6g szinuszabol és koszinuszabdl (0° <

sz6g < 360°), és hozzarendeli egy paraméterhez
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9.5 Feltételes mondatok Q paraméterekkel

9.5 Feltételes mondatok
Q paraméterekkel

Funkcio

A TNC a Q paraméternek egy masik Q paraméterrel vagy egy
szammal valo 6sszehasonlitasaval feltételes logikai vizsgalatokat
képes végezni. Ha a feltétel teljestil, akkor a TNC a feltétel utan
programozott cimkétdl folytatja a megmunkalast (a
cimkeinformacidkkal kapcsolatban: 1asd “Alprogramok és
programrészek cimkézése, ismétlése,” oldal 262). Ha a feltétel nem
teljesul, akkor a program a kdvetkezd mondattal folytatodik.

Egy masik program alprogramként valé meghivasahoz a célcimke
meghatarozasa utédn programozzon egy % mondatot.

Feltétel nélkiili ugras

Feltétel nélkili ugrashoz adjon meg egy olyan feltételt, ami mindig
teljesul. Példa:

D09 P01 +10 P02 +10 P03 1 *

288
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Feltételes dontések programozasa

Az ugras cim megadasahoz harom lehetésége van:

Cimke szam, valaszthaté a LBL SZAMA

funkciégombbal

Cimke név, valaszthat6 a LBL NEVE funkciégombbal
Sz6veg szama, valaszthaté a QS funkciogombbal

Nyomja meg az UGRAS funkciégombot a feltételes déntés funkcid
meghivasahoz. Ekkor a TNC az alabbi funkcidgombokat jelzi ki:

Funkcio

Funkciégomb

D09: HA EGYENLO, UGRAS

Példa: D09 P01 +Q1 P02 +Q3 P03 "SPCAN25" *
Ha a két érték vagy paraméter egyenld, akkor a
megadott cimkére ugrik.

L]
IF X EQ ¥
GOTO

D10: HA NEM EGYENLO, UGRAS

Példa: D10 P01 +10 P02 -Q5 P03 10 *

Ha a két érték vagy paraméter nem egyenl6, akkor
a megadott cimkére ugrik.

D10
IF X NE ¥
GOTO

D11: HA NAGYOBB, UGRAS

Példa: D11 P01 +Q1 P02 +10 P03 QS5 *

Ha az els6 paraméter vagy érték nagyobb a
masodiknal, akkor a megadott cimkére ugrik.

D11
IF X GT ¥
GOTO

D12: HA KISEBB, UGRAS

Példa: D12 P01 +Q5 P02 +0 P03 "ANYNAME" *
Ha az els6 paraméter vagy érték kisebb a
masodiknal, akkor a megadott cimkére ugrik.

D12
IF X LT ¥
GOTO
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9.6 Q paraméterek ellen

9.6 Q paraméterek ellendrzése és
megvaltoztatasa

Folyamat

A Q paramétereket ellenérizheti és szerkesztheti programok irasa,
tesztelése vagy futtatasa kdzben Programbevitel és szerkesztés,
Programteszt, Folyamatos és Mondatonkénti programfutas
Uzemmodban.

Ha szlikséges, szakitsa meg a program futasat (példaul a kiils6
STOP gombbal és a BELSO STOP funkciégombbal). Ha a
programteszt fut, szakitsa meg

m Q paraméteres funkciok hivasahoz: Nyomja meg a Q
gombot, vagy a Q INFO funkciégombot a
Programbevitel és szerkesztés izemmaodban

A TNC kilistazza az 6sszes paramétert és azok
pillanatnyi értékeit. A nyilbillentylkkel vagy a
funkcidgombokkal valassza ki a kivant paramétereket

Ha meg akarja valtoztatni a paraméter értékét, adjon
meg egy Uj értéket és nyugtazza az ENT gombbal

Ha valtozatlanul akarja hagyni az értéket, nyomja meg
az AKTUALIS ERTEK funkciégombot, vagy zarja le a
bevitelt az END gombbal

A TNC altal belséleg, vagy ciklusokban hasznalt
@ paraméterekhez megjegyzések flizhetdk.

Ha lokalis, globalis vagy szévegparamétereket szeretne
ellenérizni vagy szerkeszteni, nyomja meg aQ QL QR QS
PARAMETEREK MEGJELENITESE funkciégombot.
Ekkor a TNC megijelenit minden vonatkozé paramétert és
a fent leirtak szintén érvényesek.

290

Folyamatos
Programfutas

Programteszt

= +0.00000000

= COACIELERE —
= +0.50000000

Marasi melyseg
Palyaatfedesi tenvezo

Simito rahagyas oldalt

Simito rahagvas melysegben

Md felszinenek koordinataia
Biztonsagi tavolsag

Biztonsagi magassag

Belso lekerekitesi sugar
Forgasirany Orajaras = -1
Fogasueteli melyseg

Elotolas melysegi fogasuetelkor
Elotolas kinagyolaskor

Uregelo szerszam szama/neve
Simito rahagvas oldalt
Marasfaita Ellenirnvu = -1
Henger sugara

Mertekegyses  fokz@ MM/INCH=1
Nagvolo szerszam

Elotolas ide-oda lengeskor

¥
Turés

KEZDES

VEGE

oLDAL OLDAL PARAMETER
MUTATASA

[@] oL orR @S

AKTUALTS

VEGE

ERTEKET

Programozas: Q paraméterek @



9.7 Tovabbi funkciok

Attekintés

Nyomja meg az EGYEB FUNKCIOK funkciégombot a tovabbi funkcidk
meghivasahoz. Ekkor a TNC az alabbi funkciogombokat jelzi ki:

Funkcié Funkciégomb Oldal
D14:HIBA b1a Oldal 292
Hibauzenetek kijelzése Azsals

D15:PR|NT D15 Oldal 296
Szovegek vagy Q paraméterek LRI

formazatlan kiadasa

D19:PLC Oldal 297
Ertékkildés a PLC-be Facs

HEIDENHAIN iTNC 530
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9.7 Tovabbi funkcidk

D14: HIBA: Hibalizenetek megjelenitése

Az D14 funkcidval a program futasa alatt Gizeneteket jelenithet meg. Az
uzeneteket a HEIDENHAIN vagy a gépgyarték mar elére beallitottak.
Ha Programfutas vagy Programteszt izemmaodban a TNC egy D14

mondathoz ér, akkor megszakitja a program futasat és Gizenetet kild.
A program futtatasat ujra kell kezdeni. A hibaszamokat lasd az alabbi

tablazatban.

Hibaszam tartomany

Standard szoveg a
parbeszédablakban

0...299 FN 14: Hibakéd O .... 299
300 ... 999 Gépfiiggb szbveg
1000 ... 1099 Bels6 hibalizenet (lasd a

tablazatban jobbra)

NC példamondat

A TNC a 254-es hibaszam alatt elmentett hibalizenetet jeleniti meg:

N180 D14 P01 254 *

A HEIDENHAIN altal elére meghatarozott hibaiizenetek

Hiba szama Széveg
1000 Féorso?
1001 Szerszamtengely hianyzik
1002 Szerszamsugar tul kicsi
1003 Szerszamsugar tul nagy
1004 Tartomanytullépés
1005 Hibas kezd&poziciod
1006 FORGATAS nem megengedett
1007 MERETTENYEZO nem megengedett
1008 TUKROZES nem megengedett
1009 Nullponteltolas nem megengedett
1010 El6tolas hianyzik
1011 Hibas beviteli érték
1012 Hibas el6jel
1013 Szogérték nem megengedett
1014 Tapintasi pont nem elérhet6
1015 Tul sok pont
292
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Hiba szama Széveg

1016 Ellentmondd bevitel

1017 Ciklus nem teljes

1018 Sik meghatarozasa helytelen

1019 Tengely programozasa téves

1020 Téves fordulatszam

1021 Sugarkorrekcié nincs meghatarozva
1022 Lekerekités nincs meghatarozva
1023 Lekerekitési sugar tul nagy

1024 Programinditas nincs meghatarozva
1025 Tulzott egymasbaagyazas

1026 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 tul nagy

1036 Q222 nagyobb legyen, mint Q223
1037 Q244 nagyobb legyen, mint 0

1038 Q245 nem lehet egyenlé Q246-tal
1039 Szogtart. kisebb legyen, mint < 360°
1040 Q223 nagyobb legyen, mint Q222
1041 Q214: 0 nincs engedélyezve

HEIDENHAIN iTNC 530
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9.7 Tovabbi funkcidk

Hiba szama Szoveg

1042 Elmozdulasi irany nincs meghatarozva

1043 Nincs aktiv nullaponttablazat

1044 Pozicié hiba: k6zéppont az 1. tengelyen

1045 Pozicié hiba: kdzéppont a 2. tengelyen

1046 Furatatmérd tul kicsi

1047 Furatatmérd tul nagy

1048 Csapatmér6 tul kicsi

1049 Csapatmérd tal nagy

1050 Zseb tul kicsi: Ujramegmunkalas a 1.
tengelyben

1051 Zseb tul kicsi: Gjramegmunkalas a 2.
tengelyben

1052 Zseb tul nagy: tengelytéreés 1

1053 Zseb tul nagy: tengelytérés 2

1054 Csap tul kicsi: tengelytorés 1

1055 Csap tul kicsi: tengelytorés 2

1056 Csap tul nagy: Ujramegmunkalas a 1.
tengelyben

1057 Csap tul nagy: Ujramegmunkalas a 2.
tengelyben

1058 TCHPROBE 425: hossz meghaladja a
maximumot

1059 TCHPROBE 425: hossz nem éri el a
minimumot

1060 TCHPROBE 426: hossz meghaladja a
maximumot

1061 TCHPROBE 426: hossz nem éri el a
minimumot

1062 TCHPROBE 430: 4tmérd 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

294
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Hiba szama Széveg

1067 Q247 nagyobb legyen, mint 5

1068 Nullaponttablazat?

1069 Q351: a beirt érték nem lehet 0

1070 Menetmélység tul nagy

1071 Kalibralasi adatok hianyoznak

1072 Tullépte a tlreést

1073 Mondatkeresés aktiv

1074 ORIENTALAS nincs engedélyezve

1075 3D-ROT nincs engedélyezve

1076 3D-ROT aktivalasa

1077 Adjon meg negativ mélységet

1078 Q303 a mérési ciklusban nincs
meghatarozva!

1079 Szerszamtengely nem engedélyezett

1080 Szamitott érték hibas

1081 Ellentmondd mérési pontok

1082 Ervénytelen biztonsagi magassag

1083 Ellentmondasos fogasvételi tipus

1084 Ez a fix ciklus nem engedélyezett

1085 Sor irasvédett

1086 Rahagyas nagyobb, mint a mélység

1087 Nincs pontsz6g meghatarozva

1088 Ellentmondé adat

1089 A 0 horony pozicié nem engedélyezett

1090 A megadott fogasvétel nem lehet 0

1091 Q399 atkapcsolasa nem engedélyezett

1092 Szerszam nincs meghatarozva

1093 Szerszamszam nincs engedélyezve

1094 Szerszamnév nem engedélyezett

1095 Szoftver opcid inaktiv
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9.7 Tovabbi funkcidk

Hiba szama Szoveg

1096 Kinematika nem allithato vissza
1097 Funkcié nincs engedélyezve

1098 Nyersdarab mérete ellentmondasos
1099 Mérési pozicié nem engedélyezett
1100 Kinematika elérése nem lehetséges
1101 Mérési poz. az elmozd. tart. kivul
1102 Preset korrekcié nem lehetséges

D15 PRINT: Szovegek vagy a Q paraméter
értékek kiadasa

Az adatinterfész beallitasa: a PRINT vagy PRINT-TESZT
@ meniiben meg kell adni a szovegek vagy Q paraméterek
tarolasi helyét. Lasd “Hozzarendelés”, 568. oldal.

Az D15 funkciéval Q paraméterek és hibalizenetek adhaték ki az
adatinterfészen keresztul pl. egy nyomtatéra. Amikor elmenti az adatot
a TNC memodridjaba vagy atviszi a PC-re, a TNC a %FN 15RUN.A
(kiadas programfutas tzemmaodban) vagy a %FN15SIM.A (kiadas
programteszt izemmaddban) fajlban menti el az adatokat.

Az adatok tovabbitasa egy pufferen keresztul torténik. Az adatok
kiadasa legkésébb a program végén kezdddik, vagy amikor megallitja
a programot. Mondatonkénti programfutas izemmaodban az
adatatvitel a mondat végén kezdddik.

296

e Programbevitel és szerkesztés
uzemméd
RS-232 adatcsatorna RS-422 adatcsatorna
M
&
Uzemméd : Uzemméd : FE1 =
Adatatv. sebesség Adatatv. sebesség
FE g 9600 FE g 9600 7 E
EXT1 : 9600 EXT1 : 9600 W
EXT2 : 9600 EXT2 : 9600
LSv-2: 115200 LSv-2: 115200 '§+4%
Fi
Hozzarendelés:
Nyomtatas
Nyomt.teszt:
PGM MGT: Bovitett 2 2 o
Fliggo fajlok: Automatikus k] e
=
=
B
RS-232 FELHASZN. KiLSo eoPT .
RS-422 | DIAGN6ZIS HELP. HOZZAFERS VEGE
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Parbeszédszovegek és hibalizenetek kiadasa az FN 15: PRINT
"szamérték" funkcioval

Szamértékek 0 és 99 kozott: OEM ciklusok
parbeszédszdvege
100 és af6lotti szamértékek: PLC hibalizenetek

Példa: 20. parbeszédszoveg kiadasa
N67 D15 P01 20 *

Parbeszédszovegek és Q paraméterek kiadasa az D15 PRINT
"Q paraméter” funkciéval

Alkalmazasi példa: Egy munkadarab mérésének rogzitése.

Legfeljebb hat Q paraméter és szamérték adhato ki egyidejlileg. A
TNC tortvonallal valasztja el azokat.

Példa: Az 1. parbeszédszoveg és a Q1 paraméter szamértékének
kiadasa

N70 D15 P01 1 P02 Q1 *

D19 PLC: Adatatvitel a PLC-be

Az D19 funkcioval két szamot vagy Q paramétereket vihet at a PLC-
be.

Névekmények és egységek: 0,1 um vagy 0,0001°

Példa: A 10-es szamérték (ami 1 um-t vagy 0,001°-ot jelent)
atvitele a PLC-be

N56 D19 P01 +10 P02 +Q3 *

HEIDENHAIN iTNC 530

9.7 Tovabbi funkcidk

" @



9.8 Képletek kozvetlen bevitele

9.8 Képletek kdozvetlen bevitele

Képletek bevitele

Toébb miveletet tartalmazé matematikai képletek funkciégombokkal

kozvetlenil bevihetdk az alkatrészprogramba.

Nyomja meg a KEPLET funkciégombot a matematikai funkciok

meghivasahoz. A TNC a kdvetkez6 funkcibgombokat jeleniti meg tébb

funkciégombsorban:

Matematikai fliggvény

Funkciégomb

Osszeadas
Példa: Q10=Q1 + Q5

Kivonas
Példa: Q25=Q7 - Q108

Szorzas
Példa: Q12=5* Q5

Osztas
Példa: Q25=Q1/Q2

Nyit6 zardjel
Példa: Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Zaré zardjel
Példa: Q12 =Q1 * (Q2 + Q3)

Négyzetre emelés
Példa: Q15=SQ 5

sa

Négyzetgyokvonas
Példa: Q22 = SQRT 25

SORT

Egy sz6g szinusza
Példa: Q44 = SIN 45

Egy szog koszinusza
Példa: Q45 = COS 45

Egy szbg tangense
Példa: Q46 = TAN 45

Arkusz szinusz

A szinusz inverz mivelete. A szdggel szemkozti
befogé és az atfogo aranyat jelenti

Példa: Q10 = ASIN 0,75

ASIN

Arkusz koszinusz

A Kkoszinusz inverz miivelete. A sz6g melletti
befogo és az atfogo aranyat jelenti

Példa: Q11 = ACOS Q40

ACOS
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Matematikai fliggvény

Funkciogomb

Arkusz tangens

A tangens inverz mivelete. A szdggel szemkozti
és melletti befogd aranyat jelenti

Példa: Q12 = ATAN Q50

ATAN

Hatvanyozas
Példa: Q15=3"3

Konstans "pi" (3.14159)
Példa: Q15 =PI

PI

Egy szam természetes alapu logaritmusa (LN)
Alapja: 2,7183
Példa: Q15 =LN Q11

Egy szam 10-es alapu logaritmusa
Példa: Q33 =LOG Q22

Exponencialis fiiggvény, 2,7183 az n-ediken
Példa: Q1 = EXP Q12

Negalt alak (szorzas —1-gyel)
Példa: Q2 =NEG Q1

Tizedesvessz6 utani érték elhagyasa
Egészrész képzés
Példa: Q3 =INT Q42

Abszolutérték
Példa: Q4 = ABS Q22

Tizedesvessz6 elobtti érték elhagyasa
Tortrész képzeés
Példa: Q5 = FRAC Q23

FRAC

El6jel ellendrzése

Példa: Q12 = SGN Q50

Ha az eredmény Q12 = 1, akkor Q50 >= 0
Ha az eredmény Q12 = -1, akkor Q50 < 0

Modulé érték szamitasa (osztas maradvany)
Példa: Q12 =400 % 360
Eredmény: Q12 =40
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9.8 Képletek kozvetlen bevitele

Képletekkel kapcsolatos szabalyok

A matematikai képleteket a kovetkez6 szabalyok szerint kell
programozni:

A magasabb rendii miiveleteket kell el6sz6r végrehajtani
12 Q1=5*3+2*10=35

1. szamitas:5*3=15
2. szamitas:2*10=20
3. szamitas: 15+ 20=35
vagy

13 Q2=SQ10-323=173

1. szamitas: 10 a négyzeten = 100
2. szamitas: 3 a kobon = 27

3. szamitas: 100 -27 =73
Disztributivitas

Szabaly zardjeles szamitasokhoz

a*(b+c)=a*b+a*c
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Programozasi példa

Sz0g kiszamitasa arkusz tangenssel a szemkdzti (Q12) és a
szomszédos (Q13) befogobdl; az eredmény tarolasa a Q25
paraméterben.

m e Keépletmegadas valasztasahoz nyomja meg a Q
gombot, majd a KEPLET funkciégombot, vagy
hasznalja a parancsikont:

@ Nyomja meg a Q gombot az ASCII billentylizeten

PARAMETERSZAM AZ EREDMENYHEZ?

25 Adja meg a paraméter szamat

9.8 Képletek kozvetlen bevitele

E Valtsa at a funkcidgombsort, majd valassza ki az
arkusz tangens fliggvényt

a ) Valtsa at a funkcidsort, és nyisson egy zaréjelet
m 12 Adja meg a Q paraméter szamat: 12
Valassza az osztast
m 13 Adja meg a Q paraméter szaméat: 13
X @ Zarja be a zarojelet, majd fejezze be a képletbevitelt

NC példamondat
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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9.9 Szovegparaméterek

9.9 Szovegparaméterek

Szovegfeldolgozasi funkciok

Valtozo karakterlancok (szovegek) létrehozasahoz hasznalhatja a

QS paramétereket.

