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A TNC kezel6szervei
A képerny6 gombjai

Program/féjlkezeld, TNC funkciok

Gomb Funkcio

e Programok és fajlok kivalasztasa vagy
MGT torlése, kiils6 adatatvitel

PGM Programhivas meghatérozasa, nulla-
G pont- és ponttablazatok kivalasztasa

Gomb Funkcié
—~ Képernyéfelosztas
\ Y
~ Valtsa a képerny6t a megmunkalasi és
programozéasi modok kdzott
Funkciégombok az egyes funkcidk
) kivalasztasahoz

MOD funkcidk kivalasztasa

a E u Valtas a funkciogombsorok k6zott

Sugo széveg megjelenitése az NC

HELP hibatizeneteihez, TNCguide hivasa

Alfanumerikus billentylizet

Gomb Funkcio

Fajlinevek, megjegyzések

QW/E|

DIN/ISO programozas

GBS

Gépi lizemmodok

Funkcioé

Kézi izemmad

Elektronikus kézikerék

smarT.NC

L HOHC]E
]
3

o

Pozicionalas kézi értékbeadassal

Mondatonkénti programfutas

Folyamatos programfutas

80

Programozasi médok

Gomb Funkcio
Programbevitel és szerkesztés

Programteszt

Az 6sszes aktualis hibalizenet
megjelenitése

cAL Szamologép megjelenitése

Navigaciés gombok

Gomb Funkcioé

Jeldlé mozgatasa

Kdzvetlen ugras adott mondatra,
O ciklusra és paraméter funkciora

Elétolas és orsoéfordulatszam potenciométere

Elétolas 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

CYCL CcYcL
DEF CALL

Cimkék meghatarozasa és hivasa
alprogramokhoz és programrész
ismétlésekhez

LBL LBL
SET CALL

Programfutas leallitasa a programban




Szerszamfunkcidk

Gomb

Funkcio

TOOL
DEF

Szerszamadatok meghatarozasa a
programban

Koordinatatengelyek és szamok megadasa és

szerkesztése
Gomb

Funkcio

TOOL
CALL

Szerszamadatok hivasa

Koordinatatengelyek kivalasztasa vagy
bevitele a programba

Szerszammozgasok programozasa
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o
3
o

Funkcio

Szamok

>
el
el
Y

Kontur megkdzelitése/elhagyasa

Tizedespont / El6jelvaltas

FK szabad kontur programozas

Polarkoordinatak bevitele /
Inkrementalis értékek

~|[E |G

Egyenes

Q paraméteres programozas /
Q-paraméterek allapota

%9
o

Koérkdzéppont/péluspont
polarkoordinatakkal

Pillanatnyi pozicié vagy a szamologép
eredmény mentése

&

Kor kozépponttal

Parbeszéd kérdés atlépése, sz6 torlése

X3
o

Koér sugarral

Bevitel nyugtazasa és parbeszéd
lezarasa

7

Koriv érintéleges csatlakozassal

Mondat lezarasa és bevitel befejezése

Letorés/sarok lekerekités

Bevitt szamértékek vagy a TNC
hibalizenet torlése

Specialis funkciok / smarT.NC

Gomb

Funkcio

Parbeszéd megszakitasa, programrész
torlése

SPEC
FCT

Specialis funkciok megjelenitése

smarT.NC: Kovetkezd fiil kivalasztasa
az adatlapon

smarT.NC: Az els6 beviteli mez6
kivalasztasa az el6z6/kovetkez6
keretben







A kézikonyvrol
A kézikdnyvben hasznalt szimbdlumok leirasat alabb olvashatja.

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

Ez a szimbdélum azt jelenti, hogy az adott funkcié
hasznalata az alabbi kockazatokkal jarhat:
Munkadarabot érintd veszély
Készllékeket érint6 veszély
Szerszamot érintd veszély
Gépet érintd veszély
Kezel6t érintd veszély

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

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

Valtoztatna valamit a kézikonyvben, esetleg
hibat talalt?

Folyamatosan térekszlink a dokumentacié tokéletesitésére. Segitsen
On is, és kiildje el észrevételeit e-mailben a kdvetkezd cimre:
tnc-userdoc@heidenhain.de.

HEIDENHAIN iTNC 530
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jellemzéik

TNC modellek, szoftverek és

TNC modellek, szoftverek és
jellemzoik

Ez a kézikdnyv a TNC altal biztositott kovetkez6 verziéju NC
szoftverek funkcidit és jellemzéit targyalja.

TNC modell NC szoftver szama
iTNC 530, HSCI és HeROS 5 606 420-02
iTNC 530, HSCI és HeROS 5 606 421-02
iTNC 530 Programozoallomas, 606 421-02

HSCI és HeROS 5

Az E betli a TNC export verziojat jeldli. A TNC export verziéi a
kovetkez6 korlatozasokkal rendelkeznek:

Egyidejl linearis mozgatas legfeljebb 4 tengely mentén

HSCI (HEIDENHAIN Serial Controller Interface) a neve a TNC
vezérl6k Uj alaphardverének.

HeROS 5 a neve a HSCl-alapu TNC vezérlék operacids
rendszerének.

A szerszamgeépgyarté parameéterezéssel igazitja a TNC jellemzéit a
szerszamgephez. Igy lehetséges, hogy a kézikdnyvben leirt néhany
funkcié nem lesz elérhetd az On gépének TNC-jén.

Az On gépén esetleg nem elérhetd TNC funkciok:

Szerszambemérés TT-vel
A lehet6ségek pontositasaért forduljon a gépgyartohoz.

Toébb gépgyartd, igy a HEIDENHAIN is, tanfolyamokat ajanl a TNC
programozasahoz. Tanfolyamainkat azért is javasoljuk, mert igy
lehet8sége nyilik képességeinek fejlesztésére, illetve informacio- és
oOtletcserére mas TNC-felhasznalokkal.

A ciklus funkciok (tapintociklusok és fix ciklusok) leirasa
kilén Felhasznaléi kézikdnyvben talalhaté. Ha sziiksége
van egy masolatra errél a kézikonyvrdl, forduljon a
HEIDENHAIN képviselethez. Azonosito: 670 388-xx

@ Felhasznaloéi kézikonyv Ciklusprogramozashoz:

@ smarT.NC felhasznal6i dokumentacio:

AsmarT.NC kezelését egy kilon leirdsban (Pilot) talélja. Ha
sziiksége van erre a leirasra, ugy forduljon a HEIDENHAIN
képviselethez. Azonositd: 533 191-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 funkciokat tartalmazza:

Szoftver opcioé 1

”u

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

Elétolas mm/perc-ben a forgastengelyeken: M116

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

Kér 3 tengely mentén, dontétt munkasikkal

Szoftver opcio 2

5 tengelyes interpolacio

Spline interpolacio

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

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

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

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

LN mondatok (3D-s korrekcid)

TNC modellek, szoftverek és jellemzdik

DCM iitk6zés szoftver opcio Leiras

A gépgyarto altal meghatarozott tertletek Oldal 347
figyelési funkcidja, az itkozések elkerilése

érdekében.

DXF atalakito szoftver opcié Leiras
DXF fajlok konturjainak és megmunkalasi Oldal 236

pozicidinak kibontasa (R12 formatum).

Tovabbi parbeszéd nyelvek szoftver opcié Leiras

Funkcié a szlovén, szlovak, norvég, lett, észt,  Oldal 596
koreai, torok, roman, litvan parbeszéd nyelvek
engedélyezéséhez.

HEIDENHAIN iTNC 530
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jellemzéik

TNC modellek, szoftverek és

Globalis programbeallitasok szoftver

opcié Leiras

Funkcié a koordinata-transzformaciok Oldal 366

illesztéséhez a Programfutas

izemmaoddokban, mozgas kézikerekes

szuperponalasa a virtualis tengely iranyaban.

AFC szoftver opcio Leiras

Funkci6 az alkalmazhato el6tolas- Oldal 377

szabalyozashoz, a megmunkalas

feltételeinek sorozatgyartas soran térténé

optimalizalasa érdekében.

KinematicsOpt szoftver opcio Leiras

Tapintéciklusok a szerszamgép Felhasznaloi

pontossaganak vizsgalatahoz és kézikdnyv

optimalizalasahoz. ciklusokhoz

3D-ToolComp szoftver opcid Leiras

A 3D-s sugarkorrekcié az LN mondatokhoz Oldal 377

tartozo szerszam érint6szogétdl fligg.

Bovitett szerszamkezel6 szoftver opcio Leiras

A szerszamgép gyartoja altal, Python-nal Oldal 191

modosithatdé szerszamkezeld.

Interpolacios eszterga szoftver opcio Leiras

Vall interpolacios esztergalasa ciklus 290-nel.  Felhasznaloi
kézikdnyv
ciklusokhoz

CAD Nézet szoftver opcio Leiras

3-D modellek megnyitasa a CNC vezérldn. Oldal 253

Tavoli Hozzaférés szoftver opcié Leiras

Kils6 szamitogépes egységek (pl. Windows-  Oldal 630

os PC) tavoli kezelése TNC interfészen
keresztll




Keresztdeformacioé kompenzacios

szoftver opci6 (CTC) Ll
Tengelykapcsolasok kompenzacidja Gépkonyv
Adaptiv poziciészabalyozas (PAC) Leiras
szoftver opcio

Vezérl6 paraméterek cseréje Gépkonyv
Adaptiv terhelésszabalyozas (LAC) Leiras
szoftver opcio

Vezérl6 paraméterek dinamikus cseréje Gépkonyv

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC modellek, szoftverek és jellemzdik
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jellemzéik

TNC modellek, szoftverek és

Fejlettségi szint (frissitési funkcidk)

A szoftver opcidk mellett, a lényeges TNC szoftver fejlesztések a
Feature Content Level = Fejlettségi szint (FCL) frissitési funkcidkon
keresztil térténnek. Az FCL-hez tartozé funkciok nem érheték el a

TNC egyszeri szoftverfrissitésével.

=)

gépet helyez tizembe.

Minden frissitési funkcio kilon dij nélkil érhetd el, amikor Uj

A frissitési funkcidknak FCL n azonositéjuk van, ahol n a fejlettségi

szint sorszamat jeldli.

Az FCL funkciok allandé engedélyezéséhez vasaroljon kddszamot.
Tovabbi informacioért Iépjen kapcsolatba a gép gyartojaval vagy a

HEIDENHAIN képviselettel.

FCL 4 funkcidok Leiras
Avédett terllet grafikus abrgja, amikora  Oldal 351
DCM utkozésfigyelés aktiv

Kézikerekes szuperponalas allo Oldal 350
helyzetben, amikor a DCM

Utkozésfigyelés aktiv

3D-s alapelforgatas (korrekcio Gépkonyv
beallitasa)

FCL 3 funkciok Leiras

Tapintéciklus 3D-s tapintashoz

Felhasznal6i kézikonyv
ciklusokhoz

Tapintéciklusok automatikus
nullapontfelvételhez, a horony/gerinc
kozéppontja segitségével

Felhasznaloi kézikonyv
ciklusokhoz

El6tolas-csokkentés konturzsebek

Felhasznald6i kézikonyv

megmunkalasahoz, amikor a szerszam  ciklusokhoz
teljesen érinti a munkadarabot

PLANE funkcio: Tengelyszdg kezdése Oldal 416
Felhasznal6i dokumentacio, mint Oldal 156
kérnyezet-fliggb sugoérendszer

smarT.NC: A smarT.NC programozasa  Oldal 115

és a megmunkalas egyidejlleg is
elvégezhetd

10



FCL 3 funkciok

Leiras

smarT.NC: Konturzseb a
pontmintazaton

smarT.NC Pilot

smarT.NC: Konturprogramok elénézete
a fajlkezelében

smarT.NC Pilot

smarT.NC: Pozicionalasi stratégia
pontmintazatok megmunkalasahoz

smarT.NC Pilot

FCL 2 funkcidok Leiras

3D-s vonalas grafika Oldal 148
Virtualis szerszamtengely Oldal 515
Meghajtok USB tamogatasa Oldal 125

(meméoriakartyak, merevlemezek, CD-
ROM meghaijtok)

Alkontarok kilénb6zé mélységeinek
megadasi lehetésége a konturleirasban

Felhasznaléi kézikdnyv
ciklusokhoz

Tapintéciklus a tapintok paramétereinek
altalanos beallitasahoz

Felhasznaléi kézikbonyv
tapintociklusokhoz

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 6sszetevi az EN55022 szabvanynak megfeleléen A
osztalyuak, ami azt jelenti, hogy elsdsorban ipari kérnyezetben

hasznalhatok.

Jogi informacio

Ez a termék nyilt forraskddu szoftvert alkalmaz. Tovabbi informacioé a

vezeérlén érhetb el

a Programbevitel és szerkesztés tzemmddban

a MOD funkciénal
a JOGI INFORMACIO funkciégombnal

HEIDENHAIN iTNC 530
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A 606 42x-01 verzié uj funkcidi a
korabbi 340 49x-05 verzidhoz képest

Kuls6leg létrehozott fajlok megnyitasa és szerkesztése Uj funkcid
(lasd “Tovabbi eszkdzok kilsé fajltipusok kezeléséhez” 130 oldalon)

A talca uj funkciokkal rendelkezik (lasd “Funkciégombsor” 84
oldalon)

Bévitett funkciok az Ethernet interfész konfiguralasahoz (lasd “A
TNC konfiguralasa” 565 oldalon)

Fejlesztések az FS (Functional Safety) Biztonsagi Funkcidkban
(opcio):
FS Biztonsagi Funkcidk altalanos informaciéi (lasd “Altalanos
informacid” 474 oldalon)

Kifejezések értelmezése (lasd “Kifejezések értelmezése” 475
oldalon)

Tengelypoziciok ellendrzése (lasd “Tengelypozicidk ellenérzése”
476 oldalon)

El6tolas korlatozas aktivalasa (lasd “El6tolas korlatozas
aktivalasa” 478 oldalon)

Fejlesztések a biztonsagi funkcidkkal ellatott TNC altalanos
allapotnézetben (lasd “Kiegészité allapotkijelzések” 478 oldalon)

Az Uj HR 520 és HR 550 FS kézikerekek tamogatasa (lasd
“Kézikerekes mozgatas” 462 oldalon)

3-D ToolComp uj szoftver opcié: a 3D-s szerszamsugar korrekcio a
fellleti normalvektoros mondatokhoz tartoz6 szerszam
érintész6gétdl fligg (LN mondatok)

A 3D-s vonalas grafika mar teljes képernyd médban is elérheté (lasd
“3D-s vonalas grafika (FCL2 funkcid)” 148 oldalon)

A kiilénb6z6 NC funkcidkban, és a paletta-tablazat tablazat
nézetében a fajlok kivalasztadsahoz mar egy fajl valaszté parbeszéd
is elérhet6 (lasd “Tetsz6leges program alprogramként valo
meghivasa” 259 oldalon)

DCM: készilék helyzetek mentése és visszaallitasa

DCM: a programteszt |étrehozo adatlapja mar ikonokat és szerszam
ajanlasokat is tartalmaz (Iasd “A mért késziilék pozicidjanak
ellendrzése” 358 oldalon)

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

DCM, FixtureWizard: a megjeldlések, tapintasi és mérési pontok
kivansag szerint megjelenithetdk vagy elrejthetdk.(lasd “A
FixtureWizard hasznalata” 355 oldalon)

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

DCM: a szabvanyos befogo eszkdzok kényvtara mar elérheté (lasd
“Készulék mintak” 354 oldalon)

DCM: Szerszamtart6 kezel6 (lasd “Szerszamtartd kezeld
(DCM szoftver opcid)” 363 oldalon)

A 606 42x-01 verzid 0j funkcioi a korabbi 340 49x-05 verziohoz képest
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A programteszt médban, a munkasik mar manualisan is
meghatarozhato (lasd “Egy dontétt munkasik beallitasa a
programteszthez” 540 oldalon)

Kézi izemmadban a 3D-TAV méd a pozicidkijelzéshez mar elérhetd
(lasd “Poziciokijelzési tipusok” 577 oldalon)

A TOOL.T szerszamtablazat adatai (lasd “Szerszamtablazat:
Standard szerszdmadatok” 167 oldalon)

A szerszam érint6sz6gétdl fliggd 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
ugrécimeként programozhatok (lasd “Alprogram meghivasa,” oldal
257, lasd “Programrész ismétlés meghivasa,” oldal 258 és lasd
“Feltételes dontések programozasa,” oldal 283)

Programfutas médban a szerszamhasznalati lista Iétrehozasa egy
adatlapon konfiguralhaté (lasd “Szerszamhasznalati teszt
beallitasok” 188 oldalon)

A szerszamok szerszamtablazatbdl valo térlése mar a 7263-as gépi
paraméteren keresztll is modosithato lasd “Szerszamtablazat
szerkesztése,” oldal 174

A szerszam szerszamtengely iranyu dontése el6tt, a szerszam a
PLANE funkcié TURN poziciénalé modjaval mar biztonsagi
magassagra is huzhaté (lasd “Automatikus pozicionalas:
MOVE/TURN/STAY (megadasa kotelezd)” 418 oldalon)

A kdvetkez6 tovabbi funkciok érhetdk el a kibdvitett
szerszamkezel6ben (lasd “Szerszamkezeld (szoftver opcid)” 191
oldalon):

Mar a kuldnleges funkcidju oszlopok is szerkeszthetk

A szerszamok adatainak nézetébdl most mar az értékek
moédositasanak mentésével vagy anélkil is ki lehet 1épni

A tablazat nézet mar egy keresé funkciét is felajanl

Az indexelt szerszamok mar helyesen jelennek meg az adatlap
nézetben

A rendezett szerszamlista mar részletesebb informaciokat
tartalmaz

A szerszadmtar betdltési és kivételi listdja mar betdlthet6 és
kivehet6 a fogd és vidd funkcioval

Tablazat nézetben az oszlopok kénnyen mozgathatdk a fogd és
vidd funkciéval

Tobb kilénleges funkcié (SPEC FCT) mar elérheté MDI
izemmaodban (lasd “Egyszer(i megmunkalasi miveletek
programozasa és végrehajtasa” 518 oldalon)

Van egy Uj kézi tapinté ciklus, amivel 6sszehasonlithaté a
munkadarab ferde felfogasa a kdrasztal elforgatasaval (lasd
“Munkadarab beallitasa két pont hasznalataval’ 500 oldalon)

Uj tapinto ciklus a tapinté kalibralasahoz, egy kalibralégémbbel (lasd
Felhasznaldi kézikonyv Ciklusprogramozashoz)

HEIDENHAIN iTNC 530

funkcioi a korabbi 340 49x-05 verziohoz képest

j

ou

A 606 42x-01 verz

é



A 606 42x-01 verzid 0j funkcioi a korabbi 340 49x-05 verziohoz képest

KinematicsOpt: a Hirth-kuplungos tengelyek pozicionalasanak jobb
tamogatasa (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 Felhasznaldi kézikdnyv
Ciklusprogramozashoz)

A Ciklus 39 "Hengerpalast kontur" megkozelitési és elhagyasi madja
mar szabalyozhato (lasd Felhasznaloi kézikbnyv
Ciklusprogramozéashoz)
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Uj funkcié a 3D adatok (szoftver opcid) kdzvetlen megnyitasahoz a
TNC-n (lasd "3D CAD adat megnyitasa (szoftver opcio)", 253.
oldaltol)
Dinamikus Utkdzésfelligyelet (DCM) tovabbfejlesztése:
A lépcsbs szerszamok megjelenitése tovabbfejlesztve
A szerszamtartd kinematika kivalasztasakor, a TNC mar
grafikusan megjeleniti a tarté kinematikai el6nézetét (lasd “A
szerszamtart6é kinematika hozzarendelése” 177 oldalon)

A funkciok kiterjesztése tébbtengelyes megmunkalashoz:

Kézi izemmodban a tengelyek ismét mozgathatok, haa TCPM és
a Dontétt Megmunkalasi Sik egyidében aktiv

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

Fajlkezel6: fajlok tarolasa ZIP formatumban (lasd "Archiv fajlok",
128. oldaltol)

A programhivasok egymasba agyazasi mélyége 6-rél 10-re
emelkedett (Ilasd “Egymasbaagyazasi mélység” 261 oldalon)

Szerszamnéven alapuld keresési funkcid érhet6 el a
szerszamkivalasztas felugré ablakaban (lasd “Szerszanevek
keresése a kivalasztasi ablakban” 184 oldalon)
Tovabbfejlesztések a paletta megmunkalasban:
Uj KESZULEK oszlop lett hozzaadva a paletta tablazathoz, ami
lehetévé teszi a készllékek automatikus aktivalasat (lasd
"Palettalizem szerszamorientalt megmunkalassal", 442. oldaltol)

Az Uj SKIP munkadarab allapot hozzaadva a paletta tablazathoz
(lasd "Paletta szint beallitasa", 448. oldaltdl)

Ha egy szerszamsorrend lista lett a paletta tablazathoz rendelve,
akkor a TNC mar azt is ellen6rzi, hogy a paletta tablazat
valamennyi NC programja elérhet6-e (lasd “Szerszamkezel6
hivasa” 191 oldalon)
Uj host szamitégép miivelet (lasd “Host szamitégép miivelet” 590
oldalon)

Az SELinux biztonsagi szoftver elérhetd (lasd “SELinux biztonsagi
szoftver” 85 oldalon)

Tovabbfejlesztések a DXF konverterhez:

A kontuarok mar .H fajlbdl is kivehetdk (lasd “Adatatvitel
hagyomanyos programnyelvekbél” 252 oldalon)

Az el6re kivalasztott kontirok mar a fa strukturaban is
kivalaszthatok (lasd “Kontur kivalasztasa és mentése” 242
oldalon)

A snap funkcié megkonnyiti a kontur kivalasztasat
Bdvitett allapotkijelzés (lasd “Alapbeallitasok” 238 oldalon)
Allithat6 hattérszin (lasd “Alapbeallitasok” 238 oldalon)

Megijelenités valtasa 2D és 3D kozott (lasd “Alapbeallitasok” 238
oldalon)
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Tovéabbfejlesztések a globalis programbeallitisokhoz (GS):

Valamennyi adatlap beallithato és reset-elhetd programvezérlés
alatt (Iasd “Technikai el6feltételek” 368 oldalon)

Akézikerék VT szuperponalasi értéke szerszamcserével térélheté
(lasd “VT virtualis tengely” 376 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 mér van-e szerszam a szerszamtablazatban
meghatarozva (lasd "Szerszamtablazat szerkesztése", 174.
oldaltol)

A DL, DR és DR2 delta értékek beviteli tartomanya 999.9999 mm-
re emelkedett (lasd "Szerszamtablazat: Standard
szerszamadatok”, 167. oldaltol)

A kovetkez6 tovabbi funkciok érhetdk el a kibdvitett
szerszamkezel6ben (lasd “Szerszamkezeld (szoftver opcio)” 191
oldalon):
Szerszamadat importalasa CSV formatumban (lasd
“Szerszamadatok importalasa” 196 oldalon)
Szerszamadat exportalasa CSV formatumban (lasd
“Szerszamadatok exportalasa” 197 oldalon)
Valaszthat6 szerszamadatok jeldlése és torlése (lasd “Kijelolt
szerszamadatok torlése” 198 oldalon)
Szerszam indexek beszurasa (lasd “A szerszamkezeld
hasznalata” 193 oldalon)

Uj ciklus 225 Gravirozas (lasd: Felhasznaldi kézikdnyv
ciklusprogramozashoz)

Uj ciklus 276 Atmend kontur (lasd: Felhasznaléi kézikdnyv
ciklusprogramozashoz)

Uj ciklus 290 Interpolacios esztergalas (szoftver opcid, lasd:
Felhasznaldi kézikdnyv ciklusprogramozashoz)

A 26x menetmaro ciklusokban egy kuldn el6tolas érheté el a menet
érinté megkozelitéséhez (lasd: Felhasznaloi kézikonyv
ciklusprogramozashoz)

A KinematicsOpt ciklusok tovabbfejlesztései a kovetkezdk (lasd:
Felhasznaloi kézikdnyv parbeszédes programozashoz):

Ujabb, gyorsabb optimalizalé algoritmus

Mar nem sziikséges kulon futtatni egy kilén mérési sorozatot a
pozicié optimalizalasahoz a sz6g 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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A 606 42x-01 verzio modositott
funkcioi a korabbi 340 49x-05
verziohoz képest

A tapint6 hossz és sugar kalibraciés menujében, mar az aktiv
szerszam szama és neve is megjelenik (ha a kalibracios adat a
szerszamtablazatbdl lett kivalasztva, MP7411 = 1, lasd “Egynél tobb
kalibralasi adatblokk kezelése,” oldal 494)

Hatralévd ut modban a sikdontés alatt, a PLANE funkcio mar
megjeleniti a célpozicidig hatrlévé szogértéket (lasd “Poziciokijelz6”
403 oldalon)

A Ciklus 24-gyel (DIN/ISO: G124) végrehajtott oldalsimitas soran, a
megkozelités mikodése megvaltozott (lasd Felhasznaléi kézikonyv
Ciklusprogramozéashoz).
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A szerszamnév mar 32 karakterrel is meghatarozhaté (lasd
“Szerszamszamok és szerszamnevek” 165 oldalon)

Tovabbfejlesztett és egyszerisitett egér és érintépad miveletek
valamennyi grafikai ablakban (lasd “Funkcidk a 3D-s vonalas
grafikahoz” 148 oldalon)

Tobb eléugré ablak ujratervezve

Ha megmunkalasi id6 szamitasa nélkul hajt végre Programtesztet, a
TNC akkor is létrehoz egy szerszamhasznalati fajlt (lasd
“Szerszamhasznalati teszt” 188 oldalon)

A szerviz ZIP fajlok mérete 40 MB-ra emelkedett (lasd “Szervizfajlok
létrehozasa” 155 oldalon)

M124 deaktivalasa M124-GYEL T nélkul (lasd “Pontok kizarasa
nem korrigalt egyenesek megmunkalasanal: M124” 326 oldalon)

A PRESET TABLAZAT funkciégomb atnevezve NULLAPONT
KEZELORE

A PRESET MENTES funkciégomb atnevezve AKTIV PRESET
MENTES
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1.1 Attekintés

1.1 Attekintés

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

A fejezetben olvashaté témak:

Gép bekapcsolasa

Az elsd alkatrész programozasa
A program grafikus tesztelése
Szerszambeallitas

Munkadarab beallitasa

Az els6é program futtatasa
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1.2 Gép bekapcsolasa

Aramkimaradas nyugtazasa és mozgas a
referenciapontokra

®)

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

Nyomja meg a CE gombot: A TNC konvertaljaa PLC

programot

A bekapcsolas és a referenciapontokon valé athaladas
geépfiiggd funkcidk. Tovabbi informacidkat a gépkényvben
olvashat.

Kapcsolja be a vezérl6 fesziiltségét: ATNC ellenérzia
vészleallitd 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
szukseég referenciafutasra

A TNC ekkor Gzemkészen all a Kézi Lizemmaodban.

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
Athaladas a referenciapontokon: Lasd “Bekapcsolas”, 456. oldal
Uzemmodok: Lasd “Programbevitel és szerkesztés”, 71. oldal
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ész programozasa

1.3 Az elsO alkatr

1.3 Az elso alkatrész
programozasa

A megfelelé uzemmaéd kivalasztasa

Csak a Programbevitel és szerkesztés lizemmaodban irhat
programokat:

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

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
Uzemmodok: Lasd “Programbevitel és szerkesztés”, 71. oldal

A legfontosabb TNC gombok

Funkciok a parbeszéd alatt Gomb
Bevitel megerdsitése és tovabblépés a
parbeszéd kdvetkezd kérdésére ﬂ
Kérdés figyelmen kivil hagyasa. =1

|ewr|
Parbeszéd azonnali lezarasa. m
Parbeszéd megszakitasa, bevitelek elvetése. oo

O

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

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban

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

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

PGM
MGT

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

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

Adjon meg egy .I kiterjesztés( fajinevet: A TNC
automatikusan megnyit egy programot és rakérdez,
hogy milyen mértékegységgel szeretne dolgozni az Uj
programban. Kérjik vegye figyelembe a fajl nevében
lévé specialis karakterekre vonatkozd megkdtéseket
(lasd “Fajlnevek” 107 oldalon)

A mértékegység kivalasztasahoz nyomja meg a MM,
vagy az INCH funkciégombot: A TNC automatikusan
elinditja a nyersdarab meghatarozasi folyamatat (lasd
“Nyersdarab meghatarozasa” 50 oldalon)

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

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
Fajlkezelés: Lasd “Munka a Fajlkezel6vel”, 109. oldal
Uj program létrehozasa: Lasd “Program létrehozasa és irasa”, 95.

oldal
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Nyersdarab meghatarozasa

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

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

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

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

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

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

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

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

Koordinatak?: A nyersdarab legnagyobb Z koordinataja a
referenciapontra — pl. 0 — vonatkoztatva. Nyugtazza 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 96 oldalon)

50

100
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Programfelépités

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

Javasolt programfelépités egyszerii, hagyomanyos
konturmegmunkalashoz

1 Szerszamhivas, szerszamtengely meghatarozasa
2 Szerszam visszahuzasa

3 Szerszam el6pozicionalasa a munkasikban a kontur
kezdbpontjahoz kozel

4 A szerszam pozicionalasa a szerszamtengelyben a munkadarab
félé, vagy azonnali el8pozicionalas a megmunkalasi mélységre.
Szlikség esetén az orsé/hiités bekapcsolasa

Kontdrra mozgas

Kontdr megmunkalasa

Kontur elhagyasa

Szerszam visszahuzasa, program vége

o ~NO O

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban:

Konturprogramozas: Lasd “Szerszammozgasok”, 206. oldal

Javasolt programfelépités egyszerii ciklusprogramokhoz
Szerszamhivas, szerszamtengely meghatarozasa
Szerszam visszahlUzasa

Fix ciklus meghatéarozasa

Megmunkalasi poziciéra mozgas

Ciklushivas, orso/hiités bekapcsolasa

Szerszam visszahuzasa, program vége

O b WODN =

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban:

Ciklusprogramozas: Lasd: Felhasznaldi kézikonyv ciklusokhoz

HEIDENHAIN iTNC 530
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Példa: Konturmegmunkalo6 programok felépitése o)
%BSPCONT G71 * e
N10 G30 G71 X... Y... Z... * g‘
N20 G31 X... Y... Z... * (7))
N30 T5 G17 S5000 * :g
N40 G00 G40 G90 Z+250 * ]
N50 X... Y... * j—:
N60 GO01 Z+10 F3000 M13 * 0
N70 X... Y... RL F500 * 1]
()]

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

Példa: 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

52

, majd adjon meg minden adatot a képernyé fejlécén,

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

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

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

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

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

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

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

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

Mozgassa a szerszamot a megmunkalasi mélységre:
nyomja meg a narancsszinl Y tengelygombot, majd
adja meg a megkozelitendd pozicio értéekét, 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 poziciondlasi el6tolast, pl.
3000 mm/perc, és nyugtazza az ENT gombbal

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

95

YA

10

20

Jan
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G 2 Konturra mozgas: hatarozza meg a megkézelitési iv
lekerekitési sugarat

E 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

{ o,_/,: Mozgas a 3 konturpontba: adja meg az X koordinatat
(95), és nyugtazza a bevitelt az END gombbal

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

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

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

(5), és nyugtazza a bevitelt az END gombbal

Kontur elhagyasa: hatarozza meg az elhagyasi iv
lekerekitési sugarat

Szerszam visszahuzasa: nyomja meg a narancsszind
Z tengelygombot a szerszdmtengelybeli visszaallitas
érdekében, majd adja meg a megkdzelitendd pozicid
értékét, pl. 250. Nyugtazza az ENT gombbal

[ V: Mozgas az 1 konturpontba: adja meg az X koordinatat

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

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

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban

Teljes példa NC mondatokkal: Lasd “Példa: Egyenes mozgatas és
letorés derékszogi koordinatakkal”, 223. oldal

Uj program létrehozasa: Lasd “Program létrehozésa és irasa”, 95.
oldal

Konturok megkoézelitése/elhagyasa: Lasd “Kontur megkozelitése és
elhagyasa”, 210. oldal

Konturok programozasa: Lasd “A palyafunkciok attekintése”, 214.
oldal

Szerszamsugar-korrekcio: Lasd “Szerszamsugar korrekcio”, 200.
oldal

M mellékfunkciok: Lasd “Mellékfunkcidk a programfutas, a féorso és
a hités vezérléséhez”, 321. oldal
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Ciklusprogram létrehozasa

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

Szerszamhivas: adja meg a szerszamadatokat.

CALL Minden tételt nyugtazzon az ENT gombbal. Ne e N "
feledkezzen meg a szerszamtengelyrdl 2 P @

0 Szerszam visszahuzéasa: nyomja meg a narancsszinii
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 aktivélja a sugéarkorrekciot 104 D &
Nyugtézza a Mellékfunkcio M? értékét az END . ;
gombbal: A TNC elmenti a megadott pozicionald e EDEYE
mondatot

— Hivja be a ciklus menit

DEF Kzt Programbevitel és szerkesztés

uzemnod

— Jelenitse meg a furociklusokat Nizo xise viax

MENET N14@ X+0 Y+50%
N15@ G@® G40 X-20%
0

200 Vaélassza a standard faréciklust (200): a TNC Gass repovencinen reLtee
megnyitja a parbeszédablakot a ciklus = N
meghatarozasahoz. Lépésrél |épésre adja meg a
TNC altal kért adatokat, és minden adatbevitelt az
ENT gombbal zarjon le. A képernyd jobb oldalan a 254:1200 SELOTOL. SULLvESZTK
TNC megjeleniti a grafikat is, amely a vonatkoz6 N3SS0588 s 571 =
ciklusparamétert mutatja

Menetemelkedés 7

@
z
@
8
@
8
3
z
a

FELOTOL. ELOPOZIC.KOR
3HOMLOKOLDALI MELYSEG
5HOMLOKOLDALT OFFSZET
>SULLVESZTES
3BIZTONSAGI TAVOLSAG
SFELSZIN KOORD.

52. BIZTONSAGI TAVOLS

JELOTOL. SULLYESZTKOR

0 Mozogjon az els6 furasi poziciora: adja meg a furasi
pozicié koordinatait, kapcsolja be a hiitést és az
orsot, majd hivja meg a ciklust az M99 funkciéval

0 Mozogjon a kévetkezd furasi pozicidra: adja meg a ‘ ‘ ‘ 1 ‘ ‘ ‘
megfeleld furasi poziciok koordinatait, és hivjameg a
ciklust az M99 funkcioval

0 Szerszam visszahuzasa: nyomja meg a narancsszinii
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

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

1 Uj program létrehozasa: Lasd “Program létrehozasa és irasa”, 95.
oldal

m Ciklusprogramozas: Lasd: Felhasznaloi kézikdnyv ciklusokhoz

HEIDENHAIN iTNC 530

Nyers munkadarab meghatarozasa

Szerszamhivas
Szerszam visszahuzasa
Ciklus meghatarozasa

Ors6 és hiités bekapcsolasa, ciklushivas
Ciklus hivasa

Ciklus hivasa

Ciklus hivasa

Szerszamtengely visszahuzasa, program vége

”
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1.4 Az elsé6 program grafikus tesztelése

1.4 Az elsé program grafikus

tesztelése
A megfelelé uzemmaéd kivalasztasa Programteszt ‘
%3815 G?71 *
A programokat csak Programteszt izemmodban tesztelheti: Nse oa G Fai tar
N35 De@ Q6 P@1 +4@x
Nyomja meg az Uzemmddok gombot: A TNC atvalt Nda Daa ar"pei -sar
Programteszt izemmaddba N7o boo 1o pa1 e0x
SEERG
Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban Nizo 000 az0 o1 +soos
- e ooe o 7 o
A TNC lGzemmadjai: Lasd “Uzemmaodok”, 70. oldal Nise Doe 624 pol +i
N170 Dee 026 P@1 +100%
Programok tesztelése: Lasd “Programteszt”, 535. oldal ) B b K
Ni33 Doo 032 Pol s60x
B R T
Szerszamtablazat kivalasztasa a NS SReig e e -
programteszthez T .
— o STOP START MON RESET
LT ol e

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

Nyomja meg a PGM MGT gombot a fajlkezel
MGT megjelenitéséhez
Nyomja meg a TiPUS KIVALASZTASA
vALRSZTAS funkcidgombot: a TNC megjelenit egy funkciégomb
menut, ahol kivalaszthatja a megjelenitendé fajl
tipusat
osszzseT Nyomja meg a MINDENT MUTAT funkciégombot: a
[0 TNC megjelenit minden mentett fajlt a jobb oldali
ablakban

Mozgassa a kijelOlést balra a kbnyvtarakra
Mozgassa a kijel6lést a TNC:\ kdnyvtarra
Mozgassa a kijelolést jobbra a fajlokra
Mozgassa a kijelolést a TOOL.T (aktiv
szerszamtablazat) fajlra, és toltse be az ENT

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

-1 11

Nyomja meg az END gombot a fajlkezel6
bezarasahoz

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban

Szerszamkezeld: Lasd “Szerszamadatok bevitele a
szerszamtablazatba”, 167. oldal

Programok tesztelése: Lasd “Programteszt”, 535. oldal

56 Elsé lépések az iTNC 530 vezérlével @



A tesztelni kivant program kivalasztasa

PGM

MGT
uToLSé
FAJLOK
B

Nyomja meg a PGM MGT gombot a fajlkezeld
megjelenitéséhez

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

A nyilbillenty(ikkel valassza ki a tesztelni kivant
programot. Toéltse be az ENT gombbal

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
Program kivalasztasa: Lasd “Munka a Fajlkezelével”, 109. oldal

K

-

e\

®

PROGRAM-
+
GRAFIKA

~

nEo

pernyofelosztas és nézet kivalasztasa

Nyomja meg a gombot a képernyéfelosztas
kivalasztasahoz. A TNC minden elérhetd lehetdséget
megijelenit a funkcibgombsorban

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

Valassza ki a kivant nézetet funkcidgombbal

Felllnézet
Kivetités harom sikban

3D-s nézet

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
Grafikus funkciok: Lasd “Grafika”, 524. oldal
Programteszt futtatasa: Lasd “Programteszt”, 535. oldal

HEIDENHAIN iTNC 530
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A Programteszt inditasa

’—‘ Nyomja meg a VISSZAALLITAS + INDITAS
sTART funkciogombot: a TNC szimuldlja az aktiv programot
egy programozott pontig vagy a program végéig

Szimulacio kdézben a funkciégombokkal valtoztathatja
a nézetet.

Nyomja meg a STOP funkciégombot a programteszt
megszakitdsahoz

STOP

Nyomja meg az INDITAS funkciégombot a
programteszt megszakitas utani folytatasahoz

START

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
Programteszt futtatasa: Lasd “Programteszt”, 535. oldal
Grafikus funkciok: Lasd “Grafika”, 524. oldal

Teszt sebességének bedllitasa:Lasd “Sebesség beallitasa
programteszt futtatasahoz”, 525. oldal

”

1.4 Az elsé6 program grafikus tesztelése
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1.5 Szerszambeallitas

A megfeleld lizemmaéd kivalasztasa

A szerszamok beallitasa a Kézi izemmodban torténik:

@ Nyomja meg az lizemmaodok gombot: a TNC atvalt
Kézi izemmodba

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
A TNC Gizemmddjai: Lasd “Uzemmadok”, 70. oldal
Szerszamok eldkészitése és mérése

Fogja be a megfelel6 szerszamokat a tokmanyba
Ha kilsé szerszambemérbvel végez mérést, mérje meg a

szerszamokat, jegyezze fel azok hosszat és sugarat, vagy vigye at

az adatokat kdzvetlenll a gépbe egy atviteli program segitségével

Ha a gépen végez mérést, helyezze a szerszamokat a
szerszamcserélSbe (l4sd 60 oldalon)

A TOOL.T szerszamtablazat

A TOOL.T szerszdmtéblazatban (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 funkciok lezarasahoz.

A szerszamadatok TOOL.T szerszamtablazatba torténé beviteléhez a

kovetkez6képpen jarjon el:

szERszAn- Jelenitse meg a szerszamtéblazatot

LISTA
")

i a SZERKESZTES funkcidgombot BE allasba

A fel és le nyilbillenty(ikkel valassza ki a szerkeszteni

kivant szerszam szamat

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

A szerszamtablazatbdl valo kilépéshez nyomja meg
az END gombot

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
A TNC Gizemmddjai: Lasd “Uzemmadok”, 70. oldal

Munkavégzés a szerszamtablazattal: Lasd “Szerszamadatok
bevitele a szerszamtablazatba”, 167. oldal
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1.5 Szerszambeall

TOOL_P.TCH helytablazat

7 . e , . P o na A 0n S amhel list Kk teé Progrmbevitel
A helytablazat funkcidja gépfiiggd. Tovabbi informacidkat wkt
@ a gépkonyvben olvashat. o
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A TOOL_P.TCH helytablazatban (mindig a TNC:\ kényvtarba mentve)

adhatja meg, hogy mely szerszamok legyenek a szerszamtarban. B o T
13 13 D26

Az adatok TOOL_P.TCH helytablazatba torténd beviteléhez a ER

kovetkez6képpen jarjon el: B © B PR &4 +

szerszen- Jelenitse meg a szerszamtablazatot gapstn 08:56 | sioen

?Lraml}‘ X +20.707 +10.707 2 +108.250| = [
- Jelenitse meg a helytablazatot B 10.000+C 19.000 -

- S1 0.888 & 5[]
Veégezze el a helytablazat szerkesztését: allitsa a i 57 s dsies  re  Insss
SZERKESZTES funkciégombot BE allasba e [ :

it & iy | VEGE

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

A jobbra és balra nyilbillentylikkel valassza ki a
szerkeszteni kivant adatokat

A helytablazatbol valo kilépéshez nyomja meg az END
gombot

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
A TNC lizemmédjai: Lasd “Uzemmaodok”, 70. oldal

Munkavégzés a helytablazattal: Lasd “Helytablazat
szerszamcserél6hoz”, 179. oldal
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1.6 Munkadarab beallitasa

A megfeleld lizemmaéd kivalasztasa

A munkadarabok beallitdsa a Kézi vagy az Elektronikus kézikerék

uzemmaodban torténik

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

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
Kézi izemmad: Lasd “Tengelyek mozgatasa”, 460. oldal

Munkadarab befogasa

Fogja fel a munkadarabot egy megfeleld rogzitével a gépasztalra. Ha
a gép rendelkezik 3D-s tapintdval, akkor nem szikséges a
munkadarabot tengelyparhuzamosan befognia.