Linearis sorba rendezett karakterek (betiik, szamok, kilénleges

karakterek és sz6k6zok) legfeljebb 256 karakter hosszusagu lancat
rendelheti egy szOvegparaméterhez. A hozzarendelt vagy importalt

értékeket ellendrizheti és feldolgozhatja az alabbi funkciok
segitségével. A Q paraméteres programozashoz hasonléan,
O0sszesen 2000 QS paramétert hasznalhat (Lasd még “Alapelv és

attekintés” 278. oldal).

A SZOVEG KEPLET és a KEPLET Q-paraméteres funkciok a

szOvegparaméterek feldolgozasahoz tobbféle funkciot is

tartalmaznak.

SZOVEG KEPLET funkciok Funkciégomb Oldal
Szovegparaméter hozzarendelés e Oldal 303
Szbvegparaméterek lancolasa Oldal 304
Numerikus érték konvertalasa o Oldal 305
szbvegparaméterré

Sz6vegrész masolasa egy e Oldal 306
szbvegparaméterbdl

Rendszeradat masolasa egy wveere Oldal 307
szbvegparaméterbe

KEPLET szévegfunkciok Funkciégomb Oldal
Szovegparaméter konvertalasa o Oldal 309
numerikus értékké

Szévegparaméter ellenérzése - Oldal 310
Szévegparaméter hosszanak armen Oldal 311
meghatarozasa

Betlirendes prioritas Oldal 312

O0sszehasonlitasa

STRCOMP

miveletek eredménye mindig egy karakterlanc. Ha a

@ Ha SZOVEG KEPLET funkciot hasznal, az aritmetikai

KEPLET funkciét hasznélja, a szamtani miivelet
eredménye mindig egy szamérték.
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Szovegparaméterek hozzarendelése

Az alkalmazas el6tt ki kell jelSInie egy szovegvaltozot. Alkalmazza a
SZOVEG MEGADAS parancsot.

SPEC
FCT

PROGRAM-
FUNKCI6K

STRING
FUNKCISK

DECLARE
STRING

Jelenitse meg a specialis funkciok funkciégombsort

Valassza a kilénb6z6é hagyomanyos konturleird
funkcidk meghatarozasahoz tartozé ment

Valassza a szOveg funkciokat

Valassza a SZOVEG KIJELOLESE funkciot

NC példamondat:
N37 DECLARE STRING QS10 = "WORKPIECE"
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Szovegparaméterek lancolasa

Az 6sszekapcsolas mivelettel (szévegparaméter I szOvegparaméter)
kettd vagy tobb szovegparaméterbdl egy lancot hozhat létre.

Jelenitse meg a specialis funkciok funkcigombsort

Valassza a kulénb6zé hagyomanyos konturleird
funkcidok meghatarozasahoz tartozé menit

Valassza a szOveg funkciokat

Vélassza a SZOVEG KEPLET funkciot

irja be annak a szévegparaméternek a szamat,
amelybe a TNC-nek az 6sszekapcsolt szOoveget
masolnia kell. Nyugtazza az ENT gombbal

irja be annak a szévegparaméternek szamat,
amelyben az els6 alszdveg el van mentve. Nyugtazza
az ENT gombbal: A TNC megjeleniti a ||
o6sszekapcsolas jelet

Nyugtazza az adatbevitelt az ENT gombbal

irja be annak a szévegparaméternek szamat,
amelyben a masodik alszdveg el van mentve.
Nyugtazza az ENT gombbal

Ismételje a folyamatot, amig az 6sszes kivant
alszdveget ki nem valasztotta. Zarja le az END
gombbal

Példa: A QS12, QS13 és QS14 teljes szovegének
osszekapcsolasa a QS10 paraméterben

N37 QS10 = QS12 || QS13 || QS14

Paraméterek tartalma:

QS12: Munkadarab
QS13: Allapot:

QS14: Torés

QS10: Munkadarab allapot: Torott
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Numerikus érték konvertalasa
szovegparaméterré

A TOCHAR funkciéval egy numerikus értéket konvertalhat
szbvegparaméterré. Ez lehet6vé teszi numerikus értékek
szbvegparaméterekkel valo 6sszekapcsolasat.

m Valassza a Q-paraméteres funkcidkat

Vélassza a SZOVEG KEPLET funkciot
Valassza ki a numerikus értéket szévegparaméterré
konvertald funkciot

TOCHAR

irja be a konvertalni kivant Q paraméter szamat, és
nyugtédzza az ENT gombbal

9.9 Szovegparaméterek

Szilikség esetén irja be a konvertalandoé tizedeshelyek
szamat, és nyugtazza az ENT gombbal

Zarja be a zar¢jelben levé kifejezést az ENT gombbal
és nyugtazza a bevitelt az END gombbal

Példa: A Q50 paraméter konvertalasa a QS11 szovegparaméterré,
3 tizedeshellyel

N37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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9.9 Szovegparaméterek

Alszoveg masolasa egy szovegparaméterbol

A SUBSTR funkcié a szOvegparaméterekbdl egy meghatarozhaté
tartomanyt masol ki.

STRING-
KEPLET

SUBSTR

=)

Valassza a Q-paraméteres funkcidkat

Valassza a SZOVEG KEPLET funkcidt

irja be annak a szévegparaméternek a szamat,
amelybe a TNC-nek a kimasolt sz6veget mentenie
kell. Nyugtazza az ENT gombbal

Vélasza az alszbveg kivagasa funkciét

irja be annak a QS paraméternek a szamat, amelybél
az alszoveget ki kell masolni. Nyugtazza az ENT
gombbal

irjia be az alszéveg masolasanak kiindulasi pontjat és
nyugtazza az ENT gombbal

irja be a kimasolandé karakterek szamat és nyugtazza
az ENT gombbal

Zarja be a zardéjelben levé kifejezést az ENT gombbal
és nyugtazza a bevitelt az END gombbal

Vegye figyelembe, hogy egy szbéveg elsé karaktere belll
mindig a nulladik hellyel kezdédik.

Példa: Egy négykarakteres alszoveg (LEN4) kiolvasasa a QS10
szovegparaméterbdl, a harmadik karakterrel kezdve (BEG2)

N37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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Rendszeradat masolasa egy szovegparaméterbe

A SYSSTR funkcié rendszeradatot masol egy szévegparaméterbe.
Jelenleg a rendszeridének csak az olvasasa érhet6 el.

m Valassza a Q-paraméteres funkcidkat

Valassza a SZOVEG KEPLET funkciét

KEPLET

irja be annak a szévegparaméternek a szamat,
amelybe a TNC-nek a kimasolt széveget mentenie
kell. Nyugtazza az ENT gombbal

Valassza a rendszeradat masolasi funkciét

SYSSTR

Adja meg a Rendszerkulcs szamat (ID321 a
rendszerid6h6z) amit masolni szeretne, és nyugtazza
az ENT gombbal

Adja meg Indexet a rendszerkulcshoz. Ez
meghatarozza a kiadando rendszeridd formatumat.
Nyugtazza az ENT gombbal (lasd a lenti leirast)

Az Olvasando forras tombindexe jelenleg funkcio
nélkuli. Nyugtazza a NO ENT gombbal

A Sziveggé konvertalandé szam jelenleg funkcio
nélkdli. Nyugtazza a NO ENT gombbal

Zarja be a zarojelben levd kifejezést az ENT gombbal
és nyugtazza a bevitelt az END gombbal

el6készitve. Az IDX és DAT paramétereknek jelenleg

O Ez a funkci6 csak jov6beni fejlesztésekhez van
nincs funkcidjuk.
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00: NN.HH.EEEE 66:pp:mm
01: N.HH.EEEE 6:pp:mm
02: N.HH.EEEE 6:pp

03: N.HH.EE 6:pp

04: EEEE-HH-NN- 66:pp:mm
05: EEEE-HH-NN- 66:pp
06: EEEE-HH-NN 6:pp

07: EE-HH-NN- 6é:pp

08: NN.HH.EEEE

09: N.HH.EEEE

10: N.HH.EE

11: EEEE-HH-NN

12: EE-HH-NN

13: 66:pp:mm

14: 6:pp:mm

15: 6:pp

9.9 Szovegparaméterek

Példa: olvassa ki az aktualis rendszeridét NN.HH.EEEE 66:pp:mp

formatumban, és mentse a QS13 paraméterbe.
N70 QS13 = SYSSTR ( ID321 NRO)
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Szovegparaméter konvertalasa numerikus
értékké

A TONUMB funkci6 egy szévegparamétert konvertal numerikus
értékké. A konvertalandé érték csak numerikus lehet.

A QS paraméter csak egy szamértéket tartalmazhat.
@ Ellenkez6 esetben a TNC hibauzenetet kiild.

m Valassza a Q-paraméteres funkciokat

Valassza a KEPLET funkciét

KEPLET

irja be annak a paraméternek a szamat, amelybe a
TNC-nek a szamértéket mentenie kell. Nyugtazza az
ENT gombbal

a Valtson funkcidgombsort

9.9 Szovegparaméterek

Valassza ki a szOvegparamétert numerikus értékké
konvertald funkciét

irja be a konvertalni kivant Q paraméter szamat, és
nyugtazza az ENT gombbal

Zarja be a zardjelben levé kifejezést az ENT gombbal
és nyugtazza a bevitelt az END gombbal

Példa: A QS11 szovegparaméter konvertalasa Q82 numerikus
paraméterré

N37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11)
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ovegparaméterek

9.9 Sz

Szovegparaméter ellenérzése

Az INSTR funkcio ellendrzi, hogy egy szévegparaméter megtalalhaté-
e egy masik szévegparaméterben.

KEPLET

INSTR

=)

Valassza a Q-paraméteres funkcidkat

Valassza a KEPLET funkciot

irja be annak a Q paraméternek a szamat, amelybe a
TNC-nek azt a helyet kell mentenie, amelynél a
keresett szoveg kezdddik. Nyugtazza az ENT
gombbal

Valtson funkciégombsort

Valassza ki a szévegparaméter ellendrz6 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
nyugtdzza az ENT gombbal

irjia be az alszdveg keresésének kiindulé helyét és
nyugtédzza az ENT gombbal

Zarja be a zarojelben levé kifejezést az ENT gombbal
és nyugtazza a bevitelt az END gombbal

Vegye figyelembe, hogy egy szoveg elsé karaktere belll
mindig a nulladik hellyel kezdédik.

Ha a TNC nem talalja a keresett alszoveget, akkor a
keresett széveg teljes hosszat menti az
eredményparaméterbe (1-gyel kezdi a szamolast).

Ha az alszOveg egynél tobb helyen is megtalalhaté, a TNC
visszatér az elsé helyre, ahol az alszéveget megtalalta.

Példa: A QS13 paraméterben mentett széveg keresése a QS10
paraméterben. A keresés kezdése a harmadik helyen.

N37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2)
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Szovegparaméter hosszanak meghatarozasa

A STRLEN funkcié a mentett szOveg hosszat adja meg egy
valaszthatd szévegparaméterben.

m Valassza a Q-paraméteres funkcidkat

Valassza a KEPLET funkciot

KEPLET

irja be annak a Q paraméternek a szamat, amelybe a
TNC-nek a sz6éveg hosszat mentenie kell. Nyugtazza
az ENT gombbal

a Valtson funkciégombsort

Valassza a szévegparaméter hosszat meghatarozo
funkciot

STRLEN

9.9 Szovegparaméterek

irja be annak a QS paraméternek a szamat, amelynek
hosszusagat a TNC-nek meg kell hataroznia, és
nyugtazza az ENT gombbal

Zarja be a zar¢jelben levé kifejezést az ENT gombbal
és nyugtazza a bevitelt az END gombbal

Példa: A QS15 hosszusaganak meghatarozasa
N37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15)
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Betiirendes prioritas 0sszehasonlitasa

A STRCOMP funkciéval 6sszehasonlitja a szOvegparaméterek
betlirendes prioritasat.

KEPLET

STRCOMP

=)

Valassza a Q-paraméteres funkcidkat

Valassza a KEPLET funkciot

irja be annak a Q paraméternek a szamat, amelybe a
TNC-nek az 6sszehasonlitas eredményét mentenie
kell. Nyugtazza az ENT gombbal

Véltson funkciégombsort

Vélassza a szOvegparaméterek 6sszehasonlitd
funkciojat

irjia be az els6 dsszehasonlitandé QS paraméter
szamat, és nyugtazza az ENT gombbal

irja be a masodik 6sszehasonlitandé QS paraméter
szamat, és nyugtazza az ENT gombbal

Zarja be a zarojelben levé kifejezést az ENT gombbal
és nyugtazza a bevitelt az END gombbal

A TNC az alabbi eredményt adja:

0: Az 6sszesahonlitott QS paraméterek azonosak.

+1: Az els6 QS paraméter megel6zi a masodik QS
paramétert betlirendben

—1: Az els6 QS paraméter koveti a masodik QS
paramétert betlirendben

Példa: QS12 és QS14 6sszehasonlitasa betiirendes prioritas
szempontjabol

N37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14)
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9.10 Elore kijelolt Q paraméterek

A Q100-Q199 Q paraméterek értékét a TNC elére meghatérozza. A
kovetkez6k informacidtipusok vannak a Q paraméterekhez
hozzarendelve:

PLC értékek

Szerszam- és orsdadatok

Mikd&dési allapot adatok

Tapintociklusok mérési eredményei stb.

paraméterként Q100 és Q199 (QS100 és QS199) kozotti
elére meghatarozott Q paramétereket (vagy QS
paramétereket). Ellenkez6 esetben nem kivant
eredményeket kaphat.

@ Ne hasznaljon NC programokban szamitasi

PLC értékek: Q100-Q107

A TNC a Q100-Q107 paramétereket hasznalja a PLC-b8l az NC
programba torténd adatatvitelhez.

WMAT mondat: QS100

A TNC elmenti a WMAT mondatban meghatarozott anyagminéséget a
QS100 paraméterbe.

Aktiv szerszamsugar: Q108

Az aktiv szerszamsugar a Q108 paraméterben van tarolva. A Q108
paraméter értékét a TNC a kovetkez8kbdl szamitja:

Szerszamsugar R (szerszamtablazat vagy G99 mondat)
Delta érték DR a szerszamtablazatbol
Delta érték DR a T mondatbdl

A TNC nem felejti el az aktualis szerszamsugarat
@ aramkimaradas esetén sem.
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9.10 Elbre kijelolt Q paraméterek

Szerszamtengely: Q109

A Q109 paraméter értéke az aktualis szerszamtengelytdl fligg:

Szerszamtengely

Paraméter értéke

Nincs szerszamtengely meghatarozva Q109 = -1
X tengely Q109=0
Y tengely Q109 =1
Z tengely Q109 =2
U tengely Q109=6
V tengely Q109=7
W tengely Q109=8

Forso allapota: Q110

A Q110 paraméter értékét a féorséra utoljara programozott M funkcio

hatérozza meg.

M funkcié Paraméter értéke
Nincs f6orsé allapot meghatarozva Q110 = -1

M3: F6orso6 BE, az éramutatd jarasaval Q110=0
egyezben

M4: F6ors6 BE, az éramutato jarasaval Q110 =1
ellentétesen

M5 az M3 utan Q110=2

M5 az M4 utan Q110=3

Hatés belki: Q111

M funkcio Paraméter értéke
M8: Hités BE Q111 =1
M9: Hités Ki Q111=0

Atlapolasi tényezé: Q112

A zsebek marasanak (MP7430) atlapolasi tényezéjét a TNC a Q112-

ben tarolja.
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A programban megadott értékek
mértékegysége: Q113
A PGM CALL-lal val6 egymasbaagyazas soran a Q113 paraméter

értéke fligg azon program mértékegységétél, amibdl a TNC a tdbbi
programot meghivja.

Féprogram méretadatai Paraméter értéke
Metrikus rendszer (mm) Q113=0
Inch-es rendszer (inch) Q113 =1

Szerszamhossz: Q114

A szerszam aktualis hosszat a Q114 paraméterbdl lehet kiolvasni.

A szerszam aktualis hosszat a Q114 paraméterbdl lehet kiolvasni. A
Q114 paraméter értékét a TNC a kdvetkez6kbdl szamitja:

Az L szerszamhossz (szerszamtablazat vagy G99 mondat)

Delta érték DL a szerszamtablazatbdl

Delta érték DL a T mondatbdl

A TNC nem felejti el az aktualis szerszamhosszat
@ aramkimaradas esetén sem.

A tapintas utani koordinatak programfutas
kozben

A Q115 - Q119 paraméterek tartalmazzak azokat a koordinatakat,
amelyeket a programozott mérés soran a féorséba fogott tapintd
megérint. A koordinatak a Kézi tzemmaddban aktiv nullapontra
vonatkoznak.

A tapintdszar hossza és a tapintdgdmb sugara nincs korrigalva
ezeknél a koordinataknal.

Koordinatatengely Parameéter értéke
X tengely Q115
Y tengely Q116
Z tengely Q117
4. tengely Q118

MP100-tdl figgéen

5. tengely Q119
MP100-tdl figgéen
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9.10 Elbre kijelolt Q paraméterek

A pillanatnyi és a célérték kozotti eltérés aTT 130
tapintéval végzett automatikus
szerszambeméréskor

Eltérés a pillanatnyi és a célérték kozott  Paraméter értéke

Szerszamhossz Q115

Szerszamsugar Q116

A munkasik dontése matematikai szogekkel: a
TNC altal kiszamitott forgastengely-koordinatak

Koordinatak Paraméter értéke
A tengely Q120
B tengely Q121
C tengely Q122
316
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Tapintéciklusokbdl kapott mérési eredmények

(lasd Felhasznal6i kézikonyv
ciklusprogramozashoz)

Mért pillanatnyi érték

Egyenes szdge

K&zéppont a referenciatengelyben

Kdzéppont a melléktengelyen

Atmérs

Zseb hossza

Zseb szélessége

A ciklusban kivalasztott tengely hossza

A kdzépvonal pozicidja

Az A tengely szbége

A B tengely szdge

A ciklusban kivalasztott tengely koordinataja

=
(¢}]
—
Q
whd
‘O
Paraméter értéke g
—
Q150 ©
Q151 3‘
Q152 -
Q153 :0
Q154 :d__)‘
Q155 =
Q
—
Q156 Q
Q157 LL
o
Q158 -
Q159 (o))
Q160

Mért eltérés

Paraméter értéke

K&zéppont a referenciatengelyen

Q161

Kbézéppont a melléktengelyen

Q162

Atmeérs

Q163

Zseb hossza

Q164

Zseb szélessége

Q165

Mért hossz

Q166

A kdzépvonal pozicidja

Q167

Meghatarozott térszog

Paraméter értéke

Az A tengely koértli elfordulas

Q170

A B tengely kortili elfordulas

Q171

A C tengely kortli elfordulas

Q172
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9.10 Elbre kijelolt Q paraméterek

Munkadarab allapota

Parameéter értéke

Megfeleld Q180
Ujramegmunkalas Q181
Selejt Q182

440-es ciklussal mért eltérés

Paraméter értéke

X tengely Q185
Y tengely Q186
Z tengely Q187
Cikluskijelolések Q188

Szerszammérés a BLUM lézerrel

Paraméter értéke

Fenntartva Q190
Fenntartva Q191
Fenntartva Q192
Fenntartva Q193

Fenntartva bels6 hasznalatra

Paraméter értéke

Cikluskijelolések

Q195

Cikluskijelolések Q196
Ciklusjeldlések (megmunkalasi mintazatok) Q197
Az utoljara aktiv mérési ciklus szama Q198

TT-vel tortént szerszambemérés allapota

Paraméter értéke

Szerszam tlirésen belll

Q199=0.0

Szerszam kopott (LTOL/RTOL tullépve)

Q199=1.0

Szerszam torott (LBREAK/RBREAK tullépve) Q199 = 2.0
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9.11 Programozasi példak

Példa: Ellipszis

Programozasi sorrend

Az ellipszis konturja sok rovid kézelité
egyenesbdl all ssze (amik a Q7 paraméterben
vannak megadva). Minél tébb szamitasi Iépést
alkalmaz, az annal jobban kozelit az idealis
alakzathoz.