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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@ A munkadarab beallitasa 3D-s
tapintérendszerrel
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1.6 Munkadarab beall

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

TAPINTS
MUVELETEK
=2

FORGATAS

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

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

A tengelyiranygombokkal el6pozicionalja a tapintot
egy, az elsé érintkezési ponthoz kdzeli pozicidba

Valassza ki a tapintasi iranyt funkciégombbal

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

A tengelyiranygombokkal el6pozicionalja a tapintot
egy, a masodik érintkezési ponthoz kdzeli pozicidba

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

Ezt kévetéen a TNC megjeleniti a mért alapelforgatast

Nyomja meg az END gombot a menl 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 izemmadd:Lasd “Egyszeri megmunkalasi miveletek
programozasa és végrehajtdsa”, 518. oldal

Munkadarab beallitasa: Lasd “Munkadarab ferde felfogasanak
kompenzalasa 3D-s tapintéval”, 495. oldal
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Nullapontfelvétel 3D-s tapintéval

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

TAPINTS&
MUVELETEK
27

ERINTES

.

BAZISPONT
KIJELOLES

Valassza ki a tapinto funkciokat: a TNC megjeleniti az
elérhetd funkciokat a funkciogombsorban

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 betdltéséhez

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

Valassza ki a tapintasi iranyt funkciégombbal

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

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

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

Ezutan a TNC a mért sarokpont koordinatait mutatja

Allitsa 0-ra: nyomja meg a NULLAPONTFELVETEL
funkcibgombot

Nyomja meg az END gombot a menl bezarasahoz

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
Nullapontfelvétel: Lasd “Nullapontfelvétel 3D-s tapintéval”, 501.

oldal
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1.7 Az els6 program futtatasa

1.7 Az elsé program futtatasa

A megfelel6é izemmaéd kivalasztasa

Mondatonkénti programfutas és Folyamatos programfutas
lizemmadban futtathat programokat:

Nyomja meg az izemmadd gombot: a TNC
Mondatonkénti programfutas Uzemmoddba 1ép, és a
TNC mondatrél mondatra végrehaijtja a programot.
Minden mondatot nyugtazzon az NC gombbal

Nyomja meg az tzemmad gombot: a TNC Folyamatos
programfutas izemmoddba Iép, és a TNC az NC
inditasat kdvetéen végrehajtja a programot egy
programozott pontig vagy a program végeéig

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
A TNC l{izemmaédjai: Lasd “Uzemmaodok”, 70. oldal
Programok futtatasa: Lasd “Programfutas”, 541. oldal

A futtatni kivant program kivalasztasa
MGT

Nyomja meg a PGM MGT gombot a fajlkezel6
megjelenitéséhez

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

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

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban

Fajlkezelés: Lasd “Munka a Fajlkezelbvel”, 109. oldal

A program inditasa

®

Tovabbi informaciok a témaval kapcsolatban
Programok futtatasa: Lasd “Programfutas”, 541. oldal

Nyomja meg az NC inditadsa gombot: a TNC
végrehaijtja az aktiv programot
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Folyamatos programfutas
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2.1 Az iTNC 530

2.1 AziTNC 530

A HEIDENHAIN TNC vezérl6k mihelyorientalt palyavezérlék,
melyekkel a hagyomanyos megmunkalasi miveletek a kénnyen
hasznalhaté parbeszédes programozassal kézvetlenul a
szerszamgépen programozhatok. A bevitel mddja a furo- és
marogépeken ugyanaz, mint a megmunkalékézpontoknal. Az

iTNC 530 18 tengely vezérlésére képes. Programvezérlés alatt max. 2
orso szoghelyzete modosithato.

Az integralt merevlemezen tetszéleges szamu programot tarolhat,
akar kulsé rendszeren elGallitott programokat is. A gyors
szamitasokhoz mindenkor meghivhaté a szamologép tizemmod.

A kezel6pult és a képerny&felosztas attekinthet6 kialakitdsa révén
minden funkcié gyorsan és egyszer{ien elérhetd.

Programozas: HEIDENHAIN parbeszéd,
smarT.NC és ISO formatumok

A HEIDENHAIN parbeszédes programozasi formatum a programiras
kiildnésen egyszer(i moédszere. Programbevitelnél az egyes
megmunkalasi lépéseket interaktiv grafika mutatja. Ha a mihelyrajz
nem megfelel6en méretezett az NC szamara, akkor az FK szabad
kontur programozas automatikusan végrehajtja a szikséges
szamitasokat. A munkadarab megmunkalasanak grafikus
szimulacidja az adott megmunkalasi mivelet kdzben és elétt egyarant
végezhetd.

A smarT.NC Gizemmdd felajanlja a kezdé TNC programozdk szamara
az egyszerl és gyors programszerkesztést parbeszédes formaban. A
smarT.NC-hez kiilén felhasznal6i dokumentacié kaphaté.

A TNC vezérl6k programozhatok ISO formatumban vagy DNC
Uzemmddban is.

Egy munkadarab megmunkalasa kdzben egy masik program bevihetd
és tesztelhet6.

Kompatibilitas

A TNC vezérld a TNC 150 B-t6l kezdve minden HEIDENHAIN
vezérlére készilt programot le tud futtatni. Ha régi TNC programijai
tartalmaznak OEM ciklusokat, a CycleDesign PC programmal
lehet6ség van azok adaptalasara az iTNC 530-ba. Tovabbi
informacidért Iépjen kapcsolatba a gép gyartojaval vagy a
HEIDENHAIN képviselettel.
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2.2 Képernyo és kezelbpult

Képernyo

A TNC egy 15"-0s TFT monitorral rendelkezik. A szines, 19"-0s,
sikképerny&s alternativaként elérhetd.

Fejléc

Amikor a TNC be van kapcsolva, akkor a kivalasztott izemmdd a
képerny6 fejlécében lathatd: a megmunkalasi mod a bal, a
programozasi mad pedig a jobb oldalon. Az éppen aktiv izemmad
a fejléc nagyobbik mezd&jében 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 funkciokat egy funkciégombsor
mutatja. Ezek a funkciok az alattuk 1év6 nyomdgombokkal
valaszthatok ki. A funkciogombsorok szamarél kdzvetlendl a
funkcidgombsor fol6tti sorok tajékoztatnak, melyek kozétt az
atvaltas a jobb és bal oldali fekete nyilbillentylkkel lehetséges. Az
aktiv funkciégombsort egy vildagos mez§ jelzi.

A 15-inch-es képerny6 8 funkcidgombbal, a 19-inch-es képerny6
10 funkciégombbal rendelkezik.

Gombok a funkciégombok kivalasztasahoz

Valtas a funkcidgombsorok kozott

Képernydfelosztas beallitasa

Képernyd kijelzés atkapcsolasa megmunkalasi €s programozasi
modok kozott

Funkciégomb valasztok a gépgyarto altali funkcibgombokhoz

A 15-inch-es képernyd 6 funkciégombbal, a 19-inch-es képerny®
18 funkciégombbal rendelkezik.

Funkciégombsor atkapcsol6 a szerszamgépgyartok altal definialt
funkcidk atvaltasahoz
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8s kezelopult

épernyo és

22K

Képernyo6felosztas kivalasztasa

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

Képernyd felosztasanak modositasa:

—~ Nyomija meg az OSZTOTT KEPERNYO gombot: a
% funkcibgombsor a valaszthaté képernyéfelosztasokat
mutatja (lasd “Uzemmadok,” oldal 70)

Valassza ki a kivant képernyéfelosztast.
GRAFIKA
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Kezel6pult §
A TNC kilonb6z6 kezel6pulttal szallithatd. Az illusztracion a TE 730 @ ® \Q-
(15") és TE 740 (19") kezelSpult tipusok lathatok.  @IEEEEOFED=EEEE OB ~2
. . ,, .. . _— £ { o | e 5 ] s | = (]
Alfanumerikus billenty(izet szovegbevitelhez, fajinév EEWEHDEELDEEDDD Heame N
megadasahoz és ISO programozashoz DREEHEHOEOODE D) @ asE &J
5 Y P ; HXEHMENMNMODO0E D @aan
ﬁ%t\?er?ectzﬁzzros verzié: Kiegészité gombok Windows EEE T @) mEaEm 3
o . N

Féjlkezeles ACEDE sPEDEE cEEEEc
Szamoldgép . EEE EEEEE FaEE >
MOD funkcio (& () El =) E
SUGO funkeio (). DEE B EEenE o o
Programozasi médok e BEE B DE&EEE o o
Gép lizemmddjai ® ® ‘Q

Parbeszéd programozasanak megnyitasa ® ©
Nyilbillenty(ik és GOTO ugrasutasitas et L L ol B = N
Szambevitel és tengelykivalasztas EONEEHNHPDDOEHODODD Gman ) N

Erintépad
smarT.NC navigaciéos gombok
USB csatlakoz6

Az egyes gombok funkcidinak 6sszefoglalasa a boritélap belsé oldalan

talalhato.

kezel6panelt alkalmazza. Ebben az esetben informaciot a

@ Néhany gépgyartdé nem a szabvanyos HEIDENHAIN
gép kézikdnyvében talal.

A kulsé billentylk (pl. az NC START vagy az NC STOP)
leirdsa a szerszamgép gépkdnyvében talalhaté.
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2.3 Uzemmodok

2.3 Uzemmodok

Kézi iizemmaod és Elektronikus kézikerék

izemmod
A Kézi lzemmdd a szerszamgép beallitasara valé. Ebben az Kezi iizemméd e
Uzemmaodban a tengelyeket kézzel vagy Iéptetéssel pozicionalhatja,
nullapontot vehet fel és elforgathatja a munkasikot. ‘ " g
Az Elektronikus kézikerék izemmaodban a tengelyek mozgatasat egy [P t241.790 s = =
elektronikus kézikerék (HR) segiti. = 2  -560 000 v s %
B +0.000 % +0.000
Funkciégombok a képernyoéfelosztas kivalasztasahoz (lasd az " C +0.000 2ttt T
17 P s BT +0.0000 7
el6éz6 leirast) L
5 ro.o00 s
v c +0.000 @®
Ablak Funkciégomb -—— ;
S1 0.080 : : siex [
Poziciok pozicIs g1 1 s 2 s 1875 @424
8% S-IST &3 [—]
Bal: poziciok, jobb: allapotkijelz6 roziorak Q= STEN I peish
IN;éK TAPINTS BﬁZISPO'NT— 3D ROT SZERSZAM-
M S F nuu:a:;gzk Kzzg_ss TL_ 7“1?“‘;‘
Bal: poziciok, jobb: aktiv Utk6zés objektumok
(FCL4 funkcio) pozicto
Pozicionalas kézi értékbeadassal Pozicionalas kézi értékbeadassal Prosraveuitel
. , . , , DL BTl X WDT 871 * attekintes | pem | PAL |LBL | eve || pos | »
Ebben az izemmaddban egyszeri palyamozgasok programozhaték, ’ A
pl. homlokmaras vagy elépozicionalas. ]
Funkciégombok a képernyobfelosztas kivalasztasahoz LD Ergioe
M134
Ablak Funkciégomb ¥
Program S e
PROGRAM PGM CALL @ 00:00:03
o Stnnt Aktiu prosr: 3803_1 -
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Bal: programmondatok, jobb: aktiv (itkozés JR e p— ) G
objektumok (FCL4 funkcio). Ha ezt a nézetet PROGRI srenzze 1 nmse ol s [ e =

valasztja, akkor a TNC az litkdzést egy, a grafikus
ablak koril megjelend voros kerettel jelzi
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ProgrambeViteI és szerkesztés Kezi Programbevitel és szerkesztés

uzemmod
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3D-s vonalas grafika
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Programteszt Programteszt
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A TNC vezérlé Programteszt izemmodban ellenérzi a programokat Nz Do 2 el or

vagy programrészeket geometriai 6sszeférhetetlenség, hianyos vagy SRR i
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hibas programbevitel és a munkatér megsértése szempontjabol. A NZ2 000 017 0or o
grafikus ellendrzés — szimulacié — kiilbnb6zé nézetekben jelenithetd Noo Dop 35Po3 sor.

NS@ Dee 010 PR1 +50%
meg.

N120 D@@ 020 P@1 +500%
N130 Dee 021 P@1 +250%

A dinamikus Utkdzésfigyelés (DCM) szoftver opcioval ellendrizheti a Nise Do aza Fei 11
programot esetleges Utkdzések szempontjabdl. Ahogy Nizo Dos 433 bor Lioex
programfutaskor, a TNC figyelembe vesz minden, a gyarto altal Nigs Doe 031 Pot sser

P ra , Ja . . N20@ G30 G17 X+0 Y+@ Z-50x
mgg’ha’targzgtt allapdo gépi komponenst, valamint a Nes 637 s Xlios Veiea 2
mérdkészulékeket is.

NZE@ D@@ 023 PO1 +0%

NZ70 D@@ 024 POl +2%

Funkciégombok a képernyéfelosztas kivalasztasahoz: lasd e sess.ee x T i:es:zs
“Folyamatos programfutas és mondatonkénti programfutas,” oldal 72. N = OE@ ...,E“ 2
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2.3 Uzemmodok

Folyamatos programfutas és mondatonkénti

programfutas

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

folytathato.

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

Funkciégombok a képernyobfelosztas kivalasztasahoz

Ablak

Funkciégomb

Folyamatos programfutas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

%3803_1 G71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40%

N20 G31 GIO X+100 Y+100 Z+0%

N4@ TS G17 5500 F100x

N5@ GOO G40 590 Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3x

N70 z-20%

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

NS@ 626 R2:

N100 I+15 J+30 GOZ X+6.545 Y+35.495%
N110 GOB X+55.505 Y+63.488%

N120 GOZ X+58.995 Y+30.025 R+20%
N130 G03 X+19.732 Y+21.191 R+75x
N140 GO2 X+5 Y+30%

N99999 GZ7 R2¥

N99989 Z+50 M2
N99999989 %3803_1 G71 *

Program

PROGRAM

‘&
- 4

Y

Cr]
chi
]

Bal: program, jobb: programstruktura

PROGRAM-

i

+
TAGOZ6DAS

gesihe 30420 30 H +50 U :00:00 s100x [
+250.000 Y +0.000 2z  -560.000| & L
wB +0.800 #C +0.000
FIE]

g S1 0.000 &5 |
PILL. @: 20 T S Z/S 1875 F o M5 /78
KEZDES VEGE OLDAL OLDAL MONDAT- SZERSZAM- NULLAPONT SZERSZAM-
KERESES - LISTA
[ ALKALMAZAS LISTA Y g ‘;“

Progrmbevitel

Folyamatos programfutas

Bal: program, jobb: allapot

PROGRAM-
+
INFOK

Bal: program, jobb: grafika

PROGRAM-

+
GRAFIKA

Grafika

GRAFIKA

N4@ TS G17 S500 F100x
NS5@ GO? G40 GI0 Z+50x

NE@ X-30 Y+30 M3x

N7@ Z-20%

N80 GO1 G41 X+5 Y+30 F250%

N9@ G265 Rz*

N100 I+15 J+30 GO2 X+6.545 V+35.495%
N110 GOB X+55.505 Y+69.488%

N120 Go2 X+58.995 Y+30.025 R+20x
N130 GO3 X+19.732 Y+21.191 R+75%
N140 GOZ X+5 Y+30%

N99989 Z+50 M2s
N99999989 %3803_1 G71 *

Bal: programmondatok, jobb: aktiv (itkozés
objektumok (FCL4 funkcio). Ha ezt a nézetet

valasztja, akkor a TNC az litk6zést egy, a grafikus

ablak koril megjelend voros kerettel jelzi

KINEMAT .

H |

+
PROGRAM

7 szerkesztés

Aktiv (itkdzés objektumok (FCL4 funkcid). Ha ezt
a nézetet valasztja, akkor a TNC az itk6zést egy,

a grafikus ablak kérll megjelend vords kerettel
jelzi

W
S
|® i
@% SINm]
@% SINml 16:02 e Q.
+250.000 Y te.080) z -5608.0008| 5
#B +0.000 *C +0.000
s
g S1 ©8.000 &4 =
PILL. &: 20 T 5 2|s 1875 F @ MS5/8
KEZDES VEGE OLDAL OLDAL MONDAT- SZERSZAM- NULLAPONT SZERSZAM-
KERESES LISTA
ALKALMAZAS LISTA ﬂl

Funkciégombok a palettatablazat képernyéfelosztasahoz

Ablak

Funkciégomb

Palettatablazat

PALETTA

Bal: programmondatok, jobb: palettatablazat

PROGRAM-
+
PALETTA

Bal: palettatablazat, jobb: allapot

PALETTA
+
PROGRAM-

Bal: palettatablazat, jobb: grafika

PALETTA
+
GRAFIKA

72

Bevezetés



2.4 Allapotkijelzések

"AltalanOS" a"apotkijelzes Folyamatos programfutas jr:::;:::;:::
7 r P P P Py e e . ra .z EeELELA (i O
A képerny6 also részén elhelyezkedd allapotkijelzé ad informaciot a N2o 531 Baa xi00 orioe 2eox "o
. . 3T . e . P - N4® TS G17 S500 F100% o
szerszamgép aktualis allapotardl. Az aldbbi Gzemmaddokban ez Nse coo Gdo Gob zisox =
automatikusan megjelenik: NG5 503 a1 x+5 vs30 rzs0s s %
NS@ G26 R2x
i . . WIS Bt e e
Mondatonkénti programfutas és folyamatos programfutas, ha a Mizs Goz x55.535 v-30.075 Rrz0x —
képernyéfelosztas nem kizardlag grafikara van allitva, és Negsss 525 Rze Ty
e . Nas0s Semo ner o
Pozicionalas kézi értékbeadassal (MDI). NeBSESEES %3803-1 671 % 20
w
P ) P z . z . P . ra @% SINm1
Kézi tzemmodban és Elektronikus kézikerék tizemmaodban az o it 15:00 -
allapotkijelzés a nagy ablakban jelenik meg. +250.000 Y +6.008 2 -560.008] %E
L, .. L. Lo *+*B +0.000%C +0.000
Allapotkijelzés informacioéi e
¥ S1 0.000 L
. v 7 P%_L. &: 20 15 Zs 1875 F o M5 /9
Szimbélum Jelentés o
Ve e . . , PV ALKALMAZAS LISTA Y iR
ACTL. Az aktualis pozicid pillanatnyi vagy célkoordinatai = £
X]Y|Z! Tengelyek; a segédtengelyeket a TNC kisbetivel

jelzi. A kijelzett tengelyek sorrendjét és szamat a
gépgyarto allitja be. Tovabbi informacidért lasd a
gépkonyvet

HEEM Az inch-ben kijelzett el6tolas a valddi értek tizedének
felel meg. Orséfordulatszam S, el6tolas F és aktiv M
funkcidk

Programfutas elinditva

Tengely blokkolva.

Kézikerékkel mozgathaté tengely.

A tengelyek az alapelforgatas figyelembevételével

i mozognak.
l@L A tengelyek dontétt munkasikban mozognak.
I—‘ Az M128 funkcio, vagy TCPM FUNKCIO aktiv.

”

2.4 Allapotkijelzések
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2.4 Allapotkijelzések

Szimbdélum Jelentés

“a

A Dinamikus utkozésfeliigyelet funkcié (DCM)
aktiv.

-er..%
%

Az Alkalmazhaté elétolas funkcié (AFC) aktiv
(szoftver opcid).

Egy vagy tébb globalis programbeallitas aktiv
(szoftver opcid)

@

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

74
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Kiegészito allapotkijelzések

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

A kiegészito allapotkijelzések bekapcsolasa:

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

allapotmenit mutatja.

Kiegészité allapotkijelzés kivalasztasahoz:

E Kapcsolja 4t a funkciogombsort az ALLAPOT
funkcibgombok megjelenéséig.

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

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

informaciok koézul néhany elérhetetlen addig, amig a

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Allapotkijelzések

Attekintés

Bekapcsolas utan, a TNC megjeleniti az Attekintés allapotmentit,

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

Funkciégomb

Jelentés

Folyamatos programfutas

Progrmbevitel
/ szerkesztés

ATTEKINTES
STATUSZA

Pozicidkijelzés 5 tengelyig

Szerszam informacio

Aktiv M funkcidk

Aktiv koordinata-transzformaciok

Aktiv alprogram

Aktiv programrész ismétlés

Programhivas PGM CALL utasitassal

Aktualis megmunkalasi idé

Az aktiv f6program neve

Altalanos program informacié (PGM fiil)

Funkciégomb Jelentés

Kdzvetlen Az aktiv féprogram neve
vélasztas nem

lehetséges

18 L IX-1 Re FMAX Attekintes |peM | PAL | LeL | cve [m | Pos |
2@ CYCL DEF 11.0 MERETTENVEZO o
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.89985 PILL. | X -10.358 E
22 STOP v -347.842  %C +0.000 P
23 L 2450 Re FMAX Zz  +100.250 e
24 L X-20 Y+20 R® FMAX THS o
25 CALL LBL 15 REPS i
26 PLANE RESET STAY I +60.0000 R +s.0000 |'s |
Z74EaCye) DL-TAB DR-TAB
ZSJENDRCHESTA L DL-PGM  +0.2500  DR-PGM _ +0.1000 W
M110 mz4
X +25.0000  Pu 1
# v +333.0000 P xv
i
s LeL g
&
LeL REP |
PGM CALL STAT1 @ 00:00:06 e
0% s-1sT
Aktiv progr: STAT
0% SiNm1 08:43
steex %
X -10.358 -347.842 2z  +100.250| 5 %
*+B +0.000C +0.000
Y
: $0
2lle S1 0.000 .
PILL. &: 20 T 5 2/s 1875 F o n s - Bl
ATTEKINTES| POZiCI6 | SZERSZAM- T:g‘;:‘; <« =>
STATUSZA INFoK INFoK INFoK —
Prograbeui tel

Folyamatos programfutas

/ szerkesztés

Korkézéppont CC (polus)

Varakozasi id6 szamlalo

19 L IX-1 R® FMAX
20 CYCL DEF 11.0 MERETTENVEZO
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995
22 STOP

23 L 2z+50 RO 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

Attekintés PGM | pAL [ LBL |
Aktiv progr: STAT

[%]x  +22.5000
v +35.7500

[T5] 02
6]

Pontos idé: @8:43:47
Hivott programok

PGM 1: STAT1

PGM 2:

PGM 3:

PGM 4:

PGM 5:

PGM B:

PGM 7:

Megmunkalasi idé a program Programteszt
lizemmaodban torténd teljes szimulaciojakor

0% S-IST
0% SINm]

PGM 8:
PGM 9:
[ Fon 10:

cve M| pos [«»
"

:00:05

Aktudlis megmunkalasi id6 szazalékban

Aktuadlis idd

X -10.358
*B +0.000#C

2 le

PILL. ®: 20 T s

-347.642 2 +
+0.000

S1 ©@.

z/s 1875 F o

s100% |
100.250| & %

000
NS/@

aktualis el6tolas

SZERSZAM-
INFK

ATTEKINTES| POZiCI6

STATUSZA INFK

KOORD.
TRANSZF .
INF6K

- | =
= | B2

A meghivott programok
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Altalanos paletta informaciok (PAL fiil)

Funkciégomb Jelentés Folyamatos programfutas rosmaveuitel
Kozvetlen Az aktiv paletta presetek szama BEl T [ —
valasztas nem 25 &' %50 ro Frax
lehetséges 25 PLANE REstT StRY

27 LBL o

28 END PGM STAT1 MM

Programrész ismétlés/Alprogramok (LBL fiil)

Funkciégomb Jelentés

@% S-IST
Kozvetlen Aktiv programrész ismétlések mondatszammal, e i sieon [
. ) ; p . N - - 7
valasztas nem cimkeszam, valamint a programozott ismétlések s lo.358 W -si7.5420 2z +100.250) (N
lehetséges szama/hatralévd ismétlések szama
2 e S1
., L, . PILL. @: 20 TS5 2/s 1875 F o
Aktiv alprogram szamok és annak a mondatnak a — ey
, . , ATTEKINTES POZ:iCI6 SZERSZAM- YRHNSII;.
szama, amelyikben meghivta az alprogramot, stetusza | mveek | ek | gueee
valamint a meghivott cimkeszam
Informécié a standard ciklusokrél (CYC fiil) Folyonetes Pregrendulios prosranausied
— 7 18 L IX-1 R@ FMAX Attekintés <
Funkciégomb Jelentés 2 Bie oS v e = —
. . o] . 24 L X-20 Y+20 RO FMAX =
Kozvetlen Aktiv megmunkalasi ciklus 52 Frac Recer Sray 5T
27 LBL @
valasztas nem 23 &b Bon stara %
lehetséges R i o Rep

H
A Ciklus G62 Tlrés aktiv értékei 573
8% S-IST @ %

0% SiNm1 08:44
s100% Q_
N
X -10.358 -347.642 2 +100.250 = 5
+*B +0.000 *C +0.0080 |
S| Q’
=
“alle S1 0.000 Ty
PILL. @: 20 Ts z|s 1875 F o Ms [l B
ATTEKINTES| POZiCI6 | SZERSZAM- r:zg:g; <= —p
STATUSZA INF6K INF6K o = =
Folyamatos programfutéas PRI
7 szerkesztés
) [L E23) Co) (A Attekintés | Pem | AL [LBL cve |m | pos [
20 CYCL DEF 11.0 MERETTENYEZO =
21 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9985 17 MEREVSZ.MENETFURAS
22 STo = a—a
ﬁ t :‘gg R? ;2 e e 32. ciklus, TURES Aktiu —
- +
25 CALL LBL 15 RE i 10,9509
26 PLANE RESET STAY HSC-MODE 1 s
27 LBL © T +3.0000
28 END PGM STAT1 MM ¥

&2
0% S-IST

0% SINn) 08:44
steex Q.
X -10.358 -347.642 2 +100.2580 Igzl u
+*B +0.000 *C +0.000 ]
s: -‘;
“ale s1 @.000 =
PILL. @: 20 T 5 z|s 1875 F e LIS | —]
ATTEKINTES| POZiCI6 | szERszam- | KOORD. <« =
sTaTUSZA INFoK INFoK el = =
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2.4 Allapotkijelzések

Aktiv kiegészité M funkciok (M fiil)

Funkciégomb Jelentés

Kozvetlen
valasztas nem
lehetséges

Aktiv fix jelentést M funkciok listaja

Folyamatos programfutas

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

A gépgyarto altal adaptalt aktiv M funkciok listaja

78

) [ e33) (0 G Attekintés |PeM | AL [LBL | cve M| pos [
20 CYCL DEF 11.0 MERETTENVEZO =
21 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9395 M110 =]
22 STOP PREN
23 L Z+50 RO FMAX [FEL3 =
24 L X-20 Y¥+20 RO FMAX
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY g
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM W
OEM ST
i
Bl
®
% s-IsT
% SNl @3:44
s100% %l
X -106.358 -347.642 2 +100.250 Ifil EE
+*B +0.000*C +0.000 ]
- B
- @ -]
2o S1 ©0.000
PILL. @:20 T s zs 1875 Fo ns B
ATTEKINTES| POZiCI6 | SZERSZAM- Tig:\":g; <= =P
sTaTUSZA INFoK INFoK S = =
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Poziciok és koordinatak (POS ful)

Funkciégomb Jelentés

POZiCIo
INFOK

Pozicidkijelzés maodja, pl. pillanatnyi pozicio

A virtudlis tengely iranyaban VT megtett ut értéke
(csak “globalis program beallitasok” szoftver opciod
esetén)

Munkasik dontési szége

Alapelforgatas sz6ge

Szerszamok informaciék (TOOL fiil)

Funkciégomb Jelentés

SZERSZAM-
INFOK

T: Szerszam szama és neve
RT: Testvérszerszam szama és neve

Szerszamtengely

Szerszamhosszak és -sugarak

Folyamatos progr

amfutas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.@ MERETTENYEZO
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8885

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

PILL. X  -10.358
v -347.842
z  +100.250

8 +0.e00
e +0.e00
vt +0.0000

+0.0000

o
5 ro.0000

C +45.0000

attekintes | pan | PAL |LBL | cve [m Pos [
"

=
=T
W
T
T
vy

lo]pispertors  +o.eo0e
s
&4
ox S-1sT
0% SINmI 08:44 stoex [
X -10.358 -347.642 2 +100.2580 I%I o
*B +0.000%C +0.000 1
= f
“allle. S1 ©.008 $2
PILL. :20 T s 2|s 1875 Fo
ATTEKINTES| POZicIs | szERszam- | _KOORD.
TRANSZF .
sTATUSZA INFoK INFoK i

Folyamatos programfutas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

L — S I o 1
ra ra 3 ra ra I ra r N S D1 ol
Rahagyasok (delta értékek) a szerszamtablazatbol 2z srop o i1t Soue.eams A=
(FUL) és a TOOL CALL (PGM) utasitasbol L e
Eltartam, maximalis éltartam (TIME 1) és maximalis NN E—— —
éltartam TOOL CALL (TIME 2) esetén e e e ||| ek
o0-o0s N
Az aktiv szerszam és a (kdvetkezd) - & %
testvérszerszam kijelzése 2o s
S100%
X -10.358 -347.642 2 +100.250 I%I %E
+B +0.000 *+C +0.000
=i s1 o.e000 =
PILL. @: 20 T 5 2|s 1875 F o M5 Bl
ATTEKINTES| POZicI6 | SzERSZAM- 'iz::g; <= —
STATUSZA INF6K INF6K Ers % %

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Allapotkijelzések

Szerszambemérés (TT fiil)

&)

Funkciégomb Jelentés

aktivalva van a gépen.

A TNC csak akkor jeleniti meg a TT filet, ha a funkcio

Kozvetlen Bemeérni kivant szerszam szama
valasztas nem

lehetséges

Folyamatos programfutas

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

19 L Ix-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.0 MERETTENVEZO

Annak kijelzése, hogy a szerszam sugarat vagy

hosszat méri

pen | PAL | LBL | cve | m | Pos | TooL TT [¢»

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

dinamikus mérés)

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

Koordinata-transzformaciok (TRANS fiil)

Funkciégomb Jelentés

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995 T:5 D1e E
22 SToP ooc P
23 L 2450 RO FMAX ==
24 L X-20 Y+20 RO FMAX MIN
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY B rax B
27 LBL @ B0
28 END PGM STAT1 MM W
N
a 1
=
= g
&
i
@x s-IsT
@x SNl 08:44
s100% ;1‘
X -18.358 -347.642 2 +1008.258 lle v
+*B +0.000%C +0.000
8L
2 @ :
2l S1 ©.000
PILL. B:20 T s s 1875 Fo ns . B
ATTEKINTES| POZiCI6 | SzERszam- [ KOORD. =
TRANSZF .
STATUSZA INFOK INFOK INFOK

KooRD. Az aktiv nullaponttablazat neve
TRANSZF .
INFOK

Folyamatos programfutas

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

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

ciklusbol

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

megjeleniteni

19 L Ix-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.0 MERETTENVEZO

PAL | LBL | cve | M| Pos | TooL [ TT TRANs [«
"

Tukortengelyek (Ciklus G28)

Aktiv alapelforgatas

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8885 Nullapont-tabl: TNC:\...\NULLTAB.D E
22 STOP poc: A
23 L Z+50 RO FM o
3L x-z0 “ez0 Ra Fax KT
25 CALL LBL 15 REPS
Y +333.0000
26 PLANE RESET STRY El t
27 LBL @ ;
28 END PGM STAT1 MM W
@ v [o] -o-cee0 E—
vk
X +0.0000 ©.999500 N ‘
¢ +o.0000 o.988500
z +0.0000 ©.999500 8 J_:l.
It
&=+
@% S-IST
2% SINm1 08:44
s100% ;1‘
X -18.358 -347.642 2 +1008.258 lle v
*B +0.000#C +0.000
S |
2l S1 ©.000
PILL. 5:20 T s 2|s 1875 Fo ns @B

Ervényes elforgatasi szég (Ciklus G73)

KOORD.
TRANSZF .
INFoK

ATTEKINTES | POZiCI6 | SZERSZAM-
STATUSZA INFOK INFOK

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

megjeleniteni

Nagyitas kézéppontja

Tovabbi informaciokeért lasd: Felhasznaldi kézikényv ciklusokhoz,

"Koordinata-transzformacios ciklusok."
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Globalis programbeallitas 1 (GPS1 fiil, szoftver opcid)

A TNC csak akkor jeleniti meg a fllet, ha a funkcié
@ aktivalva van a gépen.

Funkciégomb Jelentés

Kozvetlen Felcserélt tengelyek
valasztas nem
lehetséges

Folyamatos Programfutas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

Nullaponteltolas szuperponalasa

Tikrozés szuperponalasa

Globalis programbeallitas 2 (GPS2 fiil, szoftver opcio)

A TNC csak akkor jeleniti meg a fllet, ha a funkcié
@ aktivalva van a gépen.

Funkciégomb Jelentés

19 L Ix-1 RO FMAX 581 [
2 CYCL DEF 11.8 MERETTENYEZO 'EL M2 e e [
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9885 N [an]
22 STOP 12
23 L 2+50 RO FMAX X ->x x +0.2000 Ox
4 L X-20 Y420 RO FMAX
25 CALL LBL 15 REPS H v 2.0000
26 PLANE RESET STAY il - v
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM 2 =>H & 22,5328 Oz
A->A A +0.0000 Oa
B ->8 B +2.0000 Oe
c->c c +0.0000 Oc
u->u u +0.0000 Ou
v->u v
s v secen (O
@% SINm] 88:44| W -> U u +0.0000 Ou
s100% J_:L
@
X -10.358 -347.642 2 +100.250 = X
*B +0.000%C +0.000
“a|lo| S1
PILL. $:20 T s s 1875 Fo
ATTEKINTES| POZicIs | szERszam- | _KOORD.
TRANSZF .
sTaTUSZA INFoK INFoK e

Folyamatos programfutas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

Kdzvetlen Blokkolt tengelyek
valasztas nem
lehetséges

Alapelforgatas szuperponalasa

Elforgatas szuperponalasa

Aktiv el6tolasi tényezé

HEIDENHAIN iTNC 530

) [L B3] C) (A cve || pos | TooL | TT | TRANS | GS1 GBSz [¢*
20 CYCL DEF 11.0 MERETTENYEZO _ o
21 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9985 Alapelfors.
22 STO J Yoot s
25 L 7450 Ro FM Ox =
24 L X-20 v+20 RO FMAX E
25 CALL LBL 1S REPS £
26 PLANE RESET STAY av +0.2000 s T
27 LAL @
28 END PGM STAT1 MM Oz F_ténvezs W
- ih) o
- v |
B ?«—»?
Oc
Ou s %
0% S-I5T ov
@% SINm1 es:44|[1u
s100%
)
X -10.358 -347.642 2 +100.2580 IE‘II u
+*B +0.000C +0.000
S| Q’
- &g
2o S1 ©.000
PILL. @:20 T s s 1875 Fe ERC: | 5
ATTEKINTES| POZ:iCI6 | SZERSZAM- r:zg:g; <= —p
sTATUSZA INFoK INFoK e = =

81

2.4 Allapotkijelzések

”



V4

2.4 Allapotkijelzések

Alkalmazhato6 el6tolas-szabalyzas (AFC fiil, szoftver opciod)

&)

Funkciégomb

A TNC csak akkor jeleniti meg az AFC fllet, ha a funkcié
aktivalva van a gépen.

Jelentés

Folyamatos programfutas

Progrmbevitel
s szerkesztés

Kozvetlen
valasztas nem
lehetséges

Aktiv méd, amiben az alkalmazhaté elétolas-
szabalyzas fut

18 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.0 MERETTENYEZO
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

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

28 END PGM STAT1 MM

Uzennod KT
T:s D10

poc:

Vsgoel szana @

Akt. override faktor ox%
Akt. orséterhelés ox%
orse ref. terhelése

Akt. orsé ford.szam ©
Ford.szém eltérés  ©.0%

® o0:00:05

0% S-IST
0% SINm1

|

08:45| —| | | |

| Pos | TooL | 7T | TRANS | Gs1 | BSZ AFC ¢

Aktiv szerszam (szama és neve)

X -108.358
B +8.0800#C

‘2 le

PILL. F: 20 T 5

-347.642 2 +100
+0.000

S1 ©.000
Fo [

z|s 1875

.250

s+ Bl

Forgacsolasi szam

ATTEKINTES
STATUSZA

POZiCI6
INFoK

SZERSZAM-
INFoK

KOORD..
TRANSZF .

INF6K

- | -
= | B

Az el6tolas potméterének aktualis tényezéje
szazalékban

Aktiv orséterhelés szazalékban

Az orso referencia terhelése

Ors6 aktualis fordulatszama

Aktualis fordulatszam-eltérés

Aktudlis megmunkalasi id6

Savdiagram, ami az orso pillanatnyi terhelését és a

TNC altal kiadott el6tolas-szabalyzasi parancsot
mutatja.
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2.5 Ablak kezeld

hataskorét a gépgyarté hatarozza meg. Tovabbi

@ Az ablak kezel6 funkciéjanak és viselkedésének
informaciokat a Gépkonyv szolgaltat.

A TNC tartalmaz egy Xfce ablak kezel6t. Az Xfce egy standard
alkalmazas az UNIX-alapu operaciés rendszerekhez, és grafikus
felhasznaldi interfészek kezelésére is hasznalhatd. A kovetkezé
funkciok lehetségesek az ablak kezelével:

Talca megjelenitése tobb alkalmazas kdzotti valtashoz (felhasznaldi
interfészek).

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

A fékusz vezérlése az NC szoftver alkalmazasok és a gépgyarté
altal megadottak k6z6tt.

Az eldugro ablakok mérete és pozicidja megvaltoztathatd. Az
eléugré ablakok bezarasa, kicsinyitése és visszadllitdsa szintén
lehetséges.

sarkaban, ha az ablak kezel6 egy alkalmazasa vagy maga
az ablak kezeld hibat okozott. Ebben az esetben valtson
az ablak kezel6re és javitsa ki a hibat. Szliikség esetén
lasd a gépkonyvet.

@ A TNC megjelenit egy csillagot a képernyd bal felsé

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.5 Ablak kezelo

Funkciégombsor

A talcan kulonb6z6 ablakokat valaszthat ki egérkattintassal. Az iTNC
a kovetkez6 ablakokat biztositja:
Ablak 1: aktiv lzemmadd
Ablak 2: Aktiv programozasi mod
Ablak 3: Gyartoi alkalmazasok (opcionalisan elérhetd), pl. Windows
szamitogép kulsé elérése
A talcan olyan egyéb alkalmazasokat is kivalaszthat, amiket a TNC-vel
egydtt inditott el (példaul valtas a PDF nézetre vagy a TNCguide-ra)

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

Xfce-rél: informacio az Xfce Windows kezel6rdl

HeROS-rdl: informécié a TNC operacios rendszeréré|

NC vezérlé: TNC szoftver inditésa és ledllitasa. Csak diagnosztikai
célbél engedélyezett

Web bongészé: Mozilla Firefox inditasa

Diagnosztika: a diagnosztikai funkciok elinditasa csak az illetékes
szakember szamara érhetd el

Beallitasok: mellékbeallitasok konfiguracidja
Datum/Idé: Datum és idd beallitasa

Nyelv: Nyelvbedllitas a rendszer parbeszédekhez. Inditaskor a
TNC felUlirja ezt a beallitast az MP 7230-as paraméter nyelvi
bedllitasaval
Halozat: Halézati beallitdsok
WM-Conf djrainditasa: Windows kezel6 alapbeallitasainak
visszaallitdsa. A gépgyarto altal implementalt beallitdsokat is
visszaallithatja
Képernyévédd: Képernydvedod beallitasok; tobb is elérhetd
Megosztasok: Haldzati kapcsolatok konfiguralasa
Eszkozok: Csak engedélyezett felhasznalok részére. Az Eszkozok
alatt elérhet6 alkalmazasok kozvetlendl is elindithatdk, ha a TNC

fajlkezel6jében kivalasztja a vonatkozo fajl tipust (lasd “Tovabbi
eszkdzok kulsé fajltipusok kezeléséhez” 130 oldalon)
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2.6 SELinux biztonsagi szoftver

SELinux egy bdvitése a Linux-alapu operacios rendszereknek.
SELinux egy tovabbi, MAC-on (Mandatory Access Control) alapul6
biztonsagi szoftvercsomag, ami a rendszert védi a kéretlen funkciok és
folyamatok futtatasatdl, igy ezaltal a virusoktdl és egyéb rosszindulatu
szoftverektdl.

A MAC azt jelenti, hogy minden egyes eseményt célzottan
engedélyezni kell, kiildnben a TNC nem fogja futtatni. A szoftver
tovabbi védelmet biztosit a Linux korlatozott normal hozzaféréséhez
képest. A meghatarozott folyamatok és események csak akkor
lesznek végrehajtva, ha azok az alapfunkciokban engedélyezettek, és
a SELinux hozzafér a vezérléhoz.

programokat engedi futtatni, amelyek a HEIDENHAIN NC
szoftverrel kerlltek telepitésre. A szokasos telepitéssel
mas programot nem lehet futtatni.