A megmunkalas iranya médosithaté a sik
megadott kezd6- és végszdgeinek
megvaltoztatasaval:

Oramutato jarasaval megegyezd megmunkalasi
irany:

kezdbszog > végszog

Oramutato jarasaval ellentétes megmunkalasi
irdny:

kezdbszog < végszog

A szerszam sugarat nem veszi figyelembe.

%ELLIPSZIS G71 *

N10 Q1 = +50 *
N20 Q2 = +50 *
N30 Q3 = +50 *
N40 Q4 = +30 *
N50 Q5 = +0 *
N60 Q6 = +360 *
N70 Q7 = +40 *
N80 Q8 = +30 *
N90 Q9 = +5 *

N100 Q10 = +100 *

N110 Q11 = +350 *

N120 Q12 = +2 *

N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N160 T1 G17 S4000 *

N170 G00 G40 G90 Z+250 *

N180 L10.0 *
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Kdzéppont az X tengelyen
K&ézéppont az Y tengelyen
Féltengely az X mentén
Féltengely az Y mentén
Kezd8szdg a sikban

Végszog a sikban

Szamitasi I[épések szama

Az ellipszis elforgatasi pozicidja
Marasi mélység

Fogasvételi el6tolas

Marasi el6tolas

Biztonsagi tavolsag az el6pozicionalashoz

Nyers munkadarab meghatarozasa
Szerszamhivas

Szerszam visszahUzasa

Megmunkalasi mivelet hivasa
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Szerszam visszahuzasa, program vége
10. alprogram: Megmunkalasi mivelet
Nullaponteltolas az ellipszis kozepére
Elforgatasi pozici6é szamitasa a sikban
Szégndvekmény szamitasa

Kezd&sz6g masolasa

Szamlalé beallitasa

A kezddpont X koordinatajanak szamitasa
A kezddépont Y koordinatajanak szamitasa
Mozgas a kezdépontra a sikban
El6pozicionalas a féorso tengelyén a biztonsagi tavolsagra
Mozgas a megmunkalasi mélységre

Sz6g aktualizalasa

Szamlalé aktualizalasa

Aktualis X koordinata szamitésa

Aktualis Y koordinata szamitasa

Mozgas a kdvetkez6 pontra

Befejezetlen? Ha befejezetlen, térjen vissza az LBL 1-re
Elforgatas térlése

Nullaponteltolas torlése

Mozgas a biztonsagi tavolsagra

Az alprogram vége

Programozas: Q paraméterek @



Példa: Konkav henger megmunkalasa gombvégili maréval

Programozasi sorrend

A program csak gémbveégil maréval mikodik. A
szerszam hossza a gémb kdzepére vonatkozik.

A henger konturja sok révid kdzelitd egyenesbdél
all 6ssze (amik a Q13 paraméterben vannak
megadva). Minél tébb egyenesbél all a henger,
az anndl jobban kozelit az idedlis alakzathoz.

A henger marasa hossziranyl megmunkalassal
torténik (itt: parhuzamosan az Y tengellyel).

A megmunkalas iranya médosithaté a tér
megadott kezd6- és végszogeinek
megvaltoztatasaval:

Oramutaté jarasaval megegyez6 megmunkalasi
irany:

kezdGsz6g > végszog

Oramutaté jarasaval ellentétes megmunkalasi
irany:

kezdbszdg < végszdog

A szerszamsugar korrigalasa automatikus.

%HENG G71 *

N10 Q1 = +50 *
N20 Q2 = +0 *
N30 Q3 = +0 *
N40 Q4 = +90 *
N50 Q5 = +270 *
N60 Q6 = +40 *
N70 Q7 = +100 *
N80 Q8 = +0 *
N90 Q10 = +5 *

N100 Q11 = +250 *

N110 Q12 = +400 *

N120 Q13 = +90 *

N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-50 *
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N160 T1 G17 S4000 *

N170 G00 G40 G90 Z+250 *

N180 L10.0 *

N190 Q10 = +0 *

N200 L10.0
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9.11 Programoz

Kdzéppont az X tengelyen
K&ézéppont az Y tengelyen
Kdézéppont a Z tengelyen
Kezdb térszdg (Z/X sik)
Végso térszog (Z/X sik)
Henger sugara

Henger hossza
Elforgatasi pozicio az X/Y sikban
Hengersugar rdhagyasa
Fogasvételi el6tolas
Marasi el6tolas

Fogasok szama

Nyers munkadarab meghatarozasa

Szerszamhivas

Szerszam visszahuzasa
Megmunkalasi mivelet hivasa
Rahagyas torlése

Megmunkalasi mivelet hivasa
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N210 G00 G40 Z+250 M2 *
N220 G98 L10 *

N230 Q16 = Q6 - Q10 - Q108 *

N240 Q20 = +1 *

N250 Q24 = +Q4 *

N260 Q25=(Q5-Q4)/ Q13 *

N270 G54 X+Q1 Y+Q2 Z+Q3 *

N280 G73 G90 H+Q8 *

N290 G00 G40 X+0 Y+0 *

N300 GO1 Z+5 F1000 M3 *

N310 G98 L1 *

N320 I1+0 K+0 *

N330 G11 R+Q16 H+Q24 FQI1 *

N340 GO1 G40 Y+Q7 FQ12 *

N350 Q20 = +Q20 + 1 *

N360 Q24 = +Q24 + +Q25 *

N370 D11 P01 +Q20 P02 +Q13 P03 99 *
N380 G11 R+Q16 H+Q24 FQ11 *

N390 G01 G40 Y+0 FQ12 *

N400 D01 Q20 P01 +Q20 P02 +1 *
N410 D01 Q24 P01 +Q24 P02 +Q25 *
N420 D12 P01 +Q20 P02 +Q13 P03 1 *
N430 G98 L99 *

N440 G73 G90 H+0 *

N450 G54 X+0 Y+0 Z+0 *

N460 G98 L0 *

N99999999 %HENG G71 *
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Szerszam visszahuzasa, program vége

10. alprogram: Megmunkalasi mivelet

Rahagyas és szerszam szamitasa a hengersugar alapjan
Szamlalé beallitasa

Kezdb térszog masolasa (Z/X sik)

Szoégndévekmény szamitasa

Nullaponteltolas az henger kdzepére (X tengely)
Elforgatasi pozicié szamitasa a sikban

Elépozicionalas a sikban a henger kozéppontjara

El6pozicionalas a f6orso tengelyén

Péluspont beallitasa a Z/X sikban

A kezd6pontra mozgas a hengeren, ferde fogasvétel az anyagban
Hossziranyd megmunkalas Y+ iranyban

Szamlalé aktualizalasa

Térszog aktualizalasa

Befejezte? Ha befejezte, ugorjon a végére

Raallas a kdvetkez6 hosszirdnyu megmunkalashoz egy kozelitd
"koriven"

Hossziranyd megmunkalas Y- iranyban
Szamlalé aktualizalasa
Térszog aktualizalasa

Befejezetlen? Ha befejezetlen, térjen vissza az LBL 1-re
Elforgatas torlése

Nullaponteltolas torlése

Az alprogram vége

Programozas: Q paraméterek @



Példa: Konvex gémb megmunkalasa szarmaréval

Programozasi sorrend

Ehhez a programhoz szarmaré sziikséges.

A gdmb konturja sok rovid kézelité egyenesbdl
all 0ssze (a Z/X sikban, a Q14 paraméterben
vannak megadva). Minél kisebb szdglépéseket
alkalmaz a gdmbhoz, az annal jobban kézelit az
idedlis alakzathoz.

A megmunkalasi fogasvételek szamat a sikban
megadott szoglépéssel hatarozhatja meg (ami a
Q18 paraméterben van megadva).

A szerszam felfelé mozogva 3 dimenzios
forgacsolast végez.

A szerszamsugar korrigalasa automatikus.

%GOMB G71 *

N10 Q1 = +50 *
N20 Q2 = +50 *
N30 Q4 = +90 *
N40 Q5 = +0 *

N50 Q14 = +5 *
N60 Q6 = +45 *
N70 Q8 = +0 *

N80 Q9 = +360 *

N90 Q18 = +10 *

N100 Q10 = +5 *

N110 Q11 = +2 *

N120 Q12 = +350 *

N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-50 *
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N160 T1 G17 S4000 *

N170 G00 G40 G90 Z+250 *
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K&zéppont az X tengelyen

Kdzéppont az Y tengelyen

Kezdb térszdg (Z/X sik)

Végso térszog (Z/X sik)

Szoglépés a térben

Gombsugar

Elforgatasi pozicio kezdészdge az X/Y sikban
Elforgatasi pozicio végszdge az X/Y sikban
Szdglépés az X/Y sikban a nagyolashoz
Nagyolasi rahagyas a gbmbsugar iranyaban
Biztonsagi tavolsag az el6pozicionalashoz a f6orso tengelyén
Marasi el6tolas

Nyers munkadarab meghatarozasa

Szerszamhivas

Szerszam visszahuzasa
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N180 L10.0 *
N190 Q10 = +0 *

N200 Q18 = +5 *

N210 L10.0 *

N220 G00 G40 Z+250 M2 *

N230 G98 L10 *

N240 Q23 = Q11 + Q6 *

N250 Q24 = +Q4 *

N260 Q26 = Q6 + Q108 *

N270 Q28 = +Q8 *

N280 Q16 = Q6 + -Q10 *

N290 G54 X+Q1 Y+Q2 Z-Q16 *
N300 G73 G90 H+Q8 *

N310 G98 L1 *

N320 I+0 J+0 *

N330 G11 G40 R+Q26 H+Q8 FQ12 *
N340 1+Q108 K+0 *

N350 G01 Y+0 Z+0 FQ12 *

N360 G98 L2 *

N370 G11 G40 R+Q6 H+Q24 FQ12 *
N380 Q24 = Q24 - Q14 *

N390 D11 P01 +Q24 P02 +Q5 P03 2 *
N400 G11 R+Q6 H+Q5 FQ12 *

N410 G01 G40 Z+Q23 F1000 *

N420 G00 G40 X+Q26 *

N430 Q28 = Q28 + Q18 *

N440 Q24 = +Q4 *

N450 G73 G90 H+Q28 *

N460 D12 P01 +Q28 P02 +Q9 P03 1 *
N470 D09 P01 +Q28 P02 +Q9 P03 1 *
N480 G73 G90 H+0 *

N490 G54 X+0 Y+0 Z+0 *

N500 G98 L0 *

N99999999 %GOMB G71 *
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Megmunkalasi mivelet hivasa

Réahagyas torlése

Szoglépés az X/Y sikban a simitashoz

Megmunkalasi mivelet hivasa

Szerszam visszahuzasa, program vége

10. alprogram: Megmunkalasi mivelet

Z koordinata szamitasa az elépozicionalashoz

Kezd6 térsz6g masolasa (Z/X sik)

A gdmb sugaranak korrigalasa az elépozicionalashoz
Elforgatasi pozicié6 masolasa a sikban

Gombsugar rahagyasanak szamitasa

Nullaponteltolas a gémb kézepére

Elforgatasi pozicio kezd6szdgének szamitasa a sikban
El6pozicionalas a f6orso tengelyén

Polus beallitasa az X/Y sikban elépozicionalashoz
El6pozicionalas a sikban

Polus beallitasa a Z/X sikban, eltolva a szerszam sugaraval

Mozgéas a megmunkalasi mélységre

Raallas felfelé egy kozelité "iven"

Térszog aktualizalasa

iv befejezve? Ha befejezetlen, térjen vissza az LBL 2-re
Végszogre mozgas a térben

Visszahuzas a f6orsétengely mentén

Elépozicionalas a kovetkez6 ivhez

Elforgatasi pozicié aktualizélasa a sikban

Térszog torlése

Uj elforgatasi pozicié aktivalasa

Befejezetlen? Ha befejezetlen, térjen vissza az LBL 1-re
Elforgatas torlése

Nullaponteltolas torlése

Az alprogram vége

Programozas: Q paraméterek @
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10.1 M mellékfunkcidk és a STOP megadasa

10.1 M mellékfunkciok és a STOP
megadasa

Alapismeretek

A TNC a mellékfunkcidkkal — amiket M funkcioknak is neveznek —
kezeli
a programfutést, pl. a program megszakitasa

a geépi funkcidkat, pl. a féorsoé forgasiranyanak valtasa és a hiités be-
és kikapcsolasa

a szerszam palyaviselkedését

nem szereplé mellékfunkciokkal is kiegészitheti a gépet.

@ A szerszamgép gyartdja a Felhasznaloi kézikonyvben
Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

Legfeljebb két M funkcidt adhat meg egy pozicionalé mondat végén
vagy egy kilén mondatban. A TNC az alabbi parbeszédet jeleniti meg:
M mellékfunkciok ?

Ekkor altalaban csak az M funkcié szamat kell megadni. Néhany M
funkcio kiegészité paraméterekkel programozhatd. Ebben az esetben
egy paraméter parbeszédablak is megnyilik.

A Kézi és El. kézikerék lizemmddban az M funkcidk bevitele az M
funkcidgombbal lehetséges.

Vegye figyelembe, hogy néhany M funkcié a pozicionalo
mondat elején, mig a tdbbi a mondat végén lép érvénybe,
tekintet nélkil az NC mondatban elfoglalt helytkre.

Az M funkcid attél a mondattdl érvényes, amelyikben
meghivja azt.

Néhany M funkcié csak abban a mondatban érvényes,
amelyikben programozta. Egy M funkciét vagy egy kulon M
funkciéval kell visszavonnia egy kévetkezé mondatban,
vagy a TNC automatikusan visszavonja azt a program
végeén, kivéve ha az csak mondatonként Iép érvénybe.

M funkcio bevitele STOP mondatba

A STOP mondat programozasaval leéllithatja a program futasat vagy
a programtesztet, pl. a szerszam ellenérzéséhez. M kddot is
tartalmazhat a STOP mondat.

A programfutas megszakitdsahoz nyomja meg a
STOP gombot

Adjon meg egy M mellékfunkciot
NC példamondatok

N87 G36 M6
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10.2 Mellékfunkcidk programfuttatas-
hoz, foorséhoz, hiitovizhez

Attekintés

&)

Az alabbiakban leirt mellékfunkciok miikodését a
gépgyarto tudja befolyasolni. Vegye figyelembe a

Gépkonyv elbirasait.

Ervényességi

Funkcié hatarmondatok ...

Els6
mondat

Utolsé
mondat

Mo

Programfutas leéllitasa
F6éors6 STOP

M1

Opcionalis program STOP

Féorsd STOP, ha szlikséges

Hatés K, ha sziikséges (nem
érvényes Programteszt alatt, a
funkciot a gépgyartd hatarozza meg)

M2

Programfutas leéllitasa

Féors6 STOP

Hatés Kl

Ugrés az 1. mondathoz

Az allapotkijelzd torlése (az MP7300
paramétertdl fligg)

M3

F6orsé BE az 6ramutato jarasaval
megegyezd iranyban

M4

F6orsé BE az 6ramutato jarasaval
ellentétes irdnyban

M5

F6ors6 STOP

M6

Szerszamcsere

F6orsé STOP

Programfutas STOP (az MP7440
paramétertdl fligg)

M8

Hatés BE

M9

Htes Ki

M13

F6orsé BE az 6ramutato jarasaval
megegyez6 iranyban
Hltés BE

M14

F6orsé BE az 6ramutato jarasaval
ellentétes irdnyban
Hltés BE

M30

Ugyanaz, mint az M2
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10.3 Mellékfunkciok koord

10.3 Mellékfunkcidk
koordinatamegadashoz

Gépi koordinatak programozasa: M91/M92

Mérérendszer nullapontja
A mérbrendszeren egy referenciajel jeldli a nullapont helyét.

Gépi nullapont
A gépi nullapont a kdvetkez6khoz szikséges:

Az elmozdulas behatarolasa (szoftver végallaskapcsold)
Raallas gépi referenciapontokra (pl. szerszamcsere-poziciora)
Munkadarab nullapontjanak felvétele

A szerszdmgépgyartd gépi paraméterekben hatdrozza meg a
tengelyeken a referenciapontok tavolsagat a gépi nullaponttdl.

Altalanos miikédés

A TNC a koordinatakat a munkadarab nullaponttol szamitja (lasd
“Nullapontfelvétel tapintd nélkiil,” oldal 485).

Viselkedés M91 hasznalataval — Gépi nullapont
Ha azt akarja, hogy egy pozicionalas a gépi nullaponthoz képest

torténjen, akkor a pozicionalé mondatot zarja le az M91 funkciéval.

M91-es mondatban, vegye figyelembe az utoljara
programozott M91 poziciét. Ha nincs M91 pozicié
programozva az aktiv NC mondatban, adja meg a
koordinatakat az érvényes szerszampoziciéhoz képest.

@ Abban az esetben, ha inkrementalisan programoz egy

A képernyén lathatd koordinatak a gépi nullapontra vonatkoznak.

Allitsa a koordinatakijelzést a REF allapotba (lasd “Allapotkijelz6k,”

oldal 89).
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Viselkedés M92 hasznalataval — Kiegészit6é gépi nullapont

A gépi nullaponton fellil a szerszamgép gyartdja egy
@ kiegészité gépi nullapontot is meghatarozhat.

A szerszamgépgyarté minden tengelynél megadja, hogy a
gépi nullapont és a kiegészité gépi nullapont milyen
tavolsagra vannak egymastol. Tovabbi informaciéért lasd
a gépkonyvet.