O A TNC a SELinux telepitével mar csak azokat a

A SELinux a HeROS 5-ben az alabbiak szerint van szabalyozva:

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

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

Mas programokkal Ujra létrehozott fajlok nem futtathatok.
Csak két eljaras engedélyezett az uj fajlok futtatasahoz:

Szoftver frissités inditasa
A HEIDENHAIN szoftver frissités mddosithatja, vagy cserélheti a
rendszerfajlokat.

A SELinux konfirguracio inditasa
A SELinux konfiguralasa a gépgyarté altal tobbnyire jelszéval
védett. Lasd a vonatkozo szerszamgép gépkonyvet.

mivel ez tovabbi védelmet biztosit a kiils6 hozzaférések

O A HEIDENHAIN eleve javasolja a SELinux aktivalasat,
ellen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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HEIDENHAIN 3D-s Tapint

2.7 Tartozékok

2.7 Tartozékok: HEIDENHAIN 3D-s
Tapintérendszer és
Elektronikus kézikerék

3D-s tapintérendszer

A kiilénb6z8 HEIDENHAIN 3D-s tapintérendszerekkel az alabbiak
végezhetdk el:

Munkadarab automatikus beigazitasa

Gyors és pontos nullapontfelvétel

Munkadarab mérése programfutas kézben

Szerszam bemérése és ellendrzése

ciklusokhoz készilt Felhasznaldi kézikonyvben. Ha
sziiksége van egy masolatra errél a kézikényvrél, forduljon
a HEIDENHAIN képviselethez. Azonositd: 670 388-xx.

Q Valamennyi tapinté funkcio leirasat megtalalja a

Ne feledje, hogy a HEIDENHAIN nem vallal felel6sséget a
tapintociklusokért, ha nem HEIDENHAIN tapintdkat
hasznal!

TS 220, TS 640 és TS 440 kapcsol6é mérétapintok

Ezek a mérétapintok kilondsen jol alkalmazhaték a munkadarab
automatikus beigazitasahoz, nullapontfelvételhez és a munkadarab
méréséhez. A TS 220 a kapcsoldjeleket kabelen keresztul tovabbitja,
ami egyben gazdasagos megoldas olyan alkalmazasokhoz, ahol a
digitalizalas alkalomszer(.

A TS 640 (lasd jobb oldali abrat) és a kisebb TS 440 a kapcsolojeleket
infravoros atvitellel tovabbitja a TNC-re. Hasznalata az automata
szerszamcserél6vel ellatott gépeken kilondsen kényelmes.

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

A TT 140 kapcsolé egy rendszer( 3D-s tapintorendszer a szerszamok
beméréséhez és ellendrzéséhez. A TNC vezérl6 3 ciklussal
rendelkezik a szerszamok hosszanak és sugaranak forgd vagy allo
féorsoval torténd automatikus méréséhez. A TT 140 robusztus
kialakitdsa és magas szintl rendszervédelemmel val6 ellatasa
kovetkeztében ellenallé a hiitéfolyadékkal és a forgaccsal szemben. A
kapcsoldjeleket egy kopasallé és kiilénésen megbizhatoé optikai
kapcsol6 generalja.

HR elektronikus kézikerekek

Az elektronikus kézikerék a tengelyek pontos kézi mozgatasat segiti
el6. A kézikerék egy korilforgatasara megtett it hossza valtoztathato.
Az integralt HR130 és HR150 kézikeréken kivul, a HEIDENHAIN a
HR 520 és a HR 550 FS hordozhaté kézikereket is ajanlja. A kézikdnyv
14. fejezetében bdvebb leirast talal a HR 520-as kézikerékrdl (lasd
“Kézikerekes mozgatas” 462 oldalon).

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Alapismeretek

3.1 Alapismeretek

Pozicioméré rendszerek és referenciajelek

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

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

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

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

Nullapont rendszer

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

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

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

90
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Nullapont rendszer marégépeken

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

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530

3.1 Alapismeretek




3.1 Alapismeretek

Polarkoordinatak

Ha a mihelyrajz derékszogli méretezéssel késziilt, akkor az NC
programot is derékszogli koordinatakkal kell megirni. Kériveket
tartalmazé munkadaraboknal vagy sz6gmegadasnal gyakran
egyszerlbb a pozicidkat polarkoordinatakkal megadni.

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

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

Polarkoordinata szég PA, a szdg vonatkoztatasi tengelye és a
szakasz - CC polust és az adott poziciot 6sszekotdé egyenes -
kozotti sz6g

Pélus és a szog referenciatengelyének beallitasa

A polust a derékszdgli koordinatarendszerben a harom sik egyikében,
két koordinataval hatdrozzuk meg. Ezek a koordinatak a H
polarkoordinata szoghoz tartozé vonatkoztatasi tengelyt is megadjak.
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Abszolut és inkrementalis munkadarab-pozicidk

Abszolut munkadarab-poziciék

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

1. példa: Furatok abszolut koordinatai

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

Inkrementalis munkadarab-poziciok

Az inkrementalis koordinatak a szerszam legutolsé programozott
célpoziciojara vonatkoznak, amely relativ (képzeletbeli) kezddpontul
szolgal. Amikor az NC program ndvekményes koordinatakkal van
megirva, akkor ugy kell programozni a szerszamot, hogy az az el6z6
és a rakovetkez6 célpoziciok kdzti tavolsagot tegye meg. Ezért van,
hogy lancméretként is azonosithatok.

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

2. példa: Furatok inkrementalis koordinatai

A 4. furat abszolut koordinatai

X =10 mm
Y =10 mm

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

Abszolut és inkrementalis polarkoordinatak

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

Az inkrementalis polarkoordinatak mindig a szerszam utoljara
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3.1 Alapismeretek

Nullapont felvétele

Egy mihelyrajz a munkadarab egy bizonyos pontjat — rendszerint egy
sarokpontot — azonosit abszolut nullapontként. A nullapont beallitasa
elétt a munkadarabot a gép tengelyeinek megfeleléen be kell igazitani,
majd a szerszamot a munkadarab egy ismert pozici6jaba kell
mozgatni. Minden pozicié esetén allitsa a TNC kijelz6jét nullara vagy
egy ismert pozicioértékre. Ez teremti meg a munkadarab
vonatkoztatasi rendszerét, amelyet a TNC a kijelzéshez és az
alkatrészprogramhoz fog hasznaini.

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

Ha a miihelyrajz nem megfelel8en méretezett az NC szamara, allitsa
be a nullapontot a munkadarab egy pontjara vagy egy sarkara, amelyik
a tovabbi koordinatak meghatarozasahoz a legalkalmasabb.

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

Példa

A jobb oldali munkadarabrajz szemlélteti (1 - 4) furatokat, amelyek egy
X=0 Y=0 koordinataju abszolut nullapontra vonatkoznak. Az (5 - 7)
furatok névekményes kezd6pontra vonatkoznak, melynek abszolut
koordinatai X=450 Y=750. A NULLAPONTELTOLAS ciklus
alkalmazasaval ideiglenesen eltolhatjuk a nullapontot X=450, Y=750
poziciéba, és tovabbi szamitasok nélkll programozhatjuk az (5 - 7)
furatokat.
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3.2 Program létrehozasa és irasa

NC program szerkezete DIN/ISO formatumban

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

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

A program els6 mondata: %, a program neve és aktiv mértékegysége.

A rakovetkezdé mondatok informaciét tartalmaznak az alabbiakrol:

A nyers munkadarab

Szerszamhivasok

Biztonsagos pozicio megkdzelitése
El6tolasok és orséfordulatszamok, valamint
Palyakonturok, ciklusok és tovabbi funkciok

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

Utkdzésveszély!
@ A HEIDENHAIN azt javasolja, hogy minden

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

A nyers munkadarab meghatarozasa: G30/G31

Kdzvetlenull egy uj program elkezdése utan meghatarozhaté a
téglatest nyersdarab. Ha késébb akarja meghatarozni, nyomja meg a
SPEC FCT gombot, majd a BLK FORM funkciégombot. Ez a TNC
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 nyersdarabot, ha grafikus
@ szimulaciot kivan futtatni!

HEIDENHAIN iTNC 530
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Uj alkatrészprogram létrehozasa

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

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

Vaélassza ki azt a kdnyvtarat, amelyikben az 0j programot tarolni
kivanja:

FAJL NEVE = OLD.H

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

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

BLK FORM meghatarozasahoz (nyers munkadarab).

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

DEF BLK FORM: MIN SAROK?

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

ENT

DEF BLK FORM: MAX SAROK?

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

ENT
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Példa: A nyersdarab kijelzése az NC programban

%UJ G71 *

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

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

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

O Ha nem kivan nyersdarabot meghatarozni, A féorsé
gombot!

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

HEIDENHAIN iTNC 530

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

Program vége, neve, mértékegysége
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Szerszammozgasok programozasa DIN/ISO
formatumban

Mondat programozasahoz valassza a DIN/ISO funkciégombot az
alfanumerikus billentylizeten. De hasznalhatja a sziirke
konturbillenty(iket is a megfelel6 G kod eléréséhez.

@ Gy6z8djon meg rola, hogy a nagybetik aktivak.

Példa a pozicionalé6 mondatra

1 - Kezdémondat.
ENT

KOORDINATAK?

10 irjia be az X iranyt célkoordinatat

20 irja be az Y tengelyre vonatkozé célkoordinatat,és
Iépjen a kdvetkezd kérdésre az ENT-tel.
A SZERSZAM KOZEPPONTJANAK PALYAJA
40 Valassza a sugarkorrekcio nélkuli szerszammozgast:

nyugtazza az ENT gombbal vagy

m A szerszamnak a kontur bal vagy jobb oldalan torténé
g4l mozgatasahoz valassza a G41 (bal) vagy a G42
(jobb) funkciét a funkciogombbal

ELOTOLAS F=?

A palyakonturhoz irjon 100 mm/perc el6tolast, és

100 ENT o .. P
Iépjen a kdvetkezd kérdésre az ENT gombbal

M MELLEKFUNKCIO?

Adja meg az M3 "féorsé BE" mellékfunkciét. Nyomja
meg az ENT gombot a parbeszéd befejezéséhez

Az alkatrészprogram ablakban a kévetkezd sor lathaté:

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

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

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

Az érvényes pozicidértékek atvételéhez kdvesse az alabbiakat:

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

TENGELY
z

=)

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

Valassza ki a tengelyt. A TNC beirja a kivalasztott
tengely aktudlis pozicidjat az aktiv beviteli mez&be

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 hosszkorrekciéjat.

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

A pillanatnyi pozicio atvétele funkcid nem engedélyezett,
ha a dontétt munkasik funkcié aktiv.
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Program szerkesztése

gépi lzemmaodban futtat. A TNC lehet6vé teszi, hogy a

@ Nem szerkeszthet olyan programot, amelyet a TNC éppen

kurzort a mondatba allitsa, de nem menti a moédositasokat,

hanem hibatlizenetet kild.

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

abban egy adott szot:

Funkcioé

Funkciégomb /
gombok

Ugras az el6z6 oldalra

OLDAL

Ugras a kovetkez6 oldalra

OLDAL

II

Ugras a program elejére.

=

m
N
=}
m

(4}

Ugras a program végeére.

Il
.
()
m

H‘_ 3

A kivalasztott mondat helyzetének

valtoztatasa. Nyomja meg ezt a funkciogombot i
azoknak a programmondatoknak a

kijelzéséhez, amelyek a kivalasztott mondat

el6tt lettek beirva.

A kivalasztott mondat helyzetének E_!l

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

Mozgas egy mondattal eldre.

Egyes szavak kivalasztasa a mondatban.

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

@08
0e
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Funkciégomb /

Funkcio gomb

A kivalasztott sz6 nullazasa.

Hibas érték torlése.

(Nem villogd) hibalizenet torlése.

| 8 8 68
MmMEBEE M BRE M

Kivalasztott sz6 torlése.

=
30

Kivalasztott mondat torlése.

o
m
m

O
Ciklusok és programrészek torlése. B

O
Utoljara szerkesztett vagy torélt mondat utoLss
beszurasa et

Mondatok beszurasa tetszéleges helyre

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

Szavak szerkesztése és beszurasa
Valasszon ki egy sz6t a mondatban és irja fellil az Uj széval. Amig a

sz0 ki van jeldlve, addig a parbeszédnek megfelel6en szerkesztheti.

A valtoztatas elfogadasahoz nyomja meg az END gombot.

Ha egy szo6t kivan beszurni, nyomja meg a vizszintes nyilbillentydit, és
ezt ismételje mindaddig, amig a kivant parbeszéd megjelenik. Ekkor
beirhatja a kivant értéket.
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Azonos szavak keresése kiilonb6zé mondatokban

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

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

Valasszon ki egy mondatot a nyilbillenty(kkel.

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

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

@ Ha egy nagyon hosszu programban inditott kereseést, a

Tetszbleges szoveg keresése

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

Adja meg a szbveget, amit meg akar keresni.

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

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

Programrész masolasahoz kdvesse az alabbiakat:

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

Valassza ki a masolando rész elsé (utols6) mondatat.

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

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

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

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

beszurasahoz valassza ki a megfelel6 programot a
fajlkezel6 hasznalataval, majd jeldlje ki azt a mondatot,
amelyik utan a masolt programrészt szeretné beszurni.

Q A programrésznek egy masik programba valo

Mondat beszlrasahoz nyomja meg a MONDAT BESZURASA
funkcidgombot.

A kijel6lés megsziintetéséhez nyomja meg a KIVALASZTAS
MEGSZAK. funkciégombot.

Funkcié Funkciégomb

A kijelol6 funkcio bekapcsolasa. BLoKK K-

JELOLESE

A kijeldl6 funkcio kikapcsolasa. KzvELoLes

MEGSZAK.

Kijel6lt mondat torlése. BLoKkoT

KIVAG

A koézbensd memoaridban tarolt mondat Lok oo
beszlrasa. IuLeszres

Kijeldlt mondat masolasa. BLokK

MASOLASA

HEIDENHAIN iTNC 530

”

”

”

dsa es Irasa

”

3.2 Program létrehoz

" @



V4

”

”

asa es Irasa

V4

3.2 Program létrehoz

TNC keresés funkcio

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

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

+40

)

TOVABB

TELJES
sz6

k] ee

VEGREHAJT

VEGREHAJT

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

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

Inditsa el a keresést: A TNC kijelzi az elérhet6
keresési opciokat a funkciégombsorban (lasd a
keresési opciok tablazatot).

Ha sziikséges, valtoztassa 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 kovetkezd olyan
mondatra ugrik, amelyik a keresett szOveget
tartalmazza.

Fejezze be a keresést.

Keresési funkciok Funkciégomb

Az utoljara keresett elemeket tartalmazé el6ugré uroLse

KERESO

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

gombbal.

Az aktualis mondat lehetséges keresendd elemeit AT IV

MONDAT-

tartalmazé el6ugroé ablak megjelenitése. A ELEmEK
nyilbillentylikkel valassza ki a keresett elemet, és
nyugtédzza az ENT gombbal.

A leggyakrabban hasznalt NC funkcidkat
tartalmazo el6ugré ablak megjelenitése. A HoNDATOK

nyilbillentylkkel valassza ki a keresett elemet, és
nyugtédzza az ENT gombbal.

A Keresés/Csere funkcié aktivalasa. KErREsEs

+
CSERE
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Keresési opciok Funkciégomb

A keresés iranyanak meghatarozasa FeLFELE
LEFELE

A keresés vegének meghatarozasa: A

BEFEJEZES gombbal a keresés az aktualis (TR

mondattol indithato, és addig tart, mig Ujra el nem

éri azt.

Uj keresés inditasa. s
KERESES

Tetszdleges szoveg keresése/kicserélése

O A keres/kicserél funkcié nem elérhetd, ha

a program védett
a program éppen fut a TNC-n

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

Ha szikséges, valassza ki a keresendd sz6t tartalmazé mondatot.

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

Kereses Aktivalja a Helyettesit funkciét: A TNC feldob egy
ablakot a beszurandé széveg megadasahoz.

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

Adja meg a beszirando széveget. Ugyeljen ra, hogy a
beiras megkulénbdzteti a kis- és nagybetiiket

Q
@
m+
ol
m

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

TOVABB

TELUES Ha szukséges, valtoztassa meg a keresési opciokat.

BE

Il
N
o

i

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

VEGREHAJT

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

VEGREHAJT

Fejezze be a keresést
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3.3 Fajlkezelés

3.3 Fajlkezelés: Alapismeretek

Fajlok
Fajlok a TNC-ben Tipus
Programok
HEIDENHAIN formatumban H
DIN/ISO formatumban A
smarT.NC fajlok
Strukturalt egységprogram .HU
Konturleirasok .HC
Ponttablazatok megmunkalasi poziciékhoz .HP
Tablazatok:
Szerszamok T
Szerszamcserélék .TCH
Palettak P
Nullapontok .D
Pontok .PNT
Presetek .PR
Forgacsolasi adatok .CDT
Szerszamanyagok, munkadarab anyagok .TAB
Szdveg
ASCII fajlokként A
Sugo fajlokként .CHM
Rajzi adatok
ASCII fajlokként .DXF
Egyéb fajlok
Késziilék mintak .CFT
Paraméterezett készulékek .CFX
Kiegészitd adatok (egyfajta struktira adatok) .DEP
Archivum ZIP

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

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

atnevezheti és torolheti azokat.

Tetsz6leges szamu fajlt kezelhetiink a TNC-vel a mereviemezen,
minimalisan 21 GB terjedelemben. A merevlemez pillanatnyi mérete a
gépbe integralt f6szamitégéptél fligg. Lasd a leirast. EQy NC program

mérete legfeljebb 2 GB lehet.
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Fajlnevek

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

PR

Fajl neve F3jl tipusa

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

A TNC-ben lév6 fajlok nevei ezen szabvanynak felelnek meg: The
Open Group Base Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004
Edition (Posix-Standard). Ennek megfeleléen a fajinevek az alabbi
karaktereket tartalmazhatjak:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefgh
ijklmnopqrstuvwxyz0123456789._-

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

Az ut és a fajlnév egyutt maximum 82 karakter lehet (I4sd
@ “Elérési utvonalak” 109 oldalon).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Alapismere

3.3 Fajlkezelés

Kulséleg létrehozott fajlok megjelenitése a TNC-n

A TNC tovabbi eszkdzokkel is rendelkezik, amikkel az alabbi
tablazatban szerepl6 fajlokat jelenitheti meg. Néhany fajl szintén
szerkeszthetd.

Fajltipusok Tipus
PDF fajlok pdf
Excel tablazatok xls
csv
Internet fajlok html
Szoveg fajlok txt
ini
Kép fajlok bmp
gif
ipg
png

Tovabbi informécio a listaban szerepl6 fajlok megjelenitésérél és
szerkesztésérdl, Lasd “Tovabbi eszk6zok kilsé fajltipusok
kezeléséhez” oldal 130.

Biztonsagi adatmentés

Javasolt az Ujonnan irt programokat és fajlokat rendszeres
id6k6zbénként elmenteni PC-re.

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

Egy adathordozo is szikséges, 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) t6bb
adatok mentését munkaiddn kivdl, pl. éjszaka végezni.

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

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

@ A mikodeési kdrnyezettdl fliggden (pl. a gép rezgése) a
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3.4 Munka a Fajlkezelovel

Konyvtarak

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

O A TNC 6 konyvtarszintet képes kezelni!

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

Koényvtarnevek

Az ut és a kdnyvtar neve egylttes hossza maximum 82 karakter lehet
(lasd “Elérési utvonalak” 109 oldalon).

Elérési utvonalak

Az elérési utvonal jelzi a meghajtét és az dsszes kdnyvtarat és
alkdnyvtarat, amelyek alatt a fajlt mentették. Az egyes neveket a "\" jel
valasztja el.

Az elérési Ut, beleértve a meghaijto betljelét, a kdnyvtarat,
@ a fajlnevet és a kiterjesztést, maximum 82 karakter lehet!

A meghajté megnevezések nem tartalmazhatnak tdbbet 8
nagybet(inél.

Példa

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

TNC:\AUFTRI\NCPROG\PROG1.H

A jobb oldali abra szemlélteti egy kényvtar megjelenitését kiléonb6z6
elérési utvonalakkal.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 Munka a Fajlkezelo6vel

Attekintés: A fajlkezeld funkcioi

a MOD funkcio alkalmazasaval valthat a régi fajlkezel6re

@ Ha a régebbi fajlkezel6 rendszert kivanja hasznalni, akkor

(lasd “A PGM MGT beallitas médositasa” 571 oldalon).

Funkcié Funkciégomb Oldal
Egy fajl masolasa (és konvertalasa) Oldal 117
g}
Célkonyvtar kivalasztasa Oldal 117
EC
Adott fajltipus megjelenitése. Oldal 113
[
Uj f4jl 1étrehozasa. ’—J‘ Oldal 116
&
A 10 legutdbb hasznalt fajl kijelzése. Oldal 120
[
Egy fajl vagy konyvtar torlése. % Oldal 121
Kijelol egy fajlt. Oldal 122
F3jl atnevezése. 3 NEv Oldal 124
)= o
F3jl védelme szerkesztés és torlés vepen Oldal 125
ellen.
Fajlvédelem visszavonasa. nﬁusn Oldal 125
Archiv fajlok zi Oldal 128
-3
Fajlok visszaallitasa archivumbdl Oldal 129
-8
smarT.NC program megnyitasa MEGNyITAS Oldal 115
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Funkcio Funkciégomb Oldal
Halézati meghajtok kezelése. Oldal 137
Koényvtar masolasa. KT masoL Oldal 120
Konyvtarfa frissitése, pl. hogy S ra Ak

latszddjon, ha egy Uj kényvtar lett EE%JMZ

létrehozva amig a fajlkezeld nyitva
volt.
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3.4 Munka a Fajlkezelo6vel

A fajlkezel6 el6hivasa

- Nyomja meg a PGM MGT gombot: A TNC kijelzi a
fajlkezel6 ablakot (az alapbedllitashoz lasd az abrat.
Ha a TNC ettél eltéeré képernybelrendezést mutat,
nyomja meg az ABLAK funkciégombot.)

A keskeny ablak a bal oldalon az elérheté meghajtdkat és
konyvtarakat mutatja. A meghajtok jeldlik azokat az eszkdzoket,
amelyek az adatok tarolasat vagy atvitelét végzik. Az egyik meghaijté
a TNC merevlemeze. Mas meghaijtok az interfészek (RS232, RS422,
Ethernet), amelyek példaul személyi szamitdégéppel vald 6sszekotésre
hasznalhatok. Egy kényvtar mindig felismerhetd a mappa jelrdl bal
oldalt és a konyvtar nevérdl jobb oldalt. Alkdnyvtarak a
forraskoényvtartdl jobbra és alatta jelennek meg. A mappa szimbdlum
elétti haromszog jelzi, hogy tovabbi alkényvtarak vannak, melyeket a
—/+ gombokkal vagy az ENT gombbal lehet megjeleniteni.

A jobb oldali széles ablakban a kivalasztott konyvtarban lévé dsszes
tarolt fajl lathaté. Minden fajl tovabbi informacidkkal jelenik meg, lasd
az alabbi tablazatot.

Keézi
uzemnod

Fajlkezelés

TNC: ~dumppam 17000.H
- 2TNG: STNG: \DUMPPGMN . M
» CIDEMO Fail neve | Tipuv | Meret | usitozott |a11ap ] *_
S 10020508420 H 4sazs 20.11.2011
Ciscreendunps e T
= : Heezesesazems H 46416 28.11.2011 —-—-+
Ciservice
Beezesesaz1 H 41502 28.11.2011 —--—-
CismarTNG
» Qavsten [Beezesesdzins H 41480 28.11.2011 -----
N . [Heezesesazz H 41374 28.11.2011 ---—-
v Citncguide
N Heezesesazzns H 41352 28.11.2011 ---—-
BT (0024807501 H 7084 28.11.2011 —----
o Booze178817 H 430K 28.11.2011 —----
o /B H 826 24.11.2011 ———mm -
» 20 iM@1sas H 10443k 24.11.2011 -—---
» 2P
Na 517002 H 7754 24.11.2011 ——--+
» ®R: B17011 H 386 24.11.2011 ——--+
B1E H 548 24.11.2011 -----
» 28
o m1F H 544 24.11.2011 ——-mn steex [
= B1eB H 2902 24.11.2011 --—-+ N i
= BT H 402 24.11.2011 ----~ k1] BE
= BaNL H 478 24.11.2011 ——---
D1s H 518 24.11.2011 —---- B
3507 B 1170 260112014 ol =
masaz1 H sam 2a 11 2211 ————_ = © ¥
L A A v o R
51 Objektek 7 44876,1KByte 7 184,7GUres byte B
oLbAL oLpAL KIvALASZT | MasoLas T1PUS- ay uToLse
1 e = || B | s
VALASZTAS 0O %"

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 beallithatd

Allapot Fajl tulajdonsagai:
E: A program ki van valasztva a
Programbevitel és szerkesztés
tUzemmadban.
S: A program ki van valasztva a Programteszt
lUzemmadban.
M: A program ki van valasztva a
Programfutas Gizemmaodban.
P: A f3jl védett szerkesztés és torlés ellen.
+: Vannak fliggé fajlok (struktura fajlok,
szerszamhasznalati fajlok).
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Meghajtok, konyvtarak és fajlok kivalasztasa

Hivja be a fajlkezelt
MGT

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

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

Felfelé vagy lefelé mozgatja a kijel6lést az ablakon
' t beldl

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

Meghaijté kivalasztasahoz nyomja meg a KIVALASZT
funkcidbgombot, vagy

Nyomja meg az ENT gombot.

2. |épés: Kdnyvtar kivalasztasa

Vigye az emelt fény jel6I6t a kivant kdnyvtarra a bal ablakban—a jobb
ablakban automatikusan megjelenik az 6ssszes fajl, amely a
konyvtarban tarolva van
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3.4 Munka a Fajlkezelo6vel

3. lépés: F3jl kivalasztasa

’F‘ Nyomija meg a TIPUS KIVALASZTASA
VALASZTAS fUnkCiégOmbOt.

Nyomja meg a funkcidégombot a kivant fajltipushoz,
] vagy

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

40 T Hasznaljon helyettesitd karaktereket, pl. az 6sszes
olyan .H tipusu fajl megjelenitéséhez, aminek elsé
karaktere 4

Mozgassa a kijelolést a kivant fajlra a jobb oldali ablakban:

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

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

114

Programozas: Alapismeretek, Fajlkezelés @



smarT.NC programok kivalasztasa

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

Hivja be a fajlkezel&t
MGT

A nyilbillentylikkel vagy a funkciégombokkal mozgassa a jel6l6t egy
.HU vagy .HC fajlra:

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

Felfelé vagy lefelé mozgatja a kijel6lést az ablakon
¥ t beliil

oLoRL ace | Egy oldallal feliebb vagy lejjebb mozgatja a kijel6lést
az ablakban

a Valtsa at a funkciégombsort.

’—‘m%ﬁ Vélassza a szerkeszt6 kivalasztasanak almenujét.
waRrexT A parbeszédes szerkesztdvel nyissa meg a .HU, vagy
" .HC programot.

Nyissa meg a .HU programot a smarT.NC

szerkeszt6vel.
sner o Nyissa meg a .HC programot a smarT.NC
Bl szerkeszt6vel.
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3.4 Munka a Fajlkezelo6vel

Uj kdnyvtar létrehozasa (csak a TNC:\ meghajton
lehetséges)

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

01 o irja be az Uj kényvtar nevét, majd erésitse meg az
ENT-tel.

LETREHOZ \ UJ KONYVTAR?

A nyugtazashoz nyomja meg az IGEN
funkciégombot, vagy

Szakitsa meg a NEM funkciégombbal.

Uj fajl létrehozasa (csak a TNC:\ meghajtéon
lehetséges)

Valassza ki azt a kdnyvtarat, amelyikben az Uj fajlt kivanja Iétrehozni.

U1 T irja be az Uj fajl nevét a kiterjesztéssel egyiitt, majd
nyugtazza az ENT gombbal.

z Nyissa meg a parbeszédablakot uj fajl
™ létrehozasahoz.

UJ - irja be az Uj fajl nevét a kiterjesztéssel egyiitt, majd
nyugtédzza az ENT gombbal
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Egy fajl masolasa

Jeldlje ki a masolni kivant fajlt.

MASOLAS
A A
=|xvZ]

e
Eo|

o
e,
=

Nyomja meg a MASOLAS funkciégombot a masolasi
funkci6 kivalasztasahoz. A TNC megjelenit egy
funkcidbgombsort a kilonb6zé 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 kdnyvtarba vagy a
kivalasztott célkonyvtarba. Az eredeti fajl megmarad.

Nyomja meg a Célkdnyvtar funkcidgombot egy
eléugro ablak behivasahoz, amiben kivalaszthatja a
célkdnyvtarat az ENT gombbal vagy az OK
funkcibgombbal: a TNC atmasolja a fajlt a kivalasztott
konyvtarba. Az eredeti fajl megmarad.

Amikor a masolasi folyamatot elinditja az ENT gombbal
vagy az OK funkcibgombbal, a TNC megjelenit egy
folyamatkijelz6t egy el6ugréd ablakban.
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3.4 Munka a Fajlkezelo6vel

Fajlok masolasa egy masik konyvtarba

Valasszon olyan képerny6elrendezést, amiben két egyforma méreti
ablak van.

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

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

A bal oldali ablakban

Valassza ki a kdnyvtarat azokkal a fajlokkal, amelyeket masolni akar
és nyomja meg az ENT-t, hogy megjelenitse azokat.

Hivja el6 a fajlkijelolé funkciokat.

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

31 masoL Masolja be a kijelolt fajlokat a célkdnyvtarba.
=50

Tovabbi funkciok: lasd “Fajlok kijeldlése,” oldal 122.

Ha a bal és a jobb oldali ablakban is jel6lt ki fajlokat, akkor a TNC abbdl
a kényvtarbdl masol, ahol a kijel6lés taldlhato.

Fajlok felulirasa
Ha olyan kényvtarba masol fajlokat, amely mas fajlokat tarol
ugyanazon a néven, a TNC rakérdez, hogy a célkényvtarban lévd
fajlokat felilirja-e:

Minden f3jl felllirasahoz nyomja meg az IGENfunkciégombot, vagy

Nyomja meg a NEM funkciégombot, ha egyetlen fajlt sem akar
feltlirni, vagy

Minden egyes fajl fellliras el6tti meger&sitéséhez nyomja meg a
MEGEROQOSIT funkciégombot.

Ha egy védett fjlt 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 masolando fajl csak azokat az oszlopokat és sorokat
tartalmazhatja, amelyeket ki akar cserélni.

amikor egy kuls6 adatatviteli programmal akarja felilirni a
tablazatot (mint amilyen a TNCremoNT). Masolja a
kilséleg eléallitott fajlt egy kilén kényvtarba, ezutan
masolja a kivant mezdéket a TNC fajlkezeldjével.

@ A MEZOK MODOSITASA funkciégomb nem jelenik meg,

A kulséleg 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 lennitk, 0-t6l kezd6déen.

Példa
Egy kiils6 szerszambemérén megmérte 10 Uj szerszam hosszat és

sugarat. A szerszambemér¢ létrehozza a TOOL.A szerszamtablazatot

10 sorral (a 10 szerszamhoz) és az alabbi oszlopokkal:

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

Mésolja ezt a tablazatot az adathordozordl barmely kényvtarba.
A TNC fajlkezeld segitségével masolja a kiils6leg létrehozott

tablazatot a mar létez6 tablazatra. A TNC megkérdezi, hogy kivanja-

e fellilirni a TOOL.T szerszamtablazatot.

Ha az IGEN funkcidgombot nyomja meg, a TNC teljesen feliilirja az

aktualis TOOL.T szerszamtablazatot. Ezutan a masolasi folyamat

utan az Uj TOOL.T tablazat 10 sorbdl all. A tablazatban megmaradé

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

soratirjaata TOOL.T fajlban. A tObbi sor és oszlop adata valtozatlan

marad.
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3.4 Munka a Fajlkezelo6vel

Konyvtar masolasa

hogy a TNC a kényvtarakat a jobb oldali ablakban jelenitse

@ A koényvtarak masolasahoz ugy kell beallitani a nézetet,
meg (lasd “A fajlkezeld alkalmazasa” 126 oldalon).

Ne feledje, hogy konyvtarak 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
akarja.

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

Vélassza ki a célkdnyvtarat és nyugtazza az ENT vagy az OK
funkcibgombbal. A TNC atmasolja a kivalasztott konyvtarat és
annak 6sszes alkdnyvtarat a kivalasztott célkonyvtarba.

Egy fajl kivalasztasa a legutobb hasznalt

fajlokbol
Keas Fajlkezelés ‘
e Hivja be a fajlkezel6t i
MGT IW W.H
i
Jscreendumps
Jelenitse meg az utolsé 15 kivalasztott fajlt: Nyomja raweter | ceres 2 TNGouPGOsaRA. K
FAJLOK 2 R .y e Meezes - . N .
meg az UTOLSO FAJLOK funkciégombot. = Boozas J. e ioumpramriL
v 2K: .‘51 B: TNC:\DUMPPGM\EX16.H
[3=1H in 7: TNC:\DUMPPGM\SCHNEIDE.H
e v
. A " o Gl = Dot e NomPTUERKEUGPLATTE X
Hasznalja a nyilbillentylket a kivalasztani kivant fajl kijelolésére: o B |l monoumeremizers.n
F |f Il I f l. t k II , t bl k v 2 ;iia EI TN : \DUMPPGH\DCHRES . H <]
elfelé vagy lefelé mozgatja a kijel6lést az ablakon PET | =
v 22z - [_ok | _resszaxitss
et A
Ié’l:ﬁv‘! H
VOK ‘ ‘ ‘ l ‘ MEGSZAK:T

A fajl kivalasztasahoz nyomja meg a KIVALASZT
funkcibgombot, vagy

ﬂ Nyomja meg az ENT gombot
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Fajl torlése

Vigyazat: Az adat elveszhet!

A torolt fajlok visszaallitasa nem lehetséges!

Jeldlje ki a torolni kivant fajlt.

B3

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

Megerésitéshez nyomja meg az IGENfunkciégombot,

A torlés visszavonasahoz nyomja meg a NEM
funkcidégombot.

Konyvtar torlése

Vigyazat: Az adat elveszhet!

A torolt kdnyvtarak visszaallitasa nem lehetséges!

Jeldlje ki a tordIni kivant konyvtarat.

TORLES

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

Megerésitéshez nyomja meg az IGENfunkciégombot,

A torlés visszavonasahoz nyomja meg a NEM
funkcidégombot.
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3.4 Munka a Fajlkezelo6vel

Fajlok kijelolése

Kijel6l6 funkcio

Kurzor mozgatasa felfelé

Kurzor mozgatasa lefelé

Eqgy fajl kijelolése

FAJLT
KIJELGL

==

A koényvtar 6sszes fajljanak kijeldlése

0SSZES
FAJLT
KIJELGL

Egy fajl kijelolésének visszavonasa

JELOLEST
FELOLD

Osszes fajl kijellésének visszavonasa

0SSZES
JELGLEST
FELOLD

Osszes kijeldlt fajl masolasa

JT MASOL
|

2
2

122
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Néhany funkcid, mint a fajlok masolasa vagy torlése nem csak egy
fajlra alkalmazhato, hanem egyszerre tobb fajlra is. Tobb fajl
kijeloléséhez a kdvetkez8képpen jarjon el:

Jeldlje ki az elsé fajlt.

KIJELGL
FAJILT
KIJELGL

FAJILT
KIJELGL

JT MASOL

(M=)

TORLES
VEGE X

A kijelold funkciok megjelenitéséhez nyomja meg a
KIJELOL funkciégombot.

Jeldljon ki egy fajlt a FAJLT KIJELOL
funkciégombbal.

Jeldlje ki a kovetkezd kijeldlend6 fajlt. Csak
funkcidgombokkal lehetséges. Ne hasznadlja a
nyilbillenty(ket!

Tovabbi fajlok kijeldléséhez nyomja meg a FAJLT
KIJELOL funkciégombot stb.

A Kkijelolt fajlok masolasahoz nyomja meg a
KIJELOLES MASOLASA funkcidgombot, vagy

Torole a kijeldlt fajlokat ugy, hogy megnyomja a
VEGE gombot, hogy a kijelsl6 funkciét befejezze,
azutan a TORLES funkciégombot, hogy a kijelélt
fajlok torlésre keriljenek.

HEIDENHAIN iTNC 530

”

rm

3.4 Munka a Fajlkezelovel

- @



V74

7y m

3.4 Munka a Fajlkezelo6vel

Fajlok kijelolése parancsikonokkal
Jeldlje ki az elsd fajlt
Tartsa lenyomva a CTRL gombot.
A nyilbillentylikkel mozgassa a kurzort a tobbi fajlra.
Nyomja meg a szokozt a fajl kijeloléséhez.

Ha az 0sszes sziikséges fajlt kijeldlte, engedje el a CTRL gombot és
hajtsa végre a kivant fajimiveletet.

A CTRL+A lenyomasaval kijelélheti az 6sszes fajlt az
@ aktualis kdnyvtarban.

Ha a SHIFT gombot nyomja meg a CTRL helyett, akkor a
TNC automatikusan kijel6li az 6sszes fajlt, amit a
nyilbillentylkkel valaszt ki.

Fajl atnevezése

Jeldlje ki az atnevezni kivant fajlt.

03 Nev Valassza ki az atnevezés funkciét.
Adja meg az Uj fajlnevet; a fajltipust nem lehet
valtoztatni.

Az atnevezés végrehajtasahoz nyomja meg az ENT
gombot.

124
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Tovabbi funkcidok

Fajlvédelem / Fajlvédelem torlése
Jeldlje ki a védeni kivant fajlt.
E— A tovabbi funkcidk kivalasztasahoz nyomja meg a
MuvELETEK TOVABBI FUNKCIOK funkciégombot.

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

VEDEN;

&

Nen vep Fajlvédelem visszavonasahoz nyomja meg a
VEDELEM TORLESE funkciégombot.

o]-
B

USB eszkoz csatlakoztatasaleltavolitasa
Vigye a jel6l6t a bal oldali ablakba.

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

Keressen USB eszkozt.

Az USB eszkoz eltavolitasahoz mozgassa a kurzort az
USB eszkozre.

Tavolitsa el az USB eszkozt.

Y MK

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

A fajlkezel6 alkalmazasa

A fajlkezel6 alkalmazasa menl megnyitasahoz kattintson az Gtnevére  Fajilkezeles PRI
vagy hasznalja a funkcibgombokat:

TNC:\smnarTNG FR1.HP

. se P . ~ ®TNC: TN S Ve 128 v =il
Vélassza a fajlkezel6t: nyomja meg a PGM MGT gombot avere [Fiin neuc AR, o=
. ., Csereendutes | | GorezeocDstun tornstuna | 8ISV iemvutarat torsl [ —
Vélassza a harmadik funkciégombsort. e e T R o

. 4 2 .z " J_‘ncgu’ae /&IHEBELET %Hc 194 11:11:29
Nyomja meg a TOVABBI FUNKCIOK funkciégombot = Seovrue WO sae 1111011 :

. . . . ., = keezaRzcits e e 1iisen TN
Nyomja meg az OPCIOK funkciégombot: a TNC megjelenit egy pEIE EpookmECHTE W 288 11.at.zem i
mendit a fajlkezel6 alkalmazasahoz == motmmo s B Zoc iiiaiser

, . " . e , , P » DR: F9FR1 HP 2823 14.11.2011 Ll
A nyilbillentylikkel mozgassa a jel6l6t a kivant beallitasra gR | i | e 1nos.zem ‘5’%
. . e . . . Y irre oy e (365§ TIPATOUNP HP 1384 14.11.2011
Aktivalja vagy deaktivalja a kivant beallitast a szokozzel b byt | ToLATTERTE R |
Rt ‘o,
L. i 3 . . . & % murorn HP 1922 20.07.2005 Ki] eE
A fajlkezel6t az alabbiak szerint alkalmazhatja: b SR G G -, I o iiier .
L WG ) M oia a1atsen &g
Konyvjelzok | 444 o& &+ _ds"6535kTex £ 105 0kmvte £ 188 000508 Byl " """ 5
A kedvenc kdnyvtarak kezeléséhez kdnyvjelzéket hasznalhat. Az Een e Toveeer |
e L ! . ; s N % i Esiinizz necerex | VEGE
aktualis kdnyvtarat hozzaadhatja a listahoz vagy torélheti a listabdl, S

vagy torélhet minden kdnyvjelz6t. Az 6sszes hozzaadott konyvtar
megjelenik a kdnyvjelz6 listaban, igy gyorsabban elérheti azokat a
kivalasztashoz

Nézet
A Nézet meniirészben meghatarozhatja az informacioé tipusat, amit
a TNC a f3jl ablakban jelenit meg.