Ha a koordinatakat a kiegészité gépi nullaponthoz képest kivanja
megadni, akkor az adott mondatot zarja le az M92 funkcidval.

M91 vagy M92 programozasanal a TNC figyelembe veszi
@ a sugarkorrekcio értékét. A szerszam hosszkorrekciojat

azonban nem figyeli.

Funkcio
Az M91 és az M92 funkcié csak abban a mondatban érvényes,
amelyikben programozza.

Az M91 és M92 a mondat elején fejti ki hatasat.

Munkadarab nullapont

Ha azt szeretné, hogy az adatok mindig a gépi nullaponthoz képest
legyenek megadva, akkor letilthatja a nullapont beallitast egy vagy
tobb tengelyre.

Ha minden tengelyre letiltja a nullapont beallitast, a TNC nem jelzi ki
tovabb a Kézi izemmodban a NULLAPONTFELVETEL
funkciégombot.

Az abra mutatja a gépi és a munkadarab nullapontot.

M91/M92 Programteszt iizemmaddban

Az M91/M92 mozgasok grafikus szimulacidjahoz aktivalni kell a
megmunkalasi teriilet ellenérzését és a nyers munkadarab kijelzését a
megadott nullaponthoz viszonyitva (lasd “Nyers munkadarab
megjelenitése a munkatérben,” oldal 585).
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10.3 Mellékfunkciok koord

Beallitott nullapont aktivalasa: M104

Funkcio

Paletta tablazatok hasznalatakor a TNC felill tudja irni a megadott
nullapontot a paletta tablazatban tarolt értékekkel. Az M104 funkciéval
lehet az eredeti nullapontot visszaallitani.

Funkcié
Az M104 funkcié csak abban a mondatban érvényes, amelyikben
programozza.

Az M104 a mondat végén lép érvénybe.

A TNC az M104 funkcié futtatasakor nem médositja az
@ aktiv alapelforgatast.

Mozgatas egy nem elforgatott
koordinatarendszer pozicidira dontott
munkasikkal: M130

Standard viselkedés dontott munkasikkal

A TNC az elforgatott koordinatarendszerbeli pozicionalé mondatokban
programozza a koordinatékat.

Viselkedés M130 hasznalataval
A TNC a nem elforgatott koordinatarendszerbeli egyenes
mondatokban programozza a koordinatékat.

A TNC ezutan az (elforgatott) szerszamot a nem elforgatott
rendszerben programozott koordinatakra mozgatja.

Utkozésveszély!
Az ezt kovetd pozicionalé mondatokat vagy fix ciklusokat a

TNC az elforgatott koordinatarendszerben hajtja végre. Ez
problémakhoz vezethet a fix ciklusokban abszolut
elépozicionalas esetén.

Az M130 funkcio csak aktiv dontott munkasik funkcio
esetén megengedett.

Funkcio

Az M130 funkcié egyenes mondatok esetén csak az adott mondatban
érvényes, sugarkorrekcio nélkal.
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10.4 Palyageneralasra vonatkozé
mellékfunkcidk

Sarok lesimitasa: M90

Altalanos miikodés
A TNC roévid idére megallitja a szerszamot sugarkorrekcio nélkuli
mondatoknal. Ezt pontos megallasnak nevezik.

Sugarkorrekciéval (RR/RL) programozott mondatoknal a kulsé
sarkoknal a TNC automatikusan beszur egy ivatmenet.

Viselkedés M90 hasznalataval
A szerszam a sarkokban allandé sebességgel mozog: Ez egy simabb,
folytonosabb felliletet biztosit. A megmunkalasi idé is csékken.

Alkalmazasi példa: Révid egyenesekbdl allé felllet folyamatos
megmunkalasa.

Funkcio
Az M90 funkcié csak abban a mondatban érvényes, amelyikben
programozza.

Az M90 a mondat elején lép érvénybe. A funkcié csak akkor hatasos,
ha a szervolemaradas aktiv.

Lekerekitési iv beszurasa egyenesek kozé: M112

Kompatibilitas

A kompatibilitds megmaradasa érdekében az M112 funkcio tovabbra
is hasznalhato. Gyors kontdrmarasnal a HEIDENHAIN a tiires
meghatarozasahoz mégis a TURES ciklus hasznalatat javasolja
(Felhasznaloi kézikdnyv ciklusokhoz, Ciklus 32 TURES).
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10.4 Palyageneralasra vonatkozé mellékfunkciok

Pontok kizarasa nem korrigalt egyenesek
megmunkalasanal: M124

Altalanos miikédés

A TNC megmunkal minden egyenest, ami a programban meg van
adva.

Viselkedés M124 hasznalataval

Azoknak a nem korrigalt egyeneseknek a megmunkalasanal, ahol a
pontok tavolsdga nagyon kicsi, a T paraméterrel megadhat egy
minimalis ponttavolsagot, aminél kisebb tavolsagot a TNC-nek nem
kell figyelembe vennie.

Funkcié
Az M124 a mondat elején Iép érvénybe.

A TNC reset-eli M124-et, ha M124-et T paraméter nélkil adja meg,
vagy ha uj programot valaszt.

M124 programozasa

Ha egy pozicionalé mondatban megadja az M124-et, akkor a TNC
folytatja a parbeszédet, és rakérdez a minimalis ponttavolsagra T.

AT értékét megadhatja Q paraméterrel is (lasd “Alapelv és attekintés”
278 oldalon).
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Kis konturlépcs6k megmunkalasa: M97

Altalanos miikddés
A TNC a kiils6 sarkoknal egy ivatmenetet szdr be. Ez nagyon kis
IépcsBknél azt eredményezheti, hogy a szerszam belevag a konturba.

llyen esetekben a TNC megszakitja a programfutast és
"Szerszamsugar tul nagy" hibalizenetet kiild.

Viselkedés M97 hasznalataval
A TNC kiszamitja a konturelemek metszéspontjat — mint a belsd
sarkoknal — és atviszi a szerszamot e pont fol6tt.

Az M97 funkcioét abban a mondatban kell megadni, amelyikben a kiilsé
sarkot.

M97 helyett hasznalhaté a joval hatékonyabb M120 LA
@ funkcio (lasd “Sugarkorrigalt palya el6zetes kiszamitasa
(ELORETEKINTES): M120” 339 oldalon).
Funkcio

Az M97 funkcié csak abban a mondatban érvényes, amelyikben
programozza.

teliesen. Amennyiben sziikséges, végezze el a kontur

O Az M97 funkcié a konturt a sarkokban nem munkalja meg
megmunkalasat egy kisebb szerszammal.

HEIDENHAIN iTNC 530

v

ol

10.4 Palyageneralasra vonatkoz6 mellékfunkciék

<Y

” @



NC példamondatok

Szerszam nagy szerszamsugarral

Raallas a 13. konturpontra
A 13-14. konturlépcs6 megmunkaldsa
Raallas a 15. konturpontra
A 15-16. konturlépcsé megmunkalasa
Raallas a 17. konturpontra

sra vonatkozo mellékfunkciok

V4

10.4 Palyagen

w
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Nyitott kontursarkok megmunkalasa: M98

Altalanos miikodés

A TNC kiszamitja a szerszampalyak metszéspontjat a belsd sarkoknal
és megvaltoztatja ezekben a pontokban a haladasi iranyt.

Ha azonban a kontur a sarkoknal nyitott, a megmunkalas nem lesz
teljes.

Viselkedés M98 hasznalataval

AZ M98 mellékfunkcioval a TNC ideiglenesen felfliggeszti a
sugarkorrekciot, hogy biztositsa mindkét sarok teljes megmunkalasat:

Funkcid

Az M98 funkcié csak abban a mondatban érvényes, amelyikben
programozza.

Az M98 a mondat végén Iép érvénybe.

NC példamondatok
Raallas sorban a 10., 11. és 12. konturpontokra:

N100 G01 G41 X ...Y .. F ... *
N110 X ... G91 Y ... M98 *
N120 X+ ... *

HEIDENHAIN iTNC 530

YA

ol |

v

10.4 Palyageneralasra vonatkoz6 mellékfunkciék

” @



10.4 Palyageneralasra vonatkozé mellékfunkciok

Elétolasi tényez6 fogasvételi mozgasoknal:
M103

Altalanos miikédés

A TNC a szerszamot a mozgas iranyatél fuggetlentl az utoljara
programozott elétolassal mozgatja.

Viselkedés M103 hasznalataval

hogyha az MP7440 paraméter 4. bitje 1.

@ Az elbtolas csokkentése M103-mal csak akkor érvényes,

A TNC a szerszamtengely negativ iranyaban térténé mozgasnal
lecsokkenti az el6tolast az utoljara programozott elétolas megadott
szazalékara. Az FZMAX fogasvételi el6tolas egyenlé az FPROG
utoljara programozott elétolas és az F% tényez8 szorzataval:

FZMAX = FPROG x F%

M103 programozasa

Ha egy pozicionalé mondatban megadja az M103 funkciét, akkor a
TNC egy parbeszédablakban rakérdez az F értékére.

Funkcio

Az M103 a mondat elején Iép érvénybe.
Az M103 visszavonasahoz programozza azt ismét, tényezé nélkiil.

el6tolas-csokkentés érvényes a dontott siku

@ Az M103 aktiv elforgatott munkasikban is érvényes. Az
szerszamtengely negativ iranyba forditasa alatt.

NC példamondatok
A fogasvételi el6tolas a sikbeli elétolas 20 %-a.

N170 G01 G41 X+20 Y+20 F500 M103 F20 *
N180 Y+50 *

N190 G91 Z-2.5 *

N200 Y+5 Z-5 *

N210 X+50 *

N220 G90 Z+5 *
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Pillanatnyi megmunkalasi elétolas (mm/perc):

500
500
100
141
500
500
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El6tolas milliméter/fordulatban megadva: M136

Altalanos miikddés
A TNC a szerszamot a mm/perc-ben megadott F el6tolassal mozgatja.

Viselkedés M136 hasznalataval
Inch-es programok esetén nem engedélyezett az M136 és
# az uj FU valtakozé el6tolas kombinacidja.
A féorso vezérlése nem megengedett, ha az M136 aktiv.
Az M136 hatasara a TNC nem mm/perces el6tolassal mozgatja a
szerszamot, hanem a programozott F értéket milliméter/fordulatnak

veszi. Ha megvaltoztatja a fordulatszamot, akkor a TNC
automatikusan hozzaigazitja az el6tolast is.

Funkcioé
Az M136 a mondat elején Iép érvénybe.

Az M136 torlésére M137-et kell programozni.
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10.4 Palyageneralasra vonatkozé mellékfunkciok

Korivek elétolasa: M109/M110/M111

Altalanos miikddés
A programozott elétolas a szerszdmkozéppont palyajara vonatkozik.

Viselkedés koriveken M109 hasznalataval

A TNC belsé és kuls6 kontuaroknal ugy allitja be a kérivek elétolasat,
hogy a szerszam forgacsolélénél az el6tolas allandé maradjon.

Vigyazat: A szerszam és a munkadarab veszélybe
kerulhet!

Nagyon kicsi kiilsé sarkoknal a TNC novelni fogja az
elbtolast, igy a szerszam vagy a munkadarab
megsérulhet. M109-cel védje a kicsi kiilsd sarkokat.

Viselkedés koriveken M110 hasznalataval

A TNC a korivekre vonatkozé el6tolast csak a belsé konturoknal tartja
allando értéken. A kilsé konturoknal az el6tolas nincs beallitva.

=)

Funkcio

Az M110 a konturciklusokkal korivek belsd
megmunkalasanal is érvényes (kulénleges eset).

Ha M109-et vagy M110-et ad meg egy 200-nal nagyobb
szamu megmunkalasi ciklus meghivasa elétt, a beallitott
el6tolas a megmunkalasi ciklusokon bellli kérivekre is
érvényes lesz. A megmunkalasi ciklus befejezése vagy
megszakitasa utan visszaall a kezdeti allapot.

Az M109 és az M110 a mondat elején Iép érvénybe. Az M109 vagy
M110 térléséhez adja meg az M111-et.
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Sugarkorrigalt palya el6zetes kiszamitasa
(ELORETEKINTES): M120

Altalanos miikodés

Ha a szerszam sugara nagyobb, mint a sugarkorrekcioval
megmunkalando kontarlépés, akkor a TNC megszakitja a program
futasat és hibalizenetet kiild. Az M97 (lasd “Kis konturlépcs6k
megmunkalasa: M97” 333 oldalon) letiltja ezt a hibalizenetet, de a
sarok igy sem lesz sarok.

Ha a program tartalmaz alametszéseket, akkor a szerszam belevaghat
a konturba.

Viselkedés M120 hasznalataval

A TNC ellenérzi a sugarkorrigalt palyakat, hogy a kontur tartalmaz-e
aldmetszéseket vagy szerszampalya-keresztezéseket, és elére
kiszamolja a szerszampalyat az aktualis mondattdl. Azt a helyet, ahol
a szerszam belevagna a konturba, a szerszam nem munkalja meg (a
sotét terlilet az abran). A digitalizalt vagy kilséleg létrehozott adatok
sugarkorrekciéjanak kiszamitasahoz is hasznalhatja az M120 funkciot.
Ez azt jelenti, hogy igy az elméleti sugartol valo eltérés korrigalhato.

Programozza az LA (Look Ahead = el6retekintés) funkciét az M120
utan, igy meghatarozhatja azon mondatok szamat (maximum: 99),
amit szeretne a TNC-vel elére kiszamittatni. Vegye figyelembe, hogy

minél tdbb mondatot szamoltat elére, annal lassabb lesz a feldolgozas.

Bevitel

Ha egy pozicionalé mondatban megadja az M120 funkciét, akkor a
TNC tovabbviszi a parbeszédet, és rakérdez, hogy hany mondatot
szeretne elbre kiszamitani.

Funkcié
Az M120-nak egy olyan NC mondatban kell szerepelnie, amely G41
vagy G42 sugérkorrekciét is tartalmaz. Az M120 ett6l a mondattdl
érvényes. Az érvényességet a kdvetkezok torlik:

a sugarkorrekcio toérlése az G40 funkcidval

M120 LAO programozasa, vagy

M120 LA nélkili programozasa, vagy

egy masik program meghivasa a % utasitassal

a munkasik dontése a Ciklus G80 vagy a PLANE funkcié

hasznalataval

Az M120 a mondat elején Iép érvénybe.
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10.4 Palyageneralasra vonatkozé mellékfunkciok

Korlatozasok

=)
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Egy kils6 vagy belsé program stop utan a konturt csak
a RESTORE POS. AT N (pozici6 visszaallitdsa N-nél)
funkcioval tudja ujra behivni. A mondatkeresés
elkezdése elétt tordlnie kell az M120 funkciot (ismét
valassza ki a programot a PGM MGT-n keresztil, ne
hasznalja a GOTO 0-at), kiilénben a TNC hibalizenetet
kdld.

Az G25 és a G24 palyafunkciok hasznalata esetén, az
G25 vagy a G24 elétti és utédni mondatok csak a
munkasikba esé koordinatakat tartalmazhatnak.

Ha tul nagy LA értéket ad meg, akkor a szerkesztett
kontur megvaltozhat, mivel a TNC ekkor tul sok NC
mondatot adhat ki

Miel6tt alkalmazna az alabb felsorolt funkciokat, térélje
az M120 funkciét és a sugarkorrekciot:

Ciklus G60 Tirés

Ciklus G80 Munkasik

PLANE funkcio

M114

M128

M138

M144

TCPM FUNKCIO (csak parbeszédes formatum)
KINEMATIKA IRASA (csak parbeszédes formatum)
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Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa
programfutas kozben: M118

Altalanos miikodés

Programfutds izemmaodban a TNC a szerszamot az
alkatrészprogramban megadottak szerint mozgatja.

Viselkedés M118 hasznalataval

Az M118 megengedi a kézikerekes korrigalast a programfutas soran.
Csak programozza az M118-at, és adjon meg egy tengelyspecifikus
értéket (egyenes vagy forgé tengely) milliméterben.

Bevitel

Ha egy pozicionalé mondatban megadja az M118-at, akkor a TNC
folytatja a parbeszédet, és rakérdez a tengelyspecifikus értékekre. A
koordinatak bevitele térténhet a narancssarga tengelyirdanygombokkal
vagy az ASCII billenty(zetrél.

Funkcid

Torolheti a kézikerekes pozicionalast az M118 ismételt
programozasaval, de koordinatak nélkul.

Az M118 a mondat elején Iép érvénybe.

NC példamondatok

Szeretné, hogy program futasa alatt lehet6sége legyen a szerszamot
a kézikerékkel az X/Y munkasikban 1 mm-rel és a B forgétengely
kordl £5°-kal mozgatnia, a programozott értékhez képest:

N250 G01 G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 BS *

Az M118 akkor is az eredeti koordinatarendszerben
@ érvényes, ha a munkasikot elforgatta.

Ha a programban a méretek milliméterben vannak
megadva, akkor a TNC milliméterben értelmezi a linearis
tengelyek M118 értékeit. Az inch-es programban pedig
inch-ben.

Az M118 Pozicionalas kézi értékbeadassal izemmaddban
is érvényes!

Az M118 a DCM utkdzésfigyeléssel egyutt csak allo
szerszammal lehetséges (a végrehajtas folyamatban
szimbolum villog). Ha kézikerekes szuperponalas kdzben
megprébalja mozgatni a tengelyeket, a TNC hibatizenetet
kdld.
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10.4 Palyageneralasra vonatkozé mellékfunkciok

Visszahuzas a konturrél a szerszam tengelyének
iranyaban: M140

Altalanos miikédés

Programfutas izemmaodban a TNC a szerszamot az
alkatrészprogramban megadottak szerint mozgatja.

Viselkedés M140 hasznalataval

Az M140 MB funkciéval (MB = move back, visszahluzas) megadhatja
azt a palyat a szerszdmtengely irdnyaban, amelyiken a szerszam
elhagyja a konturt.

Bevitel

Ha megadja a M140-et egy pozicionald mondatban, a TNC folytatja a
parbeszédet és rakérdez a palyara, amelyiken a szerszam a konturt
elhagyja. Adja meg a kivant palyat, amelyen a szerszam a konturt
elhagyja, vagy nyomja meg az MB MAX funkciégombot, hogy a
szerszam az elmozdulasi tartomany széléig elmozduljon.

Ezen kivil az el6tolas is programozhato, amellyel a szerszam a
megadott utat megteszi. Ha nem adja meg az el6tolast, a TNC
gyorsjaratban teszi meg a programozott utat.

Funkcio

Az M140 funkcié csak abban a mondatban érvényes, amelyikben
programozza.

Az M140 a mondat elején Iép érvénybe.

NC példamondatok
250. mondat: A szerszam visszahuzasa a konturtél 50 mm-rel.

251. mondat: A szerszam elmozgatasa a mozgasi tartomany széléig.