Datum formatum
A Datum formatum menutben meghatarozhatja a formatumot,
amiben a TNC megjeleniti a datumot a Médesitva oszlopban

Beallitasok

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

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

CTRL+S:

Fajl kivalasztasa (Lasd meég “Meghajtok, kényvtarak és fajlok
kivalasztasa” 113. oldal)

CTRL+N:

Parbeszedablak megnyitasa egy Uj fajl vagy konyvtar
létrehozasahoz (Lasd még “Uj fajl Iétrehozasa (csak a TNC:\
meghajtén lehetséges)” 116. oldal)

CTRL+C:

Parbeszédablak megnyitasa a kivalasztott fajlok vagy konyvtarak
masolasahoz (Lasd még “Egy fajl masolasa” 117. oldal)

CTRL+R:

Parbeszédablak megnyitasa egy kivalasztott fajl vagy kényvtar
atnevezéséhez (Lasd még “Fajl athevezése” 124. oldal)

DEL gomb:

Parbeszédablak megnyitasa a kivalasztott fajlok vagy konyvtarak
torléséhez (Lasd még “Fajl torlése” 121. oldal)

CTRL+O:

"Megnyitas ezzel" parbeszédablak megnyitasa (Lasd még
“smarT.NC programok kivalasztasa” 115. oldal)

CTRL+W:

Képernyéfelosztas kapcsolasa (Lasd még “Adatatvitel (adatok ki- és
beolvasasa) egy kiilsé adathordozéval” 135. oldal)

CTRL+E:

Funkciok megjelenitése a fajlkezeld alkalmazasahoz (Lasd még “A
fajlkezel6 alkalmazasa” 126. oldal)

CTRL+M:

USB eszkdz csatlakoztatasa (Lasd még “USB eszkdz a TNC-n (FCL
2 funkcid)” 138. oldal)

CTRL+K:

USB eszkdz eltavolitasa (Lasd még “USB eszkdéz a TNC-n (FCL 2
funkcid)” 138. oldal)

SHIFT + FEL vagy LE nyilbillentyd:

Tobb fajl vagy kdnyvtar kijelolése (Lasd még “Fajlok kijelolése” 122.
oldal)

ESC gomb:

Funkcio visszavonasa.
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3.4 Munka a Fajlkezelo6vel

Archiv fajlok

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

becsomagolja a megadott ZIP formatumba. A TNC a
TNC-specifikus fajlokat (pl. hagyomanyos programok) egy
bels6 formatumba (binaris) csomagolja, tekintettel az
alabbi pontokra:

Q A TNC valamennyi kijel6lt fajlt és konyvtarat

A becsomagolt fajlok nem nyithaték meg ASCII
szerkesztvel egy kiilsé szamitégépen.

ZIP fajlok mas iTNC vezérl6be val6 bevitelekor, az NC
szoftver szamanak azonosnak kell lennie, mert
kilénben a fajl formatuma eltér.

Archivalashoz kdvesse az alabbi |épéseket:

A képerny6 jobb felén jeldlheti ki az archivalando fajlokat és

kdnyvtarakat
— A tovabbi funkciok kivalasztasahoz nyomja meg a
MuvELETEK TOVABBI FUNKCIOK funkciégombot

Archivum létrehozasahoz nyomja meg a ZIP
funkciogombot. 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 konyvtarat az
archivum tarolasahoz.

Vok

Vélassza ki a kivant kdnyvtarat és nyugtdzza az OK
funkciégombbal

jogosultsaga van, akkor az archivumok kdzvetlendl

Q Ha a vezérlének céghaldzati hozzaférése és irasi
hal6zati meghajtéra is mentheték.
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Fajlok kibontasa archivumbdl

Kibontashoz kdvesse az alabbi Iépéseket:

A képernyd jobb felén jeldlheti ki a kibontandd ZIP fajlokat

E— A tovabbi funkciok kivalasztasahoz nyomja meg a
TOVABBI FUNKCIOK funkciégombot
A kivalasztott archivum kibontasahoz nyomja meg a

UNZIP funkciégombot. A TNC egy ablakot jelenit meg
a célkonyvtar 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 kényvtarakat is tartalmaz, akkor
a TNC alkdnyvtarakat hoz létre résziikre.
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3.4 Munka a Fajlkezelo6vel

Tovabbi eszkozok kiils6 fajltipusok kezeléséhez

Atovabbi eszkdzdkkel jelenitheti meg, vagy mddosithatja a kilénb6z6,
kilséleg létrehozott fajltipusokat a TNC-n.

Fajltipusok Leiras

PDF fajlok (pdf) Oldal 130
Excel tablazatok (xls, csv) Oldal 131
Internet fajlok (htm, html) Oldal 131
ZIP archivum (zip) Oldal 132
Szdveg fajlok (ASCII fajlok, pl. txt, ini) Oldal 133

Képmegjelenitd elérheté (bmp, jpg, gif, png)  Oldal 134

vezeérlébe, és ezt binaris atvitellel (>Extras >Configuration
>Mode menu a TNCremoNT-ben) kivanja megtenni,
akkor egy listaban fel kell sorolnia az egyes fajinevek
kiterjesztését (pdf, xls, zip, bmp gif, jpg és png).

Q Ha a TNCremoNT segitségével kiild fajlokat a PC-rél a

PDF fajlok megjelenitése
PDF fajlok kdzvetlen megnyitdsahoz a TNC-n kévesse az alabbiakat:

Hivja be a fajlkezel6t
MGT
Valassza ki azt a kdnyvarat, amibe a PDF f3jlt
elmentette
Jeldlje ki a PDF fajlt.
ﬂ Nyomjon ENT-et: a TNC sajat alkalmazasaban nyitja
meg a PDF f3jlt, a PDF viewer eszkdz segitségével.

Az ALT+TAB kombinacioval mindig visszatérhet a TNC felhasznaloi
interfészbe, mikdzben a PDF fajl megnyitva marad. Vagy, ha
megfeleld szimbdlumra kattint a talcan, akkor is visszatér a TNC
interfészbe.

Ha az egér mutatojat egy gomb folé viszi, akkor megjelenik egy
szdvegdoboz, ami a gomb funkcidjanak leirasat tartalmazza. Tovabbi
informaciét a PDF viewer hasznalatarol a Siago alatt talal.

A PDF viewer-bdl valé kilépéshez a kdvetkez6k szerint jarjon el:

Az egérrel valassza a Fajl menit.
Valassza a Bezarast: a TNC viszatér a fajlkezel6be

130

Fle Edi View Go el
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Convenient Machining
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Programozas: Alapismeretek, Fajlkezelés @



Excel fajlok megjelenitése és szerkesztése

Xls vagy csv kiterjesztésii Excel fajlok kdzvetlenil a TNC-ben vald
megnyitdsdhoz, kbvesse az aldbbiakat:

PGM
MGT

Hivja be a fajlkezel&t

Valassza ki azt a kdnyvarat, amibe az Excel fajlt
elmentette

Jeldlje ki az Excel fajlt

Nyomjon ENT-et: a TNC sajat alkalmazasaban nyitja
meg az Excel fajlt, a Gnumeric eszkdz segitségével

Az ALT+TAB kombinaciéval mindig visszatérhet a TNC felhasznaloi
interfészbe, mikdzben az Excel fajl megnyitva marad. Vagy, ha
megfeleld szimbdlumra kattint a talcan, akkor is visszatér a TNC
interfészbe.

Ha az egér mutatdjat egy gomb folé viszi, akkor megjelenik egy
szbvegdoboz, ami a gomb funkcidjanak leirasat tartalmazza. Tovabbi
informaciét a Gnumeric funkcio hasznalatardl a Sugé alatt talal.

A Gnumeric-bdl valo kilépéshez a kdvetkezdk szerint jarjon el:

Az egérrel valassza a Fajl meniit.
Valassza a Kilépést: a TNC viszatér a fajlkezelébe.

Internet fajlok megjelenitése

Htm vagy html kiterjesztés( Internet fajlok kézvetlen megnyitasahoz
a TNC-n, kbvesse az alabbiakat:

PGM
MGT

Hivja be a fajlkezel6t

Vélassza ki azt a kdnyvarat, amibe a Internet fajlt
elmentette

Jeldlje ki az Internet fajlt

Nyomjon ENT-et: a TNC sajat alkalmazasaban nyitja
meg az Internet fajlt, a Mozilla Firefox eszkoz
segitségével

Az ALT+TAB kombinaciéval mindig visszatérhet a TNC felhasznaléi
interfészbe, mikozben a PDF fajl megnyitva marad. Vagy, ha
megfelel§ szimbdlumra kattint a talcan, akkor is visszatér a TNC
interfészbe.

Ha az egér mutatodjat egy gomb folé viszi, akkor megjelenik egy
szbvegdoboz, ami a gomb funkciéjanak leirasat tartalmazza. Tovabbi
informaciét a Mozilla Firefox hasznalatarol a Sigo alatt talal.

A Mozilla Firefox-bdl vald kilépéshez a kdvetkezdk szerint jarjon el:

Az egérrel valassza a Fajl meniit.
Valassza a Kilépést: a TNC viszatér a fajlkezelébe.
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3.4 Munka a Fajlkezelo6vel

Munka ZIP archivumokkal

A zip kiterjesztésl ZIP archivumok (fajlok) kozvetlen megnyitasahoz a
TNC-n, kovesse az alabbiakat:

Hivja be a fajlkezel6t
MGT
Valassza ki azt a kdnyvarat, amibe az archiv fajlt
elmentette

Jeldlje ki az archiv fajlt

ﬂ Nyomjon ENT-et: a TNC sajat alkalmazasaban nyitja
meg az archiv fajlt, a Xarchiver eszkdz segitségével

Az ALT+TAB kombinacioval mindig visszatérhet a TNC felhasznaloi
interfészbe, mikdzben az archiv fajl megnyitva marad. Vagy, ha
megfeleld szimbdlumra kattint a talcan, akkor is visszatér a TNC
interfészbe.

Ha az egér mutatojat egy gomb folé viszi, akkor megjelenik egy
szdvegdoboz, ami a gomb funkcidjanak leirasat tartalmazza. Tovabbi
informaciét az Xarchiver funkcioé hasznalatardl a Sugé alatt talal.

ASCII vagy forditott iranyu atalakitast NC programok és
NC tablazatok témdritésekor, vagy kibontasakor. Ha ilyen
fajlokat olyan TNC-be kiild at, ami mas szoftver
verziészamu, akkor a TNC nem fogja tudni olvasni 6ket.

Q Ne feledje, hogy a TNC nem haijt végre semmilyen binaris-
=

Az Xarchiver-bdl valo kilépéshez a kdvetkezd8k szerint jarjon el:

Az egérrel valassza az Archivum meniit.
Valassza a Kilépést: a TNC viszatér a fajlkezel6be.
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Szoéveg fajlok megjelenitése vagy szerkesztése

Szoveg fajlok megnyitasahoz és szerkesztéséhez (ASCII fajlok, pl. txt
vagy ini kiterjesztéssel), kdvesse az alabbiakat:

Hivja be a fajlkezel&t
MGT
Valassza ki azt a kbnyvarat, amibe a széveg fajlt
elmentette

Jeldlje ki a szbveg fajlt

Nyomja meg az ENT gombot: a TNC egy ablakot
jelenit meg a szerkesztdben valé valasztashoz

Nyomjon ENT-et az Egérpad alkalmazas
kivalasztasahoz. Vagy, a TXT fajlokat a belsé
szdvegszerkesztével is megnyithatja

A TNC sajat alkalmazasaban nyitja meg a széveg fajlt,
az Egérpad eszkoz segitségével.

TNC meghaijtéjara az Egérpaddal menti el, akkor a
programok automatikusan nem konvertalédnak a belsé
vezeérl§ formatumara. Azok a programok, amik igy lettek
elmentve, nem nyithaték meg vagy nem futtathaték a TNC
szerkesztével.

O Ha egy H vagy | fajlt nyit meg egy kilsé meghajtén, majd
=

Az ALT+TAB kombinaciéval mindig visszatérhet a TNC felhasznaloi
interfészbe, mikézben a szbéveg fajl megnyitva marad. Vagy, ha
megfeleld szimbdlumra kattint a talcan, akkor is visszatér a TNC
interfészbe.

Az Egérpadon bellil elérhetd parancsikonok ismerések lehetnek a
Windowsbdl, amikkel gyorsan szerkesztheti a sz6vegeket (Ctrl+C,
Ctrl+V,...).

Az Egérpad-bol vald kilépéshez a kdvetkezbk szerint jarjon el:

Az egérrel valassza a Fajl menut.
Valassza a Kilépést: a TNC viszatér a fajlkezelébe.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 Munka a Fajlkezelo6vel

Kép fajlok megjelenitése
Bmp, gif, jpg vagy png kiterjesztési kép fajlok kdzvetlen
megnyitasahoz a TNC-n, kdvesse az alabbiakat:

Hivja be a fajlkezel6t

MGT
Valassza ki azt a kdnyvarat, amibe a kép fajlt
elmentette

Jeldlje ki a kép fajlt

ﬂ Nyomjon ENT-et: a TNC sajat alkalmazasaban nyitja
meg a kép fajlt, a ristretto eszk6z segitségével

Az ALT+TAB kombinacioval mindig visszatérhet a TNC felhasznaloi
interfészbe, mikdzben a kép fajl megnyitva marad. Vagy, ha megfelelé
szimbolumra kattint a talcan, akkor is visszatér a TNC interfészbe.

Tovabbi informacidt a ristretto funkcié hasznalatardl a Sigo alatt talal.

A ristretto-bdl vald kilépéshez a kdvetkez8k szerint jarjon el:

Az egérrel valassza a Fajl menit.
Valassza a Kilépést: a TNC viszatér a fajlkezel6be.
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Adatatvitel (adatok ki- és beolvasasa) egy kiils6 o)
adathordozéval >
e
()]
N a AT Breen 7 Kezi Fajlkezelés N
A kilsé adathordozéval torténé adatatvitel elétt be kell azenned o
ms) | allitani az adatinterfészt (I4sd “Adatinterfészek beallitasa” Booy \ R~
561 oldalon). Fa13 neve [11me= [nel ras1 neve [rime- [med] L —
2 ee2z0508420 H 46¢ LADENO =) S—
A hasznalt adatatviteli szoftvertdl fliggéen esetenként B N Sacresnaues e 1 L‘E
problémak jelentkezhetnek, ha az adatokat soros Booresonios W | Cmmeme i v
interfészen keresztiil tovabbitja. Ezeket az atvitel e e . 11D ©
megismétlésével lehet kikiiszobdIni. B1 W i) Duosmoo (| - - ©
Orenes-ce cor 1) g ;_L L
éwmz o 2 OTooLLzsT ERR @ +
M17011 H 1| Bsmoz i 5 :
B1E H q OsMpx o
m OPRESET PR 8
o " = B (R [ w o[l B >
Hivja be a fajlkezel&t s 3T O = o E
(R ([ = Ilad
Pacoss & {2 OTvaT_GB e oYll® E *
sﬁmte , 184 wsUreﬂ: |M“W¢’ , 184 7EUre=ﬂby ml
, . ’ ” ’ ” . OLDAL OLDAL TORLES UJ NEV ABLAK
ABLAK Valassza ki a képernyéfelosztast az adatatvitelhez: DI Y, T orveneL | YEGE
nyomja meg az ABLAK funkciégombot. A képernyé

bal felén a TNC megjeleniti az aktualis kdnyvtarban
lévé bsszes fajlt. A képerny6 jobb felén mutatja a
gyokérkonyvtarban (TNC:\) tarolt dsszes fjlt.

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

Felfelé vagy lefelé mozgatja a kijel6lést az ablakon
t \ beldl

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

Ha a TNC-rél masol at a klllsé eszkdzre, jeldlje ki a bal oldali ablakban
azt a fajlt, amelyiket szeretné atmasolni.
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3.4 Munka a Fajlkezelo6vel

Ha a kils6 eszk6zrél masol at a TNC-be, jeldlje ki a jobb oldali
ablakban azt a fajlt, amelyiket szeretné atmasolni.

’ﬁ‘ Egy masik meghajté vagy kdnyvtar kivalasztasahoz:

= nyomja meg a funkciégombot a kényvtar
kivalasztasahoz. A TNC egy el6ugré ablakot nyit meg.
Valassza ki a kivant kdnyvtarat a nyilak és az ENT
gomb hasznalataval.

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

Tobb fajl atviteléhez, nyomja meg a KIJELOL
funkciégombot (masodik funkcibgombsor, lasd
“Fajlok kijeltlése,” oldal 122)

KIJELOL

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

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

képerny6n, nyomja meg a funkciégombot a konyvtar
kivalasztasahoz. Vélassza ki a kivant kdnyvtarat az
el6ugroé ablakban a nyilak és az ENT gomb hasznalataval.

Q Egy masik konyvtar kivalasztasahoz az osztott
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TNC halézatban

=)

Ha a TNC halézathoz van csatlakoztatva, akkor a bal oldali kdnyvtar
ablakban 7 tovabbi meghajté jelenhet meg (lasd az abran). Minden
el6zdleg leirt funkcié (meghajto kivalasztasa, fajlok masolasa stb.) a
halozati meghajtokra is érvényes, feltéve, hogy rendelkezik a
megfeleld jogosultsagokkal.

Az Ethernet kartya halézathoz valé csatlakoztatasahoz,
lasd “Ethernet interfész,” oldal 565.

A TNC feljegyzi a hibalizeneteket a halézati miikodés
folyaman lasd “Ethernet interfész,” oldal 565.

Halézati meghajté csatlakoztatasa és levalasztasa
A programkezeld kivalasztasahoz: Nyomja meg a
MGT

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

Halozati meghaijtok kezeléséhez: Nyomja meg a

A jobb oldali ablakban a TNC mutatja a hozzaférhet6
hal6zati meghajtokat. Az alabbi funkciogombokkal
meghatarozhatja a kapcsolatot mindegyik
meghajtéhoz.

Funkcié Funkciégomb

Manual
operation

Programming and editing

File name =[N

IS8
=1-BN
STH:N
LN
M\
PN
SR\
TN
SALTEN
1320
1 3DGRAF
JAWT
~BHB
~IDEMO
[ oumppen
L Saxt
“IFK
“HL
~IHEB
CIMHL
£ INEWDEMO
£PENDELN
£ISCHULE
£smarTnNG
£ tnceuide
izvklen

TINC : \DUMPPEM\x . %

NEU
FRAES_2
NEU

NEU
NULLTAB
cap
deue1
uzpl

1

1639

.BAK 331

.CDT 11062

.CDT 4788

.0 1276

ib) 856 M

Ldxf  1706K

Ldxf 182K

.axf 22611

H 6886

Ho 783K

©5-10-2004 12:26:31
27-04-2005 07:53:490
27-04-2005 07:53:42
18-04-2006 13:13:52
18-04-2006 13:11:30

08:01:46

=

oo

I

=
ol

20-10-2005 15:12:26
18-01-2001 10:37:38
+ 27-04-2005 ©7:53:28

+ 12-07-2005 10:00:45

DIAGNOSIS

74 file(s) 11488413 kbyte uacant

]

PAGE PAGE

DELETE

RENAME

s o3

MORE
FUNCTIONS

END

HALOZAT funkciégombot (masodik funkciégombsor).

Halézati kapcsolat Iétesitése. Ha a kapcsolat
aktiv, a TNC egy M betlit jelenit meg az Mnt
oszlopban. Legfeljebb tovabbi 7 meghaijtét
kapcsolhat a TNC-hez.

HAL6ZATBA
KAPCSOL.

A halozati kapcsolat torlése.

HAL6ZATI
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 e
kapcsolatot a TNC bekapcsolasakor. :

KAPCSOLAT

A halézati csatlakozas létrejotte id6be telik. A képernyd jobb felsé
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 figgéen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 Munka a Fajlkezelo6vel

USB eszk6z a TNC-n (FCL 2 funkcid)

USB eszkdzzel killéndsen egyszerii a TNC-r6l adatokat lementeni
vagy arra adatokat attolteni. A TNC a kovetkezé USB eszkozoket
tamogatja:

Floppy-lemezes meghajtok a FAT/VFAT fajlrendszerrel
Memodriakartyak, FAT/VFAT fajlrendszerrel
Merevlemezek, FAT/VFAT fajlrendszerrel

CD-ROM meghajtok, Joliet (ISO 9660) fajlrendszerrel

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

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

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

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

Az USB eszkdz kilon meghajtéként jelenik meg a
konyvtarszerkezetben, tehat a fajlkezel6 funkciokat a korabbi
fejezetekben leirtaknak megfeleléen tudja hasznaini.

A gépgyarté adhat allando nevet az USB eszkdzoknek.
Q Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

138

Programozas: Alapismeretek, Fajlkezelés @



USB eszkdz eltavolitasahoz kbvesse az alabbiakat:

- Nyomja meg a PGM MGT funkciégombot a fajlkezeld
5 eléhivasahoz.

Valassza ki a bal oldali ablakot a nyilbillenty(ivel.

A nyilbillenty(ikkel valassza ki az eltavolitani kivant
USB eszkozt.

Gorgessen at a funkciégombsoron.

Valassza ki a tovabbi funkciokat.

HAL6ZAT

Valassza az USB eszkoz eltavolitasa funkciot. A TNC
eltavolitia az USB eszkdzt a kdnyvtarfabol.

Lépjen ki a fajlkezel6bél.

@000 0

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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aflizése

asek hozz

jegyzése

4.1 Meg

4.1 Megjegyzések hozzafiizése

Funkcio

Megjegyzéseket flizhet barmely kivant mondathoz az
alkatrészprogramban, hogy magyarazza a program lépéseit vagy
altalanos megjegyzéseket tegyen.