N250 GO01 X+0 Y+38.5 F125 M140 MBS0 *
N251 G01 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX *

Az M140 akkor is hatasos, ha a dontott munkasik funkcid

@ (M114 vagy M128) aktiv. Donthet6 fejjel felszerelt gépek
esetén a TNC ekkor a szerszamot a dontott
koordinatarendszerben mozditja el.

Az FN18: SYSREAD ID230 NR6 funkciéval
meghatarozhatja a tavolsagot az aktualis pozicié és az
elmozdulasi tartomany hatara k6zétt a pozitiv
szerszamtengelyen.

Az M140 MB MAX segitségével csak a pozitiv iranyba
torténhet a visszahuzas.

Mindig hatarozzon meg egy SZERSZAMHIVAST egy
szerszamtengellyel az M140 funkcioé programozasa elétt,
kiildnben a mozgas iranya nem lesz meghatarozva.
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@ Utkozésveszély!

Ha a dinamikus Utkozésfellgyelet (DCM) aktiv, a TNC
csak addig mozgathatja a szerszamot, mig itk6zést nem
észlel és innentdl kezdve hibalizenet nélkil befejezi a
programot. Ez a programozott szerszampalyaktél eltéré
palyakat eredményezhet!

Tapintérendszer felligyelet elnyomasa: M141

Altalanos miikodés

Ha a gép tengelyeit akkor akarja elmozditani, amikor a tapintészar
kitéritett helyzetben van, akkor a TNC hibalizenetet kild.

Viselkedés M141 hasznalataval

A TNC akkor is elmozditja a gép tengelyeit, ha a tapinto kitéritett
helyzetben van. Ez a funkcio akkor sziikséges, ha sajat mérési ciklust
ir a 3-as mérési ciklus felhasznalasaval. Ekkor a kitéritett tapintdszarat
egy pozicionalé mondattal visszahuzhatja.

Utkozésveszély!
@ Ha az M141 funkciét alkalmazza, tgyeljen arra, hogy a
tapintét a helyes iranyban huzza vissza.

Az M141 csak az egyenes mondatokban hatasos.

Funkcid

Az M141 funkci6 csak abban a mondatban érvényes, amelyikben
programozza.

Az M141 a mondat elején Iép érvénybe.
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10.4 Palyageneralasra vonatkozé mellékfunkciok

Modalis programinformacidk torlése: M142

Altalanos miikodés
A TNC az alabbi esetekben allitja vissza a modalis
programinformaciokat:

Uj program kivalasztasakor

Egy M2, M30 mellékfunkcid, vagy egy N99999999 %.... mondat
végrehajtasa esetén (az MP7300 gépi paramétertdl fliggéen)

Hatarozza meg egy Uj értékkel az alapmiikodést

Viselkedés M142 hasznalataval

A TNC minden modalis programinformaciot visszaallit, kivéve az
alapelforgatast, a 3D-s elforgatast és a Q paramétereket.

Az M142 funkcié nem engedélyezett program kdzbeni
@ inditaskor.

Funkcio

Az M142 funkcié csak abban a mondatban érvényes, amelyikben
programozza.

Az M142 a mondat elején Iép érvénybe.

Alapelforgatas torlése: M143

Altalanos miikodés
Az alapelforgatas mindaddig hatasos, amig vissza nem allitja vagy egy
Uj értékkel felil nem irja azt.

Viselkedés M143 hasznalataval
A TNC t6rli az NC programban programozott alapelforgatast.

Az M143 funkcié nem engedélyezett program kdzbeni
@ inditaskor.

Funkcio

Az M143 funkcié csak abban a mondatban érvényes, amelyikben
programozza.

Az M143 a mondat elején Iép érvénybe.
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Szerszam automatikus visszahtuzasa a konturtol
NC stop esetén: M148

Altalanos miikodés

A TNC egy NC stop esetén minden mozgast ledllit. A szerszdm a
megszakitasi pontnal megall.

Viselkedés M148 hasznalataval

Q Az M148 funkciot a gépgyartonak kell engedélyeznie.

A TNC a szerszamot a szerszamtengely iranyaban 0,1 mm-re felemeli
a konturrol, amennyiben a szerszamtablazat LIFTOFF oszlopaban az
aktiv szerszamra Y (Y=igen, N=nem) van bejegyezve (lasd
“Szerszamtablazat: Standard szerszamadatok” 174 oldalon).

A LIFTOFF (kiemelés) a kdvetkezd esetekben Iép érvénybe:

A kezeld altal eléidézett NC stop

A szoftver altal el6idézett NC stop, pl. ha hiba keletkezik a
hajtasrendszerben

Aramkimaradaskor. Az a folyamat, ahogy a TNC leall
aramkimaradaskor, azt a gépgyartd hatarozza meg a 1160-as gépi
paraméterben.

Utkozésveszély!
@ Vegye figyelembe, hogy kilénésen ivelt fellleteknél a

fellleti sérilések veszélye jelent6s a konturhoz valé
visszatéréskor. Hlzza vissza a szerszamot a konturhoz
valo visszatérés el6tt!

Funkcio
Az M148 addig érvényes, amig az M149 funkcioval deaktivalja azt.

Az M148 a mondat elején, az M149 a mondat végén Iép érvénybe.
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10.4 Palyageneralasra vonatkozé mellékfunkciok

Végallaskapcsolé uzenet elnyomasa: M150

Altalanos miikédés

A TNC egy hibauzenettel allitia meg a programfutast, ha a szerszam
egy pozicionalé mondatnal akarna elhagyni az aktiv munkateriletet. A
hibalizenet még a pozicionalé mondat végrehajtasa elétt megjelenik.

Viselkedés M150 hasznalataval

Ha egy M150-et tartalmazé pozicionalé mondat végpontja kivil esik a
munkaterileten, a TNC a szerszamot a munkatertilet széléhez viszi,
majd hibalizenet nélkul folytatja a programot.

A Utkdzésveszély!
Ugyeljen arra, hogy az M150 mondat utan programozott

poziciét megkdzelité palya Iényegesen megvaltozhat!

Az M150 a MOD funkciéval meghatarozott mozgasi
tartomany végallasaira is érvényes.

Az M150 akkor is érvényes, ha a kézikerekes
szuperponalas funkcio aktiv. A TNC ekkor elmozgatja a
szerszamot a kézikerekes szuperponalas meghatarozott
maximalis értékével a végallaskapcsolotol.

Ha a dinamikus Utkozésfellgyelet (DCM) aktiv, a TNC
csak addig mozgathatja a szerszamot, mig tk6zést nem
észlel és innentdl kezdve hibalizenet nélkiil befejezi a
programot. Ez a programozott szerszampalyaktdl eltérd
palyakat eredményezhet!

Funkcio

Az M150 funkcié csak abban a mondatban érvényes, amelyikben
programozza.

Az M150 a mondat elején Iép érvénybe.
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10.5 Kiegészito funkcidk lézeres
forgacsolégépek esetén

Alapelv

A lézer teljesitményének a vezérlésére a TNC az analdg kimeneten
fesziltségértéket ad ki. Az M200-M204 mellékfunkciok segitségével
programfutds kdzben lehetdség van a Iézerteljesitmény
befolyasolasara.

A mellékfunkciok bevitele lézeres lemezvagogép esetén

Ha a lézeres lemezvagodgép pozicionalé mondatédban egy M kodot ad
meg, akkor a TNC megjelenit egy parbeszédablakot, ahol rakérdez
minden sziikséges adatra.

Minden lemezvagogéphez hasznalhaté mellékfunkcio a mondat elején
I1ép érvénybe.

Programozott fesziiltség kozvetlen kiadasa:
M200

Viselkedés M200 hasznalataval

A TNC az M200 V... mégott programozott értéket, mint fesziltséget
adja ki

Beviteli tartomany: 0 és 9999 V kozott

Funkcio

Az M200 mindaddig érvényes, amig az M200, M201, M202, M203
vagy M204 parancsokkal Uj feszlltséget nem ad ki.

Kimeneti fesziiltség a tavolsag fliggvényében:
M201

Viselkedés M201 hasznalataval

Az M201 hatasara a TNC a feszlltséget a visszamaradé ut
fuggvényében adja ki. A TNC az aktualis fesziiltséget linearisan noveli
vagy csokkenti a programozott V értékre.

Beviteli tartomany: 0 és 9999 V kozott

Funkcio

Az M201 mindaddig érvényes, amig az M200, M201, M202, M203
vagy M204 parancsokkal Uj feszlltséget nem ad ki.
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Kimeneti fesziiltség a sebesség fliggvényében:
M202

Viselkedés M202 hasznalataval

A TNC a sebesség fiiggvényében adja ki a feszilltséget. A gépgyartd
a gépi paramétereknél 3 jelleggdrbe segitségével régziti, hogy
bizonyos fesziiltségértékekhez milyen elétolasérték tartozik. Az M202
mellékfunkcié segitségével valassza ki azt a jelleggérbét, amelyik
alapjan a TNC-nek a kimeneti fesziiltséget meg kell hataroznia.

Beviteli tartomany: 1 és 3 kozott

Funkcio

Az M202 mindaddig érvényes, amig az M200, M201, M202, M203
vagy M204 parancsokkal uj fesziiltséget nem ad ki.

Kimeneti fesziiltség az id6 fliggvényében
(id6fuiggo valtozas): M203

Viselkedés M203 hasznalataval

A TNC kiadja a V fesziiltséget az id6 fuggvényében. A TNC az
aktualis fesziltséget linearisan noveli vagy csokkenti a
programozott V értékre a TIME alatt megadott ideig.

Beviteli tartomany

V feszlltség: 0 és 9999 Volt kozott
IDO: 0 és 1999 masodperc kozott
Funkcioé

Az M203 mindaddig érvényes, amig az M200, M201, M202, M203
vagy M204 parancsokkal uj fesziltséget nem ad ki.

Kimeneti fesziiltség az id6 fliggvényében
(id6fliggd impulzus): M204

Viselkedés M204 hasznalataval

A TNC a programozott fesziiltséget impulzusként adja ki a TIME
paraméterben meghatarozott ideig.

Beviteli tartomany

V feszlltség: 0 és 9999 Volt kdzott
IDO: 0 és 1999 masodperc kdzott
Funkcioé

Az M204 mindaddig érvényes, amig az M200, M201, M202, M203
vagy M204 parancsokkal Uj fesziltséget nem ad ki.
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11.1 Specialis funkcidk attekintése

11.1 Specialis funkcidk attekintése

A TNC a kévetkez8 hatékony specialis funkcidkkal tud nagy szamu

alkalmazast végrehaijtani:

Funkcio

Leiras

Dinamikus utkézésfigyelés (DCM — szoftver
opcid)

Oldal 353

Globalis programbeallitasok (GS — szoftver opcié) Oldal 372

Adaptiv elétolas vezérlés szoftver opcié (AFC —  Oldal 387
szoftver opcio)

Aktiv rezgéskezel6 (ACC - szoftver opciod) Oldal 398
Munkavégzés szdvegfajlokkal Oldal 399
Munkavégzés forgacsolasi adattablazatokkal Oldal 404

Nyomja meg a SPEC FCT gombot és a megfeleld funkciégombokat a
TNC tovabbi specialis funkcioinak eléréséhez. A kdvetkezd tablazatok

attekintést adnak az elérhet6 funkciokrol.

A SPEC FCT specialis funkciok fomeniije

tem Programbevitel és szerkesztés

uzemnod

N118 X+180 Y+508%
N12@ X+50 Y+0%*
N13@ G26 R15%

N140 X+0 Y+50%
N150 GO0 G408 X-20%
N16@ Z2+180 M2*
N889889889 XNEU G71

*

KONTUR/-
PONT
MEGMUNK .

PROGRAM
NORMAK

MEGMUNK .

TAGOLG
SiK BIL- MONDATOT

PROGRAM-
FUNKCI6K

LENTESE BEILLESZT

Nyomja meg a specialis funkciok gombot

FCT
. Funkcio- e

Funkcié gomb Leiras
Funkciodk a kontur- és kanTor/- Oldal 351
pontmegmunkalashoz MEGHUNK.
A PLANE funkcié meghatarozasa | resmax. Oldal 415
Kulonbozé DIN/ISO funkciok PROGRAM- Oldal 352
meghatarozasa
Struktira adatok meghatarozasa TAGoLS Oldal 150

MONDATOT
BEILLESZT
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Program alapértelmGZések menu Z:;méd ‘Programbevitel és szerkesztés
. P P . N1186 X+100 Y+50%
[— Valassza a program alapértelmezések menut N128 X+58 Y+Ox EN G
NORMAK' N130 G26 R15% =
N140 X+0 Y+50%
N150 GOO G40 X-20% 2
.z N16@ Z2+100 M2x* W
Funkcié Funkcio- Leiras N99999993 %NEU 671 * -
gomb 'E‘H§
Nyersdarab meghatarozasa Bk Oldal 109
FORM
Anyag meghatarozasa o Oldal 405
Nullaponttablazat kivalasztasa NULLAPONT Lasd: Felhasznaloi
L g e BLK NULLAPONT
LISTA kézikdnyv Forr ‘ i ‘ LrsTa ‘
ciklusokhoz
Készllék betdltése o Oldal 368
Késziilék reset Oldal 368

uMAT

Funkciok a kontur- és pontmegmunkalas

menuben Keztil Programbevitel és szerkesztés
. . . 1.2 T N118 X+188 Y+50%
KonToR - Valassza a kontur- és pontmegmunkalas menihdz N120 X+58 Y+0* g
A 16 N138 G26 R15% =
nEGrUNK. tartozoé funkciokat Niso 220 Vicox
N150 GO0 G40 X-20% ° E
—e N16@ 2+188 M2* W
Funkcié Funkc'°- Leirés N99999899 XNEU G71 * z -
gomb o
e |
Komplex kontdrformulak ment KorpLEX Lasd: Felhasznaloi s |
P KO!VTL’.IR— ol P @Q%
behivasa KepLET kézikdnyv
ciklusokhoz sto0x ]
@
1] BE
Pontf4jl kivalasztasa seL Lasd: Felhasznaloi s [
megmunkalasi pozicidkkal PR kézikdnyv evl
ciklusokhoz ‘ — =
CONTOUR
FORMULAS FETERC eErEEEEE
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11.1 Specialis funkcidk attekintése

Funkcidk a kontur- és pontmegmunkalas
menuben

KONTUR/-
PONT
MEGMUNK .

Vélassza a kontur- és pontmegmunkalas menuhéz
tartozo funkciokat

Kezi
uzemnod

Programbevitel és szerkesztés

Funkcid Funkcio- ) oirss
gomb
Konturmeghatarozas st Lasd: Felhasznaloi
kivalasztasa conToLR kézikdnyv
ciklusokhoz

Lasd: Felhasznaloi
kézikdnyv
ciklusokhoz

Konturleirasok hozzarendelése

DECLARE
CONTOUR

N110
N12@
N130
N140
N158
N168@

X+100 Y+50%
X+50 Y+0*

G26 R15%

X+0 Y+50%

GoO G40 X-20%
2+100 M2*

N9989989939 XNEU G771 *

Lasd: Felhasznaléi
kézikdnyv
ciklusokhoz

Komplex konturképletek
megadasa

KONTUR-
KEPLET

COMPLEX
CONTOUR
FORMULAS

SEL
PATTERN

Kiilonb6z6 DIN/ISO funkciok meniije

Valassza a kulénb6z6 hagyomanyos konturleird
funkciok meghatarozasahoz tartozé menit

PROGRAM-
FUNKCI&K

.. Funkcio- -
Funkcio gomb Leiras

Kézi
uzemnod

Programbevitel és szerkesztés

Szoéveg funkcidok meghatarozasa Oldal 302

STRING
FUNKCI6K

352

N11@
N120
N13@
N140
N158
N160@

X+100 Y+50%
X+50 Y+0*

G26 R15%

X+0 Y+50%

GoB G40 X-20%
2+100 M2*

N89889889 XNEU G71 *

STRING
FUNKCI6K

===
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11.2 Dinamikus utkozésfigyelés
(szoftver opcio)

Funkcio

A Dinamikus Utkozésfellgyelet (DCM) a gép gyartéjanak
C hozza kell igazitania a TNC-hez és a géphez. Vegye
figyelembe a Gépkonyv elbirasait.
A gépgyarto barmilyen objektumot figyeltethet a TNC-vel, minden
megmunkalasi mivelet alatt és Programteszt Gzemmadban is. Ha két
Utkozésfigyelt objektum egy meghatarozott tavolsagon belilre keril
egymashoz képest, a TNC hibalizenetet kiild programteszt és
megmunkalas alatt is.

A TNC a meghatarozott itkozésfigyelt objektumokat grafikusan meg
tudja jeleniteni minden megmunkalasi médban és programteszt soran
is (lasd “A védett terllet grafikus abrazolasa (FCL4 funkci6)” 357
oldalon).

A TNC a szerszamtablazatban megadott hosszisagu és sugaru
aktualis szerszamot is figyeli, nehogy Utk6zzon (beleértve a hengeres
szerszamot is). A TNC a szerszamtablazatban meghatarozottak
szerint felligyeli és jeleniti meg a lIépcsés szerszamot.

Feltételezve, hogy meghatarozott egy kilén kinematika leirast a
vonatkozo szerszamtartora — beleértve az itk0z6 test leirasat is —, és
hogy hozzarendelte azt a KINEMATIKA oszlopban talalhato
szerszamhoz, a TNC ezt a szerszamtartot is figyeli (lasd “A
szerszamtarto kinematikaja” 184 oldalon).

Egyszeri késziilékeket is bevonhat az Gtkdzésfelligyeletbe (lasd
“Készilekek feligyelete (DCM szoftver opcid)” 359 oldalon).

HEIDENHAIN iTNC 530

T4

kus utkozésfigyelés (szoftver opcid)

inami

11.2D

" @



T4

11.2 Dinamikus utkozésfigyelés (szoftver opcio)

&)

354

Ne feledkezzen meg az alabbi korlatozasokrol:

A DCM segit csokkenteni az itkdzés veszélyét.
Ugyanakkor a TNC nem képes figyelni minden
lehetséges helyzetre a mlveletek kézben.

A TNC nem észleli elére meghatarozott gépalkatrészek
és a szerszam Utk6zését a munkadarabbal.

A DCM csak azokat a gépalkatrészeket tudja védeni az
utkdzéstdl, amiket a gépgyartd helyesen hatarozott
meg, a gépi koordinatarendszerbeli méreteket és
poziciokat tekintve.

A TNC csak akkor tudja felligyelni a szerszamot, ha
pozitiv szerszamsugarat hatarozott meg a
szerszamtablazatban. A TNC nem tud O sugaru
szerszamot felligyelni (ami gyakran hasznalatos
furészerszamok esetében), ezért ilyenkor hibalizenetet
kald.

A TNC csak olyan szerszamokat tud feltigyelni,
melyekre pozitiv szerszamhosszat adott meg.

Tapintociklus elinditasakor a TNC mar nem fellgyeli a
tapintészar hosszat és a tapintégdmb atmeérgjét, tehat
igy mar érinteni tudja a targyakat.

Néhany szerszam esetén (pl. homlokmard) az Gtkdzést
okozo atmérd nagyobb lehet, mint a
szerszamkorrekcional megadott adat.

A kézikerekes szuperponalas (M118 és globalis
programbeallitasok) a DCM litk6zésfigyelés funkcidval
egyltt csak allé szerszam esetén lehetséges (a vezérlés
miikddik szimbdlum villog). Az M118 korlatozas nélkdli
hasznalatahoz vissza kell vonnia a DCM kijel6lését a
funkciogombbal az Utkézésfigyelés (DCM) meniiben,
vagy aktivalnia kell egy kinematikai modellt,
utkozésfigyelt objektumok nélkil (CMO-k).

Merevszaru menetfuras ciklusok esetén a DCM csak
akkor miikédik, ha a szerszamtengely pontos
interpolaciéjat az orséval az MP7160 paraméteren
keresztiil aktivalta.
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Utkozésfigyelés kézi iizemmodokban

A Kézi és az Elektronikus kézikerék Gzemmaddban a TNC megallitia a
mozgast, ha két Utkdzésfigyelt objektum 3-5 mm-nél kisebb tavolsagra
kozeliti meg egymast. Ebben az esetben a TNC hibailizenetet kild és
megnevezi a két itkozést okozd objektumot.

Ha a valasztott képerny6felosztasban a pozicidk a bal oldalon, az
Utkdzésfigyelt objektumok pedig a jobb oldalon vannak kijelezve, akkor
a TNC az Uitk6z6 objektumokat pirossal jeldli.
Ha az Utkdzés figyelmeztetés megjelent, a
@ tengelymozgaté gombokkal vagy a kézikerékkel a
mozgatas csak akkor lehetséges, ha ez ndveli a tavolsagot
az tk6z6 objektumok kdzott. Példaul az ellenkezé iranyu
tengelymozgaté gomb megnyomasaval.

Azok a mozgasok, amelyek csékkentik vagy nem
modositjak a tavolsagot, nem engedélyezettek, amig az
utkozésfigyelés aktiv.

Utkozésfeliigyelet deaktivalasa

Ha az Gtkozésfigyelt objektumok kdzotti tavolsagot csdkkentenie kell
helyhiany miatt, az Gtkozésfigyelést ki kell kapcsolnia.
@ Utkozésveszély!

Ha deaktivalta az utkézésfigyelést, az ttkdzésfigyelés
szimbolum villog (lasd a kovetkezd tablazatot).

T4

Kézi tzemméd

P Prograbevitel

Utkczésfeliigyelet (DCM)

kus utkozésfigyelés (szoftver opcid)

S

Programfutas Aktiv
Kézi tzemméd
B% S=nST
8% SCNm1l 88:35
X +241.750 0 +213.350 2 -560.000
+B +0.000*C +0.000
S1 0.000

PILL.

z|s 1875 F o

Ms /s g

Funkcio Szimboélum
Az lzemmaod sorban, inaktiv Utkozésfigyelés
esetén megjelend szimbolum.
- E
i
——1

- E

- £
sy =
.| D
g = O
& =

Szilikség esetén valtsa at a funkcidgombsort

UTKOZES

7 |
—

Valassza ki a menut az Utkdzésfellgyelet
kikapcsolasahoz

Valassza a Kézi iizemmod menlelemet

Az ltkdzésfellugyelet kikapcsolasahoz nyomja meg az
ENT gombot; ekkor az itkozésfelligyelet szimbdlum
az Uzemmad kijelz6ben villogni kezd

Mozgassa a tengelyeket manualisan, figyeljen a mozgas iranyara.

Az tkdzésfeligyelet Ujra aktivalasahoz: nyomja meg az ENT
gombot.
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Utkozésfigyelés automatikus iizemmodban

=)

A TNC a mozgasokat mondatonként figyeli, azaz annal a mondatnal,

A kézikerekes szuperponalas és az M118 funkcié az
Utkozésfigyeléssel egyiitt csak allé szerszammal
lehetséges (a vezérlés miikddik szimbdlum villog).

Ha az (itkozesfelligyelet be van kapcsolva, a TNC a g,
szimbdlumot jeleniti meg a poziciokijelzében.

Ha deaktivalta az ttkdzésfigyelést, az ltkdzésfigyelés
szimbélum villog az tzemmaod sorban.

Utkozésveszély!

Az M140 (lasd “Visszahuzas a konturrél a szerszam
tengelyének iranyaban: M140” 342 oldalon) és M150 (lasd
“Végallaskapcsold izenet elnyomasa: M150” 346 oldalon)
funkcidk nem programozott mozgasokat okozhatnak, ha a
TNC utkézést észlel ezen funkciok végrehajtasakor!

amelyik Utk0zést okozna, figyelmeztetést kiild, és megszakitja a
programfutast. Az el6tolas nem csokken, mint a Kézi izemmaddban.

356
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A védett terulet grafikus abrazolasa (FCL4

T4

Funkciok az X és Z tengelyek menti elforgatashoz,
és nagyitashoz/kicsinyitéshez

%fw‘ N

Az egér a grafikan is alkalmazhat6. Az alabbi funkciok érhetdk el:

o
funkCié) Folyamatos pProgramfutas Gratiavital 6
A képernyéfelosztas gombbal hatarozhatja meg, hogy a gépen NE3 R0 viae v (o]
meghatarozott litkozésfelligyelt objektumok és a mért készilékek NoB o1 541 x45 vs3 Fzsex -
harom dimenziéban jelenjenek meg (lasd “Folyamatos programfutas Nilo SoB"xiss ses visa.aser )
és mondatonkénti programfutas” 88 oldalon). Nide Gog xva 4 e 21161 B2t >
N98989 G27 R2#
N9S9S9 Goo G40 X-30:
A kildnb6z6 nézetek kozotti valtas funkciogombokkal torténik: Nesasashe: Ja0a5.1 671 x dg
Funkci6 Funkciégomb ";‘,
2% SINm]
ATV , - . o % SINm1 N’
Valtas a keretes és homogén nézet kozott saees [
@ +250.000 Y +0.000 2 -560.000 =] i w
+B +0.000 *C +0.000 ~w
s
Valtas a homogén és atlatsz6 nézet kdzott o ‘2 . . ¢ S1.0.008 ()
KEZDES VEGE OLDAL OLDAL MONDAT- >
e e || B o
= & i)
Koordinatarendszer megjelenitése/elrejtése, ami IL. S
a kinematikai leiras transzformacioibdl kdvetkezik ~8
N
o
=
5
7]
=)
=

A harom dimenzidban megjelenitett testmodell forgatasahoz tartsa
lenyomva a jobb egérgombot, és mozgassa az egeret. A jobb
egérgomb elengedését kdvetéen a TNC a munkadarabot a
meghatarozott iranyba tajolja.

A megjelenitett modell eltolasahoz: tartsa lenyomva a k6zéps6
egérgombot vagy a gorgét, és mozgassa az egeret. ATNC a
megfelel6 iranyba eltolja a modellt. Miutén elengedte a k6zépsé
egérgombot, a TNC a modellt a meghatarozott pozicidba tolja el

Egy bizonyos terulet egérrel torténd nagyitdsahoz tartsa lenyomva a
bal egérgombot és rajzoljon egy négyszog alaku nagyitasi terliletet.
A nagyitasi terlletet az egérrel vizszintes és fligg6leges iranyba is
mozgathatja, ha sziikséges. A bal egérgomb elengedését kdvetben
a TNC kinagyitja a munkadarab meghatarozott teruletét.

Az egérrel torténd gyors nagyitashoz és kicsinyitéshez forgassa a
gorg6t elére vagy hatra.

Dupla kattintas a jobb egérgombbal: altalanos nézet kivalasztasa

inami

11.2D
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11.2 Dinamikus utkozésfigyelés (szoftver opcio)

Utkozésfigyelés Programteszt iizemmédban

Alkalmazas

Ez a funkcio lehet6vé teszi az iitkozések ellenérzését megmunkalas
elétt.

El6feltételek

A grafikus szimulacié mikédését a gépgyartonak
engedélyeznie kell.

()

Utkozési teszt végrehajtasa

Hatarozza meg az litk6zési teszt nullapontjat a
# “nyersdarab a munkatérben” funkciéval (Iasd “Nyers
munkadarab megjelenitése a munkatérben” 585 oldalon)!

Valassza a Programteszt izemmodot

Valassza ki azt a programot, amit ttk6zés
szempontjabdl ellendrizni szeretne

Valassza a PROGRAM+KINEMATIKA vagy a
KINEMATIKA képernyé&felosztast

Kétszer valtsa at a funkciogombsort

Q@Q

N Allitsa az litkdzési tesztet BE allasba
KI
Kétszer valtsa at a funkcigombsort (visszafelé)
Inditsa el a programtesztet

+
START

A Kkuldénbdz6 nézetek kdzotti valtas funkcibgombokkal torténik:

CEEs DCM: Tool

uzemmod

- Table

BEGIN PGM DCMTEST MM
BLK FORM 0.1 Z X+0 V+2 2-40
BLK FORM ©.2  X+100 Y+100 Z+@
TOOL CALL § Z 52500

PLANE RESET MOVE DIST10 FMAX

Q339=+15  ;BAZISPONT SORSZAMA

0o N0 NBUNRS

L Z+256 R® FMAX M2
10 END PGM DCMTEST MM

CYCL DEF 247 BAZISPONT KIJELOLESE

START MON RESET
DATONKENT

+
= START

o oNAL START
=

‘ sTOP

Funkcié Funkciégomb
Valtas a keretes és homogén nézet kozott @

Valtds a homogén és atlatsz6 nézet kézott @
Koordinatarendszer megjelenitése/elrejtése, ami IL.

a kinematikai leiras transzformaciéibdl kévetkezik

Funkciok az X és Z tengelyek menti elforgatashoz, &=
és nagyitashoz/kicsinyitéshez =

()
b

Egérmiveletek: (I1asd “A védett tertlet grafikus abrazolasa (FCL4
funkcid)” 357 oldalon)

358
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11.3 Készulékek feligyelete
(DCM szoftver opcid)

Alapismeretek

gépgyarto elézéleg meghataroz engedélyezhetd pontokat
a kinematikai leirasban. Tovabbi informaciokat a
Gépkonyvben talal.

C A késziilékfigyelést csak akkor hasznalhatja, ha a

A gépnek rendelkeznie kell tapintéval a munkadarab
beméréséhez. Ellenkezd esetben nem tudja elhelyezni a
készuléket a gépen.

A készilék kezeld segitségével Kézi izemmaddban elhelyezhet
egyszerl készllékeket a gép munkateriletén, a szerszam és a
készllék utkozéseének figyeléséhez.

Késziilékek elhelyezésének Iépései:

A késziilék minta modellezése

A HEIDENHAIN a honlapjan, a készulék mintdk kdnyvtarban
helyezett el késziilék mintakat (példaul satukat és szoritopofakat)
(lasd “Készulék mintak” 360 oldalon), amik a KinematicsDesign PC
programmal lettek l1étrehozva. A gépgyarto6 tovabbi készulék
mintakat is tud modellezni és rendelkezésre bocsatani. A készulék
mintak fajljainak kiterjesztése cft

A késziilék paraméterértékeinek beallitasa: FixtureWizard

A FixtureWizard segitségével meghatarozhatja a készllék pontos
méreteit a paraméterértékek késziilék mintaba torténd beirasaval. A
FixtureWizard, mint a TNC késziilék kezel6jének egy komponense
érhetd el. Egy "rugalmas" készuléket hoz létre, melynek pontos
méreteit maga hatarozhatja meg, (lasd “A készlilék paraméter
értékeinek beallitasa: FixtureWizard” 360 oldalon). A rugalmas
készulék mintak fajljainak kiterjesztése cfx

A késziilék elhelyezése a gépen

A TNC egy interaktiv meniuben végigvezeti az aktualis mérési
folyamaton. A mérési folyamat alapvet&en a kiildnbdzd tapintasi
funkciok késziléken térténd elvégzésébdl és valtozé méretek
(példaul a satu nyilasa) megadasabdl all (lasd “A készulék
elhelyezése a gépen” 362 oldalon)

A mért késziilék pozicidjanak ellenérzése

A késziilék elhelyezését kbvetéen a TNC-vel sziikség szerint
létrehozhat egy mérési programot, amivel dsszehasonlithatja az
elhelyezett készulék pillanatnyi pozicidjat a névleges pozicioval. Ha
a cél- és a pillanatnyi pozicio kozoétti eltérés tul nagy, a TNC
hibalizenetet kiild (Iasd “A mért késziilék pozicidjanak ellenérzése”
364 oldalon)
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Késziilék mintak

A HEIDENHAIN kiilénb6z6 készllék mintakat biztosit a készllék
koényvtarban. Ha barmelyikre sziiksége van, kérjik vegye fel a
kapcsolatot a HEIDENHAIN-nel (e-mail cim service.nc-
pgm@heidenhain.de), vagy a gépgyartoval.

A késziilék paraméter értékeinek beallitasa:
FixtureWizard
A FixtureWizard segitségével egy készulék mintaval Iétrehozhat egy

adott méretl készliléket. HEIDENHAIN mintakat biztosit a szabvanyos
készulékekhez. A szerszamgépgyarté is kinal készilék mintakat.

A FixtureWizard elinditasa el6tt at kell masolnia a készllék
@ mintat és annak paramétereit a TNC-re!

Jokrany Hivja be a készllék kezel6t

FIxTuRe Inditsa el a FixtureWizard programot: A TNC

PEELD megnyitja a készllék mintak paraméterezése meniit
Vélassza ki a készulékmintat: A TNC megnyitja a

E készulékmintak kivalaszto ablakat (CFT kiterjesztési

fajlok). Ha egy CFT fajl ki van jelolve, akkor a TNC
megjeleniti az elénézetet

Az egérrel valassza ki azt a készulék mintat, amelynek
értékeit szeretné megadni, és nyugtazza a Megnyitas
gombbal

Adja meg a készulék bal oldali ablakban lathato
Osszes paraméterének értékét. A nyilbillentylkkel
vigye a kurzort a kdvetkez6 beviteli mezébe. Az érték
megadasa utan a TNC frissiti a készllék 3D-s nézetét
az also ablakban. Ha elérhetd, a TNC grafikusan
megjelenit egy abrat a jobb felsé ablakban, ami
mutatja a készulék bekért paraméterét.

Adja meg a meghatarozott készulék nevét a Kimeneti
fajl beviteli mez6ében és nyugtazza a Fajl 1étrehozasa
funkciégombbal. A fajl kiterjesztését nem kell
megadnia (paraméterezésnél CFX)

ﬂ | Kilépés a FixtureWizard programbol

360

A8 00806+

Parameters
[ Z5e.0e08 nn
[ 106.0006 nn
[ ee.0008 mn
[ 4e.0006 nn
[ ee.0008 mn
[ 4e.0006 nn
[ 10e.0008 nn
[ 5e.0006 mn
[ zo.0008 mn

output File

Help Graphic

[1@_@@1_Schraubstock.cfx

Generate File
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A FixtureWizard hasznalata

A FixtureWizard elsédlegesen az egérrel kezelhetd. A
képernyéfelosztast megvaltoztathatja az elvalaszté vonalak
elhuzasaval, hogy a Paraméterek, a Segédabra és a 3D-s grafika a

megfeleld méretben jelenjen meg.

A kovetkez6képpen valtoztathatja meg a 3D-s grafika abrazolasat:

A modell nagyitasa/kicsinyitése:

A modell nagyitdsdhoz és kicsinyitéséhez hasznalja az egér

gorgetégombjat
A modell mozgatasa:

A modell mozgatasahoz nyomja meg az egér gérgetégombijat és

kézben mozgassa az egeret
A modell elforgatasa:

A modell elforgatasahoz nyomja meg az egérgombot és kézben

mozgassa az egeret

Tovabbi gombok is elérhetdk, melyekre kattintva a kovetkezé

funkciokat hajthatja végre:

Funkcio

Gomb

Kilépés a FixtureWizard programbol

]

Készulék minta megnyitasa ( CFT kiterjesztési

fajlok)

=

Valtas a keretes és homogén nézet kozott

Valtas a homogén és atlatszd nézet kozott

A késziiléken meghatarozott itk6z6 testek
megjeldléseinek megjelenitése/elrejtése

A készlléken meghatarozott teszt pontok
megjelenitése/elrejtése (nincs funkcidja a
ToolHolderWizard-ban)

& |[F & ||&

A készlléken meghatarozott mérési pontok

megjelenitése/elrejtése (nincs funkcidja a &

ToolHolderWizard-ban) —

A 3D-s nézet kezddpozicidjanak visszaallitasa ,
b
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A késziilék elhelyezése a gépen

=)

TOKMANY
KEZELESE

ELHELYEZES

TOVABB

START
KEZI
MERES

ERINTES

Pl &

TOVABB

ERTEKET
ATVESZ

BEFE-
JEZES

=)

362

A készulék elhelyezése el6tt illesszen be egy tapintét!

Hivja be a készllék kezel6t

Valassza ki a késziiléket: A TNC megnyitja a készulék
kivalaszté6 menit és a bal oldali ablakban megjelenit
minden, az aktiv kdnyvtarban elérhetd készuléket.
Egy készlilék kijelolése utan, a TNC egy grafikus
elénézetet jelenit meg a jobb oldali ablakban, a
megfeleld készilék kivalasztasa érdekében. A
készllék fajlok kiterjesztése CFX

A bal oldali ablakban az egérrel vagy a
nyilbillentylkkel valasszon ki egy készuléket. A jobb
oldali ablakban a TNC megijeleniti a vonatkozd
kivalasztott késziilék elénézetét

Toltse be a késziiléket: A TNC kiszamitja a kivant
mérési sorrendet, €s megjeleniti azt a bal oldali
ablakban. A jobb oldali ablakban a késziilék lathato. A
mérési pontokat szines nullapont szimbdlumok jel6lik
a késziléken. A késziilékek méréséhez egy
sorszamot jelenit meg

Inditsa el a mérési folyamatot: A TNC megjelenit egy
funkciogombsort a vonatkozd mérési folyamathoz
engedélyezett keresési funkcidkkal

Valassza ki a kivant tapintasi funkciot: A TNC a
manualis tapintas meniben talalhato.
Tapintéfunkciok leirasa: Lasd “Attekintés”, 507. oldal

A tapintasi folyamat végén a TNC megjeleniti a mért
értékeket

Toltse be a mért értékeket: A TNC lezarja a mérési
folyamatot, a mérési sorrendben atvizsgalja azt és
kijeloli a kovetkez6 feladatot

Ha meg kell adni a vonatkozé késziilékhez egy
értéket, a TNC megjeleniti a kijelolést a képernyd
aljan. Adja meg a kivant érteket, pl. a satu
pofaszélessegét, és nyugtazza az ERTEK
ELFOGADASA funkciégombbal

Ha a TNC minden mérési feladatot atvizsgalt, zarja le
a mérési folyamatot BEFEJEZES funkcidgombbal

A mérési sorrend a készulék mintanal meg van hatarozva.
A mérési |épéseken egyenként végig kell mennie, az
elejétdl a végéig.