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

Egy megjegyzés mondatanak utols6 karaktere nem
tartalmazhat hullamvonalat (~).

Harom lehet6ség van megjegyzések hozzafiizésére.

Megjegyzések bevitele programozas soran

Vigye be a programmondat adatait, majd nyomja meg a
pontosvessz6 (";") gombot az alfabetikus billentylzeten - a TNC
ekkor megjelenitia MEGJEGYZES? parbeszédablakot.

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

Megjegyzések beszurasa a programbevitel utan

Valassza ki azt a mondatot, amelyikhez szeretné a megjegyzést
hozzafizni.

Valassza ki a mondat utolsé szavat a jobb nyilbillenty(vel: Ekkor egy
pontosvessz6 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 onallé mondatba

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

Inditsa el a programozasi parbeszédet az alfabetikus billentylizet
pontosvessz§ (;) gombjaval.

irja be a megjegyzését és fejezze be a mondatot az END
lenyomasaval.
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b Programbevitel és szerkesztés
Megjegyzeés?

c
N
°
H
=
5
2

ZNEU G71 *

NEB X-38 Y+50%

N7@ GO1 2-5 F200%
N8@ GB1 X+B Y+50 F750%
NS@ X+50 Y+100%

N18@ G42 G25 R20%
N11@ X+100 Y+508%
N12@ X+50 Y+0%*

N13@ G26 R15%

N140 X+0 Y+50%

N150 GOO G480 X-20%
N16@ Z2+1088 M2*
N88899998 XNEU G71 *

N18 638 G17 X+@ Y+@ Z2-40% H
N28 G31 G380 X+100 Y+100 Z+0* —=
L ooLie |

N48 T1 G17 S5000% 5
N5@ GOO@ G40 GIB Z+250% ¥

KEZDES VEGE ELOZO
sz6

<

e
rdd
g FELUL R
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Funkcidk a megjegyzések szerkesztéséhez g

‘Q

Funkcié Funkciégomb \51
N

Ugras a megjegyzés elejére. kezoes Y

g gjegy. ) o S

N

. . e N

Ugras a megjegyzés végére. = o

= £

Ugras egy szo6 elejére. A szavakat székézzel kell £Lozo f,

elvalasztani. = h

‘©

Ugras egy szo6 végére. A szavakat szokozzel kell N

elvalasztani. = >

(@)

Valtas a beszuras és a felllirds mod kozott. G_J‘

FELUL iR m

=

F

<
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4.2 A programok fel

4.2 A programok felépitése,
tagolasa

Meghatarozas és alkalmazasok

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

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

Ez a funkcio kiléndsen kényelmes, ha a programot kés6bb valtoztatni
akarja. A megjegyzések az alkatrészprogramba barmely ponton
beilleszthet6k. Kiilon ablakban is megjelenithetbk és kivansag szerint
szerkeszthet6k vagy kiegészithetdk.

A megjegyzeseket a TNC egy kiilon fajlban kezeli (kiterjesztés:
.SEC.DEP). Igy gyorsabban navigalhat a program felépitését mutatéd
ablakban.

A program felépitését mutaté ablak
megjelenitése / Aktiv ablak lecserélése

PROGRAIT- A program felépitését mutatd ablak megjelenitéséhez

ThGozevAs nyomja meg a PROGRAM + RESZEK gombot a
képernyén.

o Az aktiv ablak lecseréléséhez nyomja meg az

"Ablakcsere" funkcibgombot.

Megjegyzések beillesztése a (bal oldali) program
ablakban

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

TR Nyomja le a RESZ BEBESZURAS-t, vagy a * gombot

MONDATOT

BEILLESZT az ASCII bi”enty[’]zeten.

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.
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Loy Programbevitel és szerkesztés ‘

%NEUGL 671 »
#- Program_head«xsxsx
N10 G30 G17 X+

0 v+0 Z-40%
NZe G31 GO0 X+100 Y+100 Z+0% ~ Contour ¥ s¥x*#***
1

#- Tool 1 (Endmil

ZNEUGL G71 *

- Tool 2 (Drilling
- Group of holes:

s
2+32.499 |
&L+
N4Z X+43.69 2+32.44
N44 X+43.889 Z+32.4
N4E X+44.087 Z+32.349
N4g X+44.286 Z+32.288 s1ee% |
NS@ X+44.484 Z+32.214 @ v
N5Z X+44.683 Z+32.129 BE
NS4 X+44.881 2+32.03 kL]
NSE X+45.079 Z+31.817
N5 X+45.278 2+31.788 s
NB@ X+45.476 Z+31.641 &
NB2 X+45.675 2+31.474 o
NB4 X+45.873 Z+31.283%

KEZDES VEGE oLDAL oLbAL P

t I keveses ==
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4.3 Beépitett szamologép

Miikodés

A TNC rendelkezik szdmologép funkcioval, mellyel elvégezheték az
alapvetdé matematikai miveletek.

A CALC gombbal jelenitheti meg és rejtheti el a szamoldgépet.

A szamoldgépet rovid parancsokkal miikodtetheti az alfabetikus
billenty(izeten. A parancsok specialis szinnel jeldltek a szamoldgép
ablakban

[oen Programbevitel és szerkesztés

uzenmod

Koordinatak ?

%ZNEU G71 *

N18 G330 G17 X+0 Y+0 Z-40%
N28 G31 GS6 X+100 Y+100 Z+0%
N48 T1 G17 S5000%

N50 Goo G40 G9O© ||
NEB X-30 Y+50%
N7 GB1 Z2-5 F2
N8@ GO1 X+8 Y+
N9@ X+50 Y+100
N188 G42 G625 R
N118 X+188 Y+5
N128 X+50 Y+0@%
N138 G26 R15%
N148 X+0 Y+50%
N150 GOO G40 X-20%
N16@ 2+180 M2*
N999998939 XNEU G671 *

Q.
<})
O
R
(o]
M i E
N
B
J (7))
Iy .
T W
+ 2
eT+ N
Q.
=l @
kKI] BE w
td- 0
™
691 ﬂ:

Matematikai fliggvény Parancs (gomb)
Osszeadas +
Kivonas -
Szorzas *
Osztas

Szinusz S
Koszinusz Cc
Tangens T
Arkusz szinusz AS
Arkusz koszinusz AC
Arkusz tangens AT
Hatvanyozas A
Négyzetgyokvonas Q
Reciprokképzés /
Zardjeles szamitasok ()
Pi (3,14159265359) P
Eredmény =

A kiszamitott eredmény atvitele a programba

Vélassza ki a nyilbillentylikkel azt a sz6t, amelyikbe a szamitott érték
atvitelét szeretné végrehaijtani.

Hivja el6 a szamoldgépet a CALC gomb megnyomasaval, és
végezze el a kivant miveletet.

A pillanatnyi pozicié atvétele gomb megnyomasaval a TNC atveszi
a szamitott értéket az aktiv beviteli mezébe, majd bezarja a
szamolbgépet.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.4 Programozott grafika

4.4 Programozott grafika

Grafika létrehozasa / tiltasa programozas alatt

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

A képerny@elrendezés atvaltasahoz, hogy a programmodatokat a
bal oldalon, a grafikat a jobb oldalon lassa, nyomja meg az

OSZTOTT KEPERNYO gombot a PGM + GRAFIKA funkciégombot.

AUTOM.
RAJZOLAS

k] ee

Allitsa az AUTOM. RAJZOLAS funkciégombot BE

allasba. Programozas soran a TNC minden egyes
programozott konturelemet megjelenit a jobb oldali
grafikus ablakban.

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

hozzon létre, allitsa az AUTOM. RAJZOLAS funkcidgombot Kl llasba.

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

Grafika létrehozasa mar meglévé program
esetén

Haszndlja a nyilbillenty(iket annak a mondatnak a kivalasztasahoz,
ameddig szeretné a grafikat el6allitani, vagy nyomja meg a GOTO
gombot és adja meg a kivant mondat szamat.

Grafika eléallitasahoz nyomja meg a NULLAZAS +
srarr START funkciégombot.

Tovabbi funkciok:

Funkcioé Funkciégomb

Sz Programbevitel és szerkesztés
uuuuuu d
%3803_1 671 *
N10@ G30 G17 X+0 Y+0 Z-40x M
NZo G31 GI0 X+100 Y+100 Z+0x =
NAQ TS G17 S50 F100x ooy
NS0 Goo G4 3@ zsSex p—
NE@ X-3@ Y+30 M3x
N70 Z-2
N8@ Ge1 G41 X+5 Y+3@ F250: S |
NS@ G26 R2:
N100 1+15 J+30 GOZ X+5.545 ¥+35.485 ¥
N110 GOB X+55.505 Y+68.4: - -
N12e Go2 X+58.955 ¥430.025 R+20 B
N130 GO3 X+189.732 Y+21.191 R+75: e = TN N
N140 GOZ X+5 Y+30; i e
N99S8s 627 R2 # \ T ¥
NSg988 Geo Gae X-30 g
Neg88s z+Se Mzx
NSg988888 %3803_1 G71 * s
3
/ @3
P
/—/ -
N s1e0x []
b @ W
kx] BE
5 ;
6‘,\ = —
W
KEZDES VEGE OLDAL OLDAL START MON RESET
KERESES START DATONKENT +
START

Teljes grafika létrehozasa

RESET
+
START

Programozott grafika mondatonkénti Iétrehozasa

START MON
DATONKENT
=L |

Teljes grafika létrehozasa vagy kiegészitése
NULLAZAS + START utan.

START

Grafika programozasanak megszakitasa. Ez a
funkcidgomb csak a grafika elGallitasa alatt
lathato.

STOP

Programozott grafika Ujrarajzolasa, példaul, ha a
metszéspontok miatt az egyenesek torlédtek

aJ
RAJZOLAS

A programozé grafika nem szamitja be a dontott
funkciokat; ilyen esetekben a TNC egy hibalizenetet kild
(ha alkalmazhato).

=)
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Mondatszam kijelzés BE/KI

MUTATVA
ELREJTVE
MONDATSZ.

Valtsa at a funkcidgombsort: 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

Egy részlet nagyitasa vagy kicsinyitése

Valtsa at a funkcidgombsort: lasd az abrat.

Grafika tériése: Nyomja meg a GRAFIKA TORLESE
funkciogombot.

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

Arészletek nagyitasalkicsinyitése funkciosor kivalasztasa (masodik
sor, Isd. az abran)

Az alabbi funkcidk allnak rendelkezésére:

Funkcio Funkciégomb

Kézi Programbevitel és szerkesztés

uzemméd

%3803_1 G71 *
N10 530 G17 X+2 Y+@ 2-40

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

Az ablak kicsinyitése — a funkcidgombot tartsa
lenyomva a részlet kicsinyitéséhez

Az ablak nagyitasa — a funkciégombot tartsa

lenyomva a részlet nagyitasahoz
ErGsitse meg a kivalasztott teriiletet az ABLAK
FERAELEE RESZLET funkciégombbal.

Az ABLAK BLK FORM funkcidégombbal visszaallithatja az eredeti
részt.
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NZo G31 G860 X+100 Y+100 2+ o =]
N4® TS 617 5500 F100% a—
NS@ Geo G4® G9o Z+S50% =
NE® X-30 Y+30 M
N7 2-20
N8® GO1 G41 X+5 Y+30 F250% s b
NSO G265 R2¥
N180 1+15 J:30 GO2 X16.645 v+35.485x W
N11@ GOE X+55.505 Y+59.488 —
N120 G0z X+56.595 v+30.025 R+20x o
N13@ GO3 X+18.732 Y+21.181 R+75% e vl
N140 GOZ X+5 Y+30% / \ el
n9gges G627 % N =
NgS333 500 G40 X-30 7/ . g
nNa9gass z+50 / il
N99999988 %3601 671 = Y, = Q,
/ @5 (+]
W s
B — stoe %
- @ BE
&
T —
MONDATSZ. @ MUTATUA e S AUTOM.
SZERINT ELREJTUE | I RAJZOLAS
0SZTALY0Z ) Monpazszh | [IREIZ0CeS ] || MOREeSE BE
Kozt Programbevitel és szerkesztés
uzennod
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4.5 3D-s vonalas grafika (FCL2 funkcio)

4.5 3D-s vonalas grafika (FCL2
funkcid)

Funkcio

A 3D-s vonalas grafika alkalmazésaval a programozott palyat a TNC
harom dimenziéban mutatja. Elérheté a hatasos nagyitas funkcio,
mellyel gyorsan felismerhetdk a részletek.

Példaul arra érdemes alkalmazni a 3D-s vonalas grafikat, hogy
megmunkalas el6tt rendellenességet keressen a kiilséleg létrehozott
programban, és igy elkertilje 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 aktudlisan aktiv mondatat a bal oldali ablakban eltéré szinnel
jeloli (alapértelmezett beallitas: piros).

Hasznalja a 3-D vonalas grafikat Osztott képerny6, vagy Teljes
képernyé modban:

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 képernyés megjelenitéséhez, nyomja
meg az OSZTOTT KEPERNYO gombot és a 3D VONALAK
funkcidbgombot.

Funkcidk a 3D-s vonalas grafikahoz

Funkcié Funkciégomb

Kezi
uzemnod

Programbevitel és szerkesztés

%MBPROGSA 671 »

Ne ; G8910UTPUT("CON" ,"MBPROGSA.NC
#% LETZTE SATZNUMMER N120834

*XENRNN |

NE G54 GIO X+0 Y+@ 2+0

N30 G62 T0.025 F20000%

N?72 X+46.567 Z+30.309%

30 H +60 U

M

s

8
.

e

Ny

& 2 [+]

S100:
e
ol e

KEZDES VEGE

OLDAL

oLDAL

KERESES START

START MON
DATONKENT

RESET

START

A nagyitas ablak megjelenitése és felfelé
mozgatasa. A mozgatashoz a funkciégombot
tartsa lenyomva

A nagyitas ablak megjelenitése és lefelé
mozgatasa. A mozgatashoz a funkciogombot
tartsa lenyomva

A nagyitas ablak megjelenitése és balra
mozgatasa. A mozgatashoz a funkcibgombot
tartsa lenyomva

A nagyitas ablak megjelenitése és jobbra
mozgatasa. A mozgatashoz a funkciogombot
tartsa lenyomva

Az ablak nagyitasa - a funkcidgombot tartsa
lenyomva a részlet nagyitasahoz

Az ablak kicsinyitése - a funkciogombot tartsa
lenyomva a részlet kicsinyitéséhez
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Funkcio

Funkciégomb

A nagyitas/kicsinyités visszaallitasa, és a
munkadarab megjelenitése a BLK FORM
programozasa szerint

NYERSDB
UJRA MINT
BLK FORM

A részlet kivalasztasa

RESZLET
ATVETELE

Munkadarab forgatasa az éramutaté jarasaval
megegyezb irdnyban

Munkadarab forgatasa az éramutaté jarasaval
ellentétes iranyban

Munkadarab dontése hatra

Munkadarab dontése el6re

A grafika lépésenkénti nagyitasa. Ha kinagyitotta
a nézetet, a TNC egy Z bet(t jelenit meg a
grafikus ablak aljan.

A grafika lépésenkénti kicsinyitése. Ha
lekicsinyitette a nézetet, a TNC egy Z bet(it jelenit
meg a grafikus ablak aljan.

Munkadarab megjelenitése eredeti méretben

Munkadarab megjelenitése a legutébbi nézetben

uToLsé
NEZET

I8 8 B0 0E 0N

Programozott végpontok megjelenitése/elrejtése

VEGPONTOT
KIJELOL

(egy ponttal az egyenesen) R ee
A 3D-s vonalas grafika kivalasztott NC T ECEn
mondatanak kijeldlése/ki nem jeldlése a bal oldali  [ke] e

ablakban

Mondatszamok megjelenitése/elrejtése

MUTATVA
ELREJTUE
MONDATSZ .

HEIDENHAIN iTNC 530

4.5 3D-s vonalas grafika (FCL2 funkcio)

" @



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 kdvetben a
TNC a munkadarabot a meghatarozott iranyba tgjolja.

A megijelenitett testmodell eltolasahoz tartsa lenyomva a kbzépsdé
egérgombot vagy gorg6t, és mozgassa az egeret. A TNC a
megfelel6 iranyba eltolja a munkadarabot. A k6zépsé egérgomb
elengedését kdvetéen a TNC a munkadarabot a meghatarozott
pozicidba tolja el.

Egy bizonyos teriilet egérrel torténd nagyitdsahoz tartsa lenyomva a
bal egérgombot és rajzoljon egy négyszdg alaku nagyitasi tertletet.
A nagyitasi terliletet az egérrel vizszintes és fiiggbleges iranyba is
mozgathatja, ha szilkséges. A bal egérgomb elengedését kdvetben
a TNC kinagyitja a munkadarab meghatarozott teriletét.

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

E Valtsa at a funkciégombsort.
Akt ELEn A jobb oldali 3D-s vonalas grafika bal oldali ablakaban
e kivalasztott NC mondat kijeloléséhez éllitsa az ELEM

4.5 3D-s vonalas grafika (FCL2 funkcio)

KIJELOLESE KI / BE funkciégombot BE allasba.

A jobb oldali 3D-s vonalas grafika bal oldali ablakaban
kivalasztott NC mondat kijel6lésének ]
visszavonasahoz allitsa az ELEM KIJELOLESE Kl /
BE funkciégombot KI allasba.

Mondatszam kijelzés BE/KI

E Valtsa at a funkciogombsort.
Mondatszamok megjelenitéséhez: Allitsa a
Ay MONDATSZ. MUTAT ELREJT funkciégombot

MUTAT allasba.

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

Grafika torlése

E Valtsa at a funkciogombsort.

— Grafika térlése: Nyomja meg a GRAFIKA TORLESE
funkcibgombot.
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4.6 Kozvetlen segitség NC
hibalizeneteknél

Hibauzenetek kijelzése

A TNC automatikusan kild hibatizeneteket, amikor az alabbi
problémakat észleli

Hibas adatbevitel

Logikai hibak a programban

Nem megmunkalhaté konturelemek
Tapinték nem megfeleld hasznalata

Azt a hibalizenetet, amely egy programmondatszamot tartalmaz, a
jelzett mondatban vagy a megel6z6 mondatban lévé hiba okozza. A
TNC hibatizeneteket a CE gombbal t6rélheti, ha el6bb a hiba okat
megsziinteti. Azon hibalizeneteket, amik a vezérlé leallasat okozzak,
nyugtazni kell az END gombbal. A TNC ujraindul.

Ha tovabbi informaciéra van szliiksége egy hibalizenetrél, nyomja meg
a SUGO gombot. Ekkor egy elugré ablak jelenik meg, amiben a hiba
okanak magyarazata és a hiba javitasara tett javaslatok talalhatok.

SUGO megijelenitése

. A SUGO megjelenitéséhez nyomja meg a SUGO
HELP gombot.

Olvassa el a hiba okat és a lehetséges elharitasi
javaslatokat. A TNC tovabbi informacidkkal
szolgalhat, amik a képzett HEIDENHAIN
munkatarsaknak sokat segithetnek a hibakeresésnél.
Zarja be a HELP ablakot a CE-vel, igy egyben torli a
hibalzenetet is.

Szlintesse meg a hiba okat a HELP ablakban
leirtaknak megfeleléen.

HEIDENHAIN iTNC 530

Kézi
uzemméd

PGM fej nem médosithaté
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8, 4.7 Pillanatnyi hibauzenetek listaja
N

.S

2 Funkcio

f, Ezzel a funkcidval megjelenitheti a TNC dsszes pillanatnyi

- hibalizenetét tartalmazé el6ugré ablakot. A TNC az NC és a gépgyarté
() hibaiizeneteit is mutatja.

c

o . . s

51 Hibalista megjelenitése

g Akkor tudja megjeleniteni a listat, ha az legalabb egy hibatizenetet
— tartalmaz:

— ﬁ A lista megjelenitéséhez nyomja meg az ERR gombot
E‘ Valasszon egyet a pillanatnyi hibalizenetek koziil a
- nyilbillenty(k segitségével

g A CE vagy a DEL gomb lenyomasaval térélheti a

© pillanatnyilag kivalasztott hibatizenetet a felugré

— ablakbdl. Az utolsé hibatizenet torlésével a felugro
P ablakot is bezarja

o

N~ A felugré ablak bezarasahoz ujra nyomja meg az ERR
ﬂ: gombot. A hibatizenet megmarad

slig6 széveg is egy kiilén ablakban: Nyomja meg a SUGO

Q Parhuzamosan a hibalistaval megjelenithet6 a megfelelé
gombot.
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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 kilonb6z8
reakciokat valthatnak ki, a gép allapotatdl
vagy az aktiv izemmadtol fliggéen
ELOTOLAS TART

Az elbtolas engedélyezés visszavonva
PGM TART

A programfutas megszakitva (a vezérl6
tzemben szimbdlum villog)

PGM MEGSZAK