T6bbszoros beallitas esetén kulon kell elhelyeznie az
egyes késziilékeket.

Programozas: Specialis funkciok @



Késziilékek szerkesztése

elhelyezkedése a gépasztalon az elhelyezést kdvetden
nem modosithato. A készilék pozicidjanak
megvaltoztatasahoz el6bb el kell tavolitania azt, majd
ismét el kell helyeznie!

Q Csak a megadott értéket szerkesztheti. A késziilék

ToknaNy Hivja be a késziilék kezel6t

KEZELESE

Az egérrel vagy a nyilbillentylikkel valassza ki a
szerkeszteni kivant késziiléket. A TNC szinessel jeldli
a kivalasztott készuléket

A kivalasztott készulék mddositasahoz a mérési
sorrend ablakban a TNC megjeleniti a készilék
szerkeszthetd paramétereit

MODOSETASA

Erésitse meg az eltavolitast az IGEN funkciogombbal,
vagy tordlje azt a NEM gombbal

Késziilékek eltavolitasa

@ Utkozésveszély!

Ha eltavolitja valamely késziléket, a TNC mar nem figyeli
azt, még akkor sem, ha az tovabbra is régzitve van a
gépasztalon!

TokrANY Hivja be a készllék kezel6t

Az egérrel vagy a nyilbillentylikkel valassza ki az
eltavolitani kivant késziiléket. A TNC szinessel jeldli a
kivalasztott készlléket

Tavolitsa el a kivalasztott késziléket

ELTAVOL:T

Erdsitse meg az eltavolitast az IGEN funkcidgombbal,
vagy térdlje azt a NEM gombbal

HEIDENHAIN iTNC 530
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A mért készilék poziciéjanak ellendrzése

A mért késziilékek ellenérzéséhez a TNC-vel létrehozhat egy
programtesztet. Futtassa az ellenérzé programot Folyamatos
programfutas izemmaodban. A TNC megtapintja a készulék tervezéje
altal a készulék mintaban meghatarozott ellenérzépontokat, és értékeli
azokat. Az eredményeket megjeleniti a képernyén és elmenti egy

naplofajlba.

=)

TOKMANY

KEZELESE

ELL-
PROGRAM

LETREHOZAS

364

A TNC az ellen6rz6 programokat mindig a
TNC:system\Fixture\TpCheck_PGM kdonyvtarba menti.

Hivja be a készllék kezel6t

A Késziilékek elhelyezése ablakban az egérrel jeldlje ki
az ellenérzendd késziléket. A TNC eltérd szinnel
jeleniti meg a kijeldlt készuléket 3D-s nézetben

Nyissa meg a parbeszédablakot az ellen6rzd program
létrehozasahoz. A TNC megnyit egy ablakot, ahol
megadhatja az Ellenérzé program paramétereit

Kézi pozicionalas: Hatarozza meg, hogy manualisan
vagy automatikusan szeretné-e pozicionalni a tapintot
az egyes ellendrzési pontok kdzott:

1: Kézi pozicionalas. Minden ellen&rzési pontra a
tengelyiranygombokkal kell raallnia, és meg kell
er@sitenie a mérési folyamatot az NC start gombbal
0: Kézzel elépozicionalja a tapintét a biztonsagi
magassagra, majd a programteszt automatikusan
lefut

Mérési elotolas:
A tapinto el6tolasa mm/perc-ben a mérési folyamat
kézben. Beviteli tartomany: 0 és 3000 kozott

Eloépozicionalasi elotolas:

Pozicionalasi el6tolas mm/perc-ben az egyes mérési
pozicidkra mozgaskor. Beviteli tartomany: 0 és
99999,999 kozott

Tokmany beallitas

Progrmbeuitel
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Biztonsagi tavolsag:

Biztonsagi tavolsag a mérési ponthoz, amit a TNC-
nek fenn kell tartania az elépozicionalas alatt. Beviteli
tartomany 0 és 99999.9999 kdzott

T4

lete (DCM szoftver opcio)

Tiirés:

A megengedett legnagyobb eltérés a megfeleld
ellen6rzési pontok névleges és pillanatnyi pozicidja
kozott. Beviteli tartomany: 0 és 99999,999 kozoétt. Ha
az ellendrzési pont a tiirési tartomanyon kivilre esik,
a TNC hibalizenetet kuld

Szerszam szama/neve:

A tapint6 szerszam szama (vagy neve). Beviteli
tartomany: 0 és 30000.9 k6z6tt, ha szamot ad meg;
legfeljebb 16 karakter, ha nevet ad meg. Ha névvel
azonositja a szerszamot, tegye idézéjelbe

Nyugtazza a beviteleket: A TNC létrehozza az
ellen6rzé programot, megjeleniti a nevét egy felugrd
ablakban, és rakérdez, hogy szeretné-e futtatni azt

ENT

Qo

Nyomja meg a NEM gombot, ha késébb szeretné >

futtatni, és az IGEN gombot, ha most g’

Ha az IGEN gombot nyomta meg, a TNC atvalt 6

Folyamatos programfutas tzemmaddba, és L=

automatikusan kivalasztja a Iétrehozott programot K4

@ Inditsa el az ellendrzé programot: A TNC megkéri, g
hogy kézzel el6pozicionalja a tapintét a biztonsagi ‘Q

magassagra. Kovesse a felugré ablakban megjelené -

utasitasokat ﬁ

@ Inditsa el a mérési folyamatot: A TNC minden n
ellen6rzési pontra egymas utan raall. ‘@
Funkciégombbal hatarozza meg a pozicionalasi X

stratégiat. Egyenként nyugtazza az NC start gombbal o™

Az ellendrzd program végén a TNC megjelenit egy -

F

felugré ablakot, amelyben kijelzi a névlieges
pozicidhoz képesti eltéréseket. Ha valamely
ellendrzési pont a tlrési tartomanyon kivilre esik, a
TNC hibatizenetet kiild a felugré ablakban
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Késziilékek kezelése

Az Archivum funkcion keresztiil elmentheti és visszaallithatja a mért
készlilékeket. Ez a funkcid kiloéndsen integralt késziilékek esetén
hasznos, mert jelentésen felgyorsitja a beallitasi folyamatot.

Késziilékek kezelési funkcioi
Az alabbi funkcidk allnak rendelkezésére készlilék kezeléshez:

Funkcio Funkciégomb

Készllék mentése

Mentett kéSZUlék bet0|tése BETOLT
sz EL
Mentett készilék masolasa nasoLas
oo
Mentett készlilék atnevezése 63 NEU
o) o
Mentett kéSZUlék térlése TORLES
366
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Késziilékek mentése
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lete (DCM szoftver opcio)

ok Hivja be a készlilék kezelbt, ha szikséges
Anyilbillentylikkel valassza ki a menteni kivant befogo
eszkdszt
ARCH v Valassza az Archivum funkciét: a TNC egy ablakban
jeleniti meg az elmentett késziilékeket

Mentse az aktiv befogod eszkdzt egy archivumba (zip
fajl): a TNC megjelenit egy ablakot, amiben
meghatarozhatja az archivum nevét

Adja meg a fajl nevét, és nyugtdzza az IGEN
funkcidgombbal: a TNC elmenti a zip archivumot egy
fix archivum konyvtarba
(TNC:\system\Fixture\Archive)

Késziilékek kézi betoltése
TokmAy Hivja be a készlilék kezel6t, ha sziikséges

KEfELESE

Ha sziikséges, hasznalja a nyilbillentylket egy g
elhelyezési pont kivalasztasahoz, ahova vissza o
kivanja allitani az elmentett késziléket =
pecisy Valassza az Archivum funkciét: a TNC egy ablakban 0
g jeleniti meg az elmentett készulékeket S
A nyilbillentylkkel valassza ki a visszaallitani kivant f,
késziléket. 2
sETOLT Készllék betdltése: a TNC aktivalja a kivalasztott 2
=t T késziléket, és megjeleniti a késziléket is tartalmazo Hem )
befogd eszkdz képét N
o
N
Ha visszaallitja a készliléket egy masik elhelyezési \¢
C pontba, akkor nyugtaznia kell a TNC megfeleld kérdését
az IGEN funkciégombbal. C’O_
-—
F
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Késziilékek betoltése programvezérlés alatt

Programvezérlés alatt a mentett készllékek be- és kikapcsolhatok.
Kdvesse az alabbiakat:

Jelenitse meg a specidlis funkcidk funkciégombsort
FCT
Valassza a PROGRAMLEIRAS csoportot

E Godrgessen at a funkciogombsoron

e Adja meg a tarolt készllék nevét és elérési
vALaszT utvonalatm, majd nyugtédzza az ENT gombbal

A tarolt készililékek alapértelmezésben a
@ TNC:\system\Fixture\Archive kdnyvtarban vannak.

Gy6z8djon meg a arrdl, hogy a betdltendd késziilék az
aktiv kinematikahoz lett elmentve.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy semmilyen mas felfogé eszkéz
sem akitv egy késziilék automatikus aktivalasa alatt. Ha
sziikséges, el6z6leg hasznélja a KESZULEK RESET
funkciot.

Készilekek paletta tablazatokon keresztll is aktivalhatok,
a KESZULEK.

Késziilékek deaktivalasa programvezérlés alatt

Programvezérlés alatt az aktiv készilékek deaktivalhatok. Kévesse az
alabbiakat:

Jelenitse meg a specialis funkciok funkcigombsort
FCT
Valassza a PROGRAMLEIRAS csoportot
E Gorgessen at a funkciégombsoron
FeLS Vélassza a reset funkciot és nyugtadzza az END
uzggg::L.. gombbal
368
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11.4 Szerszamtarto kezelo
(DCM szoftver opcid)

Alapismeretek

ezen funkciojahoz, ezt lasd a szerszamgép kezelési

C A gépgyartonak kell el6készitenie a szerszamgépeta TNC
leirdsaban.

A készllék felugyelethez hasonldéan a szerszamtartot is integralhatja
az Utkozésfellgyeletbe.

A szerszamtartok itkozésfelligyeleti engedélyezéséhez tobb 1épés
sziikséges:

Szerszamtarté6 modellezése

A HEIDENHAIN a honlapjan biztosit olyan szerszamtarté mintakat,
amelyek PC szoftverrel lettek létrehozva (KinematicsDesign). A
gépgyarto tovabbi szerszamtarté mintakat is tud abrazolni és
rendelkezésre bocsatani. A szerszamtartdé mintak kiterjesztése cft

Allitsa be a szerszamtarté paramétereit: ToolHolderWizard

A ToolHolderWizard segitségével meghatarozhatja a szerszamtarto
pontos méreteit a paraméterértékek szerszamtartd mintaba térténé
beirasaval. Hivja be a ToolHolderWizard-ot a szerszamtablazatbdl,
ha szerszamtart6 kinematikat kivan egy szerszamtartéhoz rendelni.
A paraméterezett szerszamtarté mintak kiterjesztése cfx
Szerszamtart6 aktivalasa

A TOOL.T szerszamtablazatban, rendelje a kivalasztott
szerszamtartét egy szerszamhoz a KINEMATIKA oszlopban (lasd
“A szerszamtartd kinematika hozzarendelése” 184 oldalon).

A szerszamtartdé mintak

A HEIDENHAIN kilonféle szerszamtarté mintakat biztosit. Ha
barmelyikre sziiksége van, kérjik vegye fel a kapcsolatot a
HEIDENHAIN-nel (e-mail cim service.nc-pgm@heidenhain.de), vagy a
gépgyartoval.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.4 Szerszamtart6 kezel6 (DCM szoftver opcio)

A szerszamtarté paramétereinek beallitasa:
ToolHolderWizard

A ToolHolderWizard segitségével egy szerszdmtarté mintaval
létrehozhat egy adott méretli szerszamtartét. HEIDENHAIN mintakat

biztosit a szerszamtartokhoz. Valoszinlileg a gépgyartd is biztosit
szerszamtartdé mintakat.

=)

Szerszamtarto kinematika szerszamhoz valé rendeléséhez, kbvesse
az alabbi eljarast:

A ToolHolderWizard elinditasa elétt at kell masolni a
paraméterezendd szerszamtartd mintat TNC-re!

Valasszon ki egy gépi izemmodot
Valassza a szerszamtablazatot: nyomja meg a
SZERSZAMTABLAZAT funkciégombot

Kapcsolja a SZERKESZTES funkciégombot BE
allasba

SZERSZAM-
LISTA

SZERKESZT

kx] e

KINEMAT .

Vélassza az utolso6 funkcidgombsort

Elérhet6 kinematika lista megjelenitése: a TNC
megjeleniti az 6sszes szerszamtartd kinematikat
(.-TAB fajlok) és valamennyi, korabban
paraméterezett szerszamtart6 kinematikat (.CFX
fajlok)

Hivja meg a ToolHolderWizard-ot

KIJELOLES

Valassza ki a szerszamtarté mintat: a TNC megnyitja
E a szerszamtartd mintak kivalaszto ablakat (CFT

kiterjesztés( fajlok)

Az egérrel valassza ki azt a szerszamtarté mintat,
amelynek paraméter értékeit meg szeretné adni, és
nyugtdzza a Megnyitas gombbal

Adja meg a bal oldali ablakban megjelend valamennyi
paraméter értékét. A nyilbillentylikkel vigye a kurzort
a kovetkezb beviteli mezébe. Az érték megadasa utan
a TNC frissiti a szerszamtart6é 3D-s nézetét a jobb
also ablakban. Ha elérhetd, a TNC grafikusan
megjelenit egy abrat a jobb felsé ablakban, ami
mutatja a bekért paramétert

Adja meg a meghatarozott szerszamtart6 nevét a
Kimeneti fajl beviteli mez6ben és nyugtazza a Fajl
1étrehozasa funkciogombbal. A fajl kiterjesztését nem
kell megadnia (paraméterezésnél CFX)

ﬂ | Lépjen ki a ToolHolderWizard-bol

ToolHolderWizard alkalmazasa

A ToolHolderWizard alkalmazasa hasonld, mint a FixtureWizard
alkalmazasa: (lasd “A FixtureWizard hasznalata” 361 oldalon)

370

A8 0056+

Parameters

Length L1 [i5_0ooolT

Length L2 [ 4e.0e00
Length L3 [ 75.0000
Length L4 [ 12e0.0000
Diameter D1 63.0000
Dismeter D2 [  50.0000
Diameter D3 32.0000
Dismeter D4 [  25.0000

output File

[cvia.cix

Generate File

Programozas: Specialis funkciok @



Szerszamtarto eltavolitasa

@ Utkozésveszély!

Ha eltavolitja valamely szerszamtart6t, a TNC mar nem
figyeli azt, még akkor sem, ha az tovabbra is a f6orséban
van!

Torolje ki a szerszamtartd nevét a szerszamtablazat (TOOL.T)
KINEMATIKA oszlopabdl.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.5 Globalis programbeallitasok (szoftver opciod)

11.5 Globalis programbeallitasok
(szoftver opciod)

Alkalmazas

A globalis programbeallitasok, amelyeket els6sorban nagy
Ontészerszamoknal hasznalnak, Programfutas és MDI modban allinak
rendelkezésre. Hasznalhatdk kiilénb6zé koordinata-transzformaciok
meghatarozasara és globalisan érvényes, a megfelel6 kivalasztott NC
programra szuperponalt beallitasokhoz, igy nem kell szerkesztenie az
NC programot.

A globalis programbeallitasokat aktivalhatja és kikapcsolhatja még a
programon bellll is, ha megszakitotta a programfutast (lasd
“Megmunkalas megszakitasa” 549 oldalon). A TNC az NC program
Ujrainditasat kdvetéen azonnal figyelembe veszi a megadott értékeket.
A vezérl6 az uj poziciéra mozgathat6 az ujramegkdzelités menivel
(lasd “Visszaallas a konturra” 556 oldalon).

Az alabbi globalis programbeallitdsok allnak rendelkezésre:

Funkciok lkon Oldal

Folyamatos programfutéas Progrmbeui tel

7 szerkesztés

Globalis prosrambeallitasok T X
[1Alapelforgatss (Preset tsblszat/Alapelf. menu!d
r Be 7 Ki Aktiu Preset szama: 20 =}
Globalis beallitssok
3 Tukrszes | [@Eltolas Tiltua Kézikersk szuperpon.
[ e / wi|[ A7 oe ki |[fR]r Be / Ki|[Fr e £ ks
Max.érték Tenvl. ért.
s x[+0.153 = e S @
ry (2 +2.2511 e P e T — ’?
rz z[+ w5 zfe o g
N
= Fe— | g e
B e o
Lic el |rc L —— 1
] —|r o e i
B o
= % = 5
vt o %
= t0 J I~ UT-érték visszasllitas
Elotolss-override -
Curs | [ommm— AR o 5 o (o, m—

BEALLIiTAS
INAKT £V

VALTOZAS

ELDOBASA

TAROL

Alapelforgatas Oldal 377

Kiegészitd, additiv nullponteltolas Oldal 379

7
Tengelyek cseréje ‘E_( Oldal 378
Fa

Tlkrozés szuperponalasa an Oldal 379
4

Tengely rogzitése ;JEL Oldal 380

Elforgatas szuperponélasa @ Oldal 380

Globalisan érvényes el6tolasi tényezd o Oldal 380

meghatarozasa map

Kézikerekes szuperponalas Oldal 381

s

meghatarozasa, még a VT virtualis tengely
irdnyaban is

Hatarolo sikok meghatarozasa, grafikus Oldal 383
tdmogatassal E
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11.5 Globalis programbeallitasok (szoftver opcid)

hasznalhaték az M91/M92 funkcié (elmozdulas gépi
referenciapoziciokba) NC programban térténé hasznalata
esetén:

O A kovetkez6 globalis programfutasi beallitasok nem

Azon tengelyek felcserélt tengelyei amelyek mentén
kozeliti a gépi koordinatarendszer pozicidit
Tengelyek rogzitése

Hasznalhatja a M120 eldretekintési funkciét, ha a globalis
programbeallitasokat a program inditasa el6tt aktivalta. Ha
az M120 aktiv, és modositja a globalis beallitasokat
programfutas kézben, a TNC hibalizenetet kuld és minden
tovabbi megmunkalast leallit.

Ha a DCM utkozésfigyelés aktiv, a kézikerekes
szuperponalast csak abban az esetben hasznalhatja, ha
megszakitja a megmunkaléprogramot egy kiilsé
programstoppal.

A kitdltheté adatlapon a TNC kiszirkit minden tengelyt,
amely nem aktiv a gépen.

Az eltolasi és a kézikerekes szuperponalasi értékeket
mindig mm-ben kell megadni a kitélthet6 adatlapon; a
forgas szogértékeit pedig mindig fokban kell megadni.
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Technikai elofeltételek

()

A globalis programbeallitasok funkcié egy szoftver
opcid, amit a szerszamgépgyartonak kell engedélyeznie.

A gép gyartdja biztosithat olyan funkciokat, amelyekkel
beadllithatja és resetelheti a globalis programbeallitasokat
programvezeérlés alatt, pl. M funkcidk vagy gyartoi
ciklusok. A Q-paraméteres funkcioval kérdezheti le a GS
globalis programbeallitdsokat.

A kézikerekes szuperponalas funkcié alkalmazasahoz a
HEIDENHAIN a HR 520 kézikereket ajanlja (lasd “Kézikerekes
mozgatas” 473 oldalon). A HR 520-szal lehetséges a virtualis
szerszamtengely kdzvetlen kivalasztasa.

Elvileg ekkor hasznalhatja a HR 410 kézikereket, de a gépgyartéonak
hozza kell rendelnie a kézikerék egy funkcidgombijat a virtualis tengely
kivalasztasahoz és programoznia azt a PLC programban.

&)

374

Ahhoz, hogy minden funkciot korlatozas nélkul hasznalni
tudjon, allitsa be a kévetkez6 gépi paramétereket:

MP7641, 4. bit=1:

A virtualis tengely kivalasztasanak engedélyezése a
HR 420 kézikeréken

MP7503 = 1:

Az elmozdulds az aktiv szerszdmtengely irdnyaban
aktiv Kézi izemmddban és program megszakitasakor
MP7682, 9. bit =1:

A dontott allapot automatikus atvitele automata
uzemmadbdl a Tengelyek mozgatasa
programmegaszakitas alatt funkcioba

MP7682, 10. bit = 1:

3D-s korrekcio engedélyezése aktiv dontott munkasik
és aktiv M128 (TCPM) esetén

Programozas: Specialis funkciok @



Egy funkcié aktivalasa/deaktivalasa

=)

=

GLOBALIS
BEALL1TAS
R

=)

A globalis programbeallitdsok érvényben maradnak, amig
kézzel vissza nem allitja azokat. Megjegyzés: a gép
gyartdja biztosithat olyan funkciokat, amelyekkel
beéllithatja és resetelheti a globalis programbeallitasokat
programvezérlés alatt is.

Ha egy globalis programbeallitas aktiv, a TNC a
pozicidkijelzén a ff szimbdlumot mutatja.

Ha a fajlkezel® hasznalataval valaszt ki egy programot, a
TNC figyelmeztetd lizenetet kild, amennyiben a globalis
bedllitasok aktivak. Ezutdn egyszeriien igazolhatja az
uzenetet egy funkciobillentylivel, vagy kézvetlentl
behivhatja az adatlapot a valtoztatas végrehajtasahoz.

A globalis programbeallitdsok nincsenek hatassal a
smarT.NC tuzemmaodra.

Valassza a Programfutas vagy a Kézi értékbeadas
Uzemmodot

Valtson funkcibgombsort

Hivja be a globalis programbeallitasok adatlapot

Aktivalja a kivant funkciokat a megfelel6 értékekkel

Ha egynél tobb globalis programbeallitast aktival, a TNC
bels6leg kiszamitja a transzformaciokat a kovetkezd
sorrendben:

1: Alapelforgatas

2: Tengelyek cseréje

3: Tukrozés

4: Eltolas

5: Elforgatas szuperponalasa

A tobbi funkcid, mint a tengely rogzitése, a kézikerekes
szuperponalas, valamint a hatarol6 sikok és az el6tolasi tényezd
fuggetlentl mikodik.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.5 Globalis programbeallitasok (szoftver opciod)

Az alabbi funkciok segitenek az adatlapon valé navigalasban. Az

adatlapon az egérrel is navigalhat.

Funkciok

Gomb /
funkciogomb

Ugras az el6z6 funkciora

Ugras a kdvetkezd funkciora

Kovetkez6 elem kivalasztasa

El6z6 elem kivalasztasa

808 0E

Tengelyek cseréje funkcio: A rendelkezésre allé
tengelyek listdjanak megnyitasa

Q

Osg

o

A funkcid be/ki kapcsolasa, ha a kurzor egy
jelélénégyzeten all

%
>
(@]
m

A globalis programbeallitdsok visszadllitasa:

Minden funkcié deaktivalasa

Minden megadott érték nullara allitésa,
el6tolasi tényezd 100-ra allitasa.
Alapelforgatas nullara allitasa, ha nincs aktiv
alapelforgatas az alapelforgatas meniiben
vagy az aktiv preset ROT oszlopaban a preset
tablazatban. Ellenkez6 esetben a TNC az ott
megadott alapelforgatast aktivalja

STANDARD
ERTEKET
BEALLET

Az adatlap utolsé behivasa 6ta tértént minden
madositas figyelmen kivil hagyasa

VALTOZAS
ELDOBASA

Minden aktiv funkcié deaktivalasa. A megadott
vagy beallitott értékek valtozatlanok maradnak

GLOBALIS
BEALL1TAS
INAKT £V

A valtozasok mentése és az adatlap bezarasa

TAROL

376
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11.5 Globalis programbeallitasok (szoftver opcid)

Az alapelforgatasi funkcio lehetéséget ad egy munkadarab ferde
felfogasanak kompenzalasara. A hatas megfelel az alapelforgatasi
funkciénak, amelyet a kézi izemmaddban a tapintasi funkciokkal
hatarozhat meg. A TNC az alapelforgatas meniiben vagy a preset
tablazat ROT oszlopaban megadott értékeket szinkronizalja a
kitolthet6é adatlappal.

Az adatlapon megvaltoztathatja az alapelforgatas értékeit, de a TNC
nem irja vissza azokat az alapelforgatas meniibe vagy a preset
tablazatba.

Ha megnyomja a STANDARD ERTEKEK BEALLITASA
funkcidgombot, a TNC visszaallitja az aktiv preset-hez rendelt
alapelforgatast.

vissza kell térnie a kontuarhoz. llyenkor a TNC
automatikusan behivja a visszatérés a konturhoz menut,
miutan az adatlapot bezarja (lasd “Visszaallas a konturra”
556 oldalon).

Ne feledje, hogy az a tapinto ciklus, amivel leméri és leirja
a programfutas alatti alapelforgatast, felllirja azt az értéket
amit a kitolthetd adatlapon hatarozott meg.

O Vegye figyelembe, hogy e funkcioé aktivalasa utan esetleg
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Tengelyek cseréje

A tengelyek cseréje funkcio segitségével az NC programokban
programozott tengelyeket illeszteni tudja a gép tengelyeinek

=)

A tengelyek cseréje funkcio aktivalasa utan minden
kdvetkez6 transzformacié a cserélt tengelyekre
vonatkozik.

Gy6z6djon meg arrol, hogy a tengelyek cseréjét
megfeleléen végezte. Ellenkezd esetben a TNC
hibauzenetet kild.

M91 pozicidkra allas nem engedélyezett felcserélt
tengelyek esetén.

Vegye figyelembe, hogy e funkcié aktivalasa utan esetleg
vissza kell térnie a konturhoz. llyenkor a TNC
automatikusan behivja a visszatérés a konturhoz meniit,
miutan az adatlapot bezarja (lasd “Visszaallas a kontarra”
556 oldalon).

A globalis programbeallitasok adatlapon vigye a kurzort a CSERE
BE/KI ablakhoz és a SZOKOZ gombbal aktivalja a funkciot.

Ale nyilbillenty(vel allitsa a kurzort a cserélendd tengelyt mutato sor
bal oldalara

Nyomja meg a GOTO gombot azon tengelyek listajanak kijelzésére,
amelyekkel fel lehet cserélni

A le nyilbillenty(ivel valassza ki azokat a tengelyeket, amelyekkel fel
szeretné cserélni, és nyugtdzza az ENT gombbal

Ha egérrel dolgozik, kozvetlendl kivalaszthatja a kivant tengelyt, a
megfelel6 legdérdilé meniben valé rakattintassal.

378
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Tiikrozés szuperponalasa

A tlikr6zés szuperponalasa funkciéval minden aktiv tengelyt tikrézhet.

a 8. ciklussal (tlikrozés) mar meghatarozott értékekhez

Q Az adatlapon meghatérozott tiikértengelyek a programban
hozzaadva érvényesek.

Vegye figyelembe, hogy e funkcié aktivalasa utan esetleg
vissza kell térnie a konturhoz. llyenkor a TNC
automatikusan behivja a visszatérés a kontirhoz meniit,
miutan az adatlapot bezarja (lasd “Visszaallas a konturra”
556 oldalon).

A globalis programbeallitasok adatlapon vigye a kurzort a
TUKROZES BE/KI ablakhoz és a SZOKOZ gombbal aktivalja a
funkciot

A le nyilbillenty(ivel allitsa a kurzort arra a tengelyre, amelyet
tikrozni akar

Nyomja meg a SZOKOZ gombot a tengely tiikrozéséhez. A
SZOKOZ gomb ismételt megnyomasaval térélheti a funkciot

Ha egérrel dolgozik, kdzvetlendl kivalaszthatja a kivant tengelyt, ha
rakattint.

Kiegészitd, additiv nullponteltolas

Az additiv nullaponteltolasi funkcidval minden eltolast kompenzalhat
az aktiv tengelyek iranyaban.

ciklussal (nullaponteltolas) mar meghatarozott értékekhez

O Az adatlapon meghatarozott értékek a programban a 7.
hozzaadva érvényesek.

Ne feledje, hogy a munkasik dontésekor meghatarozott
eltolasok érvényben maradnak a gépi
koordinatarendszerben.

Vegye figyelembe, hogy e funkcio aktivalasa utan esetleg
vissza kell térnie a kontuarhoz. llyenkor a TNC
automatikusan behivja a visszatérés a konturhoz menut,
miutan az adatlapot bezarja (Iasd “Visszaallas a konturra”
556 oldalon).
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Tengely rogzitése
Ezzel a funkcidval az 6sszes aktiv tengelyt rogzitheti. llyenkor a
programfutas soran a TNC nem mozgatja a rogzitett tengelyeket.

Ha ezt a funkciét aktivalja, gy6z6djon meg arrol, hogy a
@ lezart helyzetek nem okozhatnak-e Utk6zést.

A globalis programbeallitasi Grlapon vigye a kurzort a

LOCK ON/OFF-hoz és hasznalja a SPACE gombot a funkcio
aktivalasahoz

A le nyilbillentytvel allitsa a kurzort arra a tengelyre, amelyet
régziteni akar

Nyomja meg a SZOKOZ gombot a tengely rogzitéséhez. A SZOKOZ
gomb ismételt megnyomasaval tordlheti a funkciot

Ha egérrel dolgozik, kdzvetlendl kivalaszthatja a kivant tengelyt, ha
rakattint.

Elforgatas szuperponalasa

Az elforgatas szuperponalasa funkciéval a koordinatarendszer
barmely elforgatasat meghatarozhatja az éppen aktiv munkasikban.

programban a 10. ciklussal (elforgatas) mar meghatarozott

@ Az adatlapon meghatarozott szuperponalt elforgatas a
értékekhez hozzdadva érvényesek.

Vegye figyelembe, hogy e funkcio aktivalasa utan esetleg
vissza kell térnie a konturhoz. llyenkor a TNC
automatikusan behivja a visszatérés a konturhoz meniit,
miutan az adatlapot bezarja (lasd “Visszaallas a konturra”
556 oldalon).

Elétolas-szabalyozas
Az elbtolas-szabalyozas funkcidval adott szadzalékkal névelheti
vagy csOkkentheti a programozott el6tolast. Beviteli tartomany: 1 % és
1000 % kozott.
@ Ne feledje, hogy a TNC az el6tolasi tényez6t mindig az

aktualis el6tolasra alkalmazza, amelyet el6zdleg az
el6tolas-szabalyozassal mar modosithatott.
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Kézikerekes szuperponalas

A kézikerekes szuperponalas funkcié lehetévé teszi azt, hogy
mikdzben a TNC egy programot futtat, a kézikerék hasznalataval a
tengelyeket mozgassa.

A Max. érték oszlopban meghatarozhatja azt a maximalis tavolsagot,

amennyivel a tengelyt kézikerékkel el tudja mozgatni. Amint

megszakitja a programfutast (a vezérlés mikodik jel kikapcsol), a TNC

kijelzi a ténylegesen elmozditott tavolsagot minden tengelynél a
pillanatnyi érték oszlopban. A TNC valtozatlanul menti a pillanatnyi

értéket, amig nem torli azt, még aramkimaradas utan is. Szerk_t_asztheti
is a pillanatnyi értéket. Ha sziikséges, a TNC lecsdkkenti az On altal

beirt értéket a megfelel6 Max. értékre.

=)

Ha a funkci6 aktivalasa soran egy pillanatnyi érték lett
megadva, akkor az ablak bezarasa utan a TNC behivja a
Visszatérés a konturhoz funkciét a meghatarozott
értékkel valo mozgashoz (lasd “Visszaallas a kontarra”
556 oldalon).

A TNC az NC programban az M118 funkciéval mar
meghatarozott maximalis elmozdulasi tavolsagot felllirja
az adatlapban megadott értékkel. A TNC pedig beirja az
M118 funkcié segitségével a kézikerékkel mar megtett
tavolsagokat az adatlap pillanatnyi érték oszlopaba, igy az
aktivalas soran nincs a kijelz6n ugras. Ha az M118
funkcioval mar megtett tavolsag nagyobb, mint az
adatlapon szerepl6 legnagyobb megengedett érték, akkor
az ablak bezarasa utan a TNC behivja a "visszatérés a
konturhoz" funkciot annak érdekében, hogy a szerszam
elmozduljon a kiildnbség értékével (Iasd “Visszaallas a
konturra” 556 oldalon).

Ha a max. értéknél nagyobb pillanatnyi értéket probal
megadni, a TNC hibauizenetet kiild. Soha ne irjon be a
max. értéknél nagyobb pillanatnyi értéket.

Ne adjon meg tul nagy értéket max. értéknek. A TNC a
megadott értékkel csokkenti az elérhetd
mozgastartomanyt pozitiv és negativ iranyban.
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VT virtualis tengely

A VT virtudlis tengely irdnyaban torténé kézikerekes
@ mozgashoz engedélyeznie kell az M128-at vagy a TCPM
FUNKCIO-t.

Csak kézikerekes szuperponalassal mozoghat a virtualis
tengely iranyaban, ha a DCM inaktiv.

Kézikerekes szuperponalast is végrehajthat az éppen aktiv
szerszamtengely irdnyaban. Hasznalhatja a Virtualis szerszamtengely
egyenest (VT).

A kézikerékkel a virtualis tengelyen végzett mozgasértékek
alapértelmezett beallitdsként még a szerszamcsere utan is aktivak
maradnak. A Reset VT érték funkcid alkalmazasaval hatarozhatja meg,
hogy a TNC resetelje-e a VT mozgasi értékeket szerszamcserekor:

A globdlis programbeallitasi Grlapon vigye a kurzort a VT érték reset-
hez és hasznalja a SPACE gombot a funkcié aktivalasahoz

A VT tengelyt egy HR 5xx kézikerékkel valaszthatja ki, igy
szuperponalt mozgast hajthat végre a virtualis tengely iranyaban (lasd
“Mozgatandé tengely kivalasztasa” 478 oldalon). A VT virtualis
tengellyel val6 megmunkalas, a HR 550 FS vezeték nélkdli
kézikerékkel kiildnésen kényelmes (lasd “Kézikerekes mozgatas” 473
oldalon).

A TNC a kiegészitd allapotkijelz6ben a virtualis tengely mentén
megtett utat is megjeleniti (POS ful) egy kulén VT pozicidkijelzében.

folyamat befolyasolhatd a PLC-n keresztul a virtalis

Q A gép gyartdja biztosithat olyan funkciokat, amelyekkel a
tengely iranyaban.
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Hatarolo sik

A TNC Hatarold sik funkcioja kulénb6z6 alkalmazasokban hatékonyan

alkalmazhatd. Ezzel a funkcidval kiilénésen konnyiveé valik a
kovetkezé megmunkalasi mlveletek végrehajtasa:

Végallaskapcsolé iizenet megel6zése:

A CAM rendszerekkel készult NC programok gyakran tartalmaznak

biztonsagi pozicionalasokat a gépen meghatarozott végéllas
tartomanyaban. Ha egy kisebb gépen torténik a megmunkalas,
akkor ezek a pozicionalé6 mondatok a program megszakitasat
eredményezik. A Hatarolo sik funkcioval lehetévé valik egy kisebb
gép mozgastartomanyanak meghatarozasa, igy a végallasra futas
Uzenet a tovabbiakban nem keletkezik.

Megmunkalas meghatarozhat6é taromanya:
Javitdsi megmunkalas soran, amikor az csak egy kisebb

tartromanyra szol, a Hatarold sik funkcio lehetévé teszi a tartomany

gyors és egyszer(i meghatarozasat, grafikus tamogatassal. A TNC
ezutan csak ebben a meghatarozott tartomanyban végez
megmunkalast.

Megmunkalas hatarolasa a szerszamtengelyen:

A hatarol6 sik szerszamtengelyen valé meghatarozasa lehetévé
teszi, ha pl. csak a simité kontur érhetd el, hogy a fogasvételeket
szimulalja a hatarol6 sikra val6 tébbszoéri mozgassal. A TNC
végrehaijtja a meghatarozott hataron kivil esé megmunkalasi
miveleteket, mikbzben a szerszamot a szerszamtengelyen
meghatarozott hataron tartja.
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A funkcio leirasa
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Utkdzésveszély!

Vegye figyelembe, hogy egy vagy tébb hatarolé sik
meghatarozasa olyan pozicionalé mozgasokat
eredményez, melyek nincsenek meghatarozva az NC
programban, ezért azok nem szimulalhatok!

A Hatarol6 sik funkcidk csak egyenes elmozdulasokkal
programozhatok. A TNC nem felugyeli a krmozgasokat!

Aktiv mozgastartomanyon kivili poziciobél valo kozbensé
mondattol torténo inditas esetén, a TNC a szerszamot
arra a poziciora pozicionalja, ahol épp a
mozgastartomany hatéra van.

Ha a szerszam a mozgastartomanyon kivil levé pozicion
van a ciklus meghivasakor, akkor a ciklus nem lesz
végrehaijtva!

A TNC végrehaijtja az 6sszes M mellékfunkciot, amiaz NC
program mozgastartomanyan kivdil lett meghatarozva. Ez
a PLC poziciénalé mozgasokra, vagy az NC makrok
mozgasutasitasaira is vonatkozik.

A hatarol6 sikot meghatarozo funkciok a Globalis programbeallitasok
ablak Hatarol¢ sik fule alatt talalhaték. A Hatarol6 sik funkcio
engedélyezése (Be/Ki jeldl6bnégyzet), valamint egy tengely
tartomanyanak jelolénégyzettel valo aktivalasa utan, a TNC grafikusan
megjeleniti ezt a sikot a képernyd jobb oldalan. A z6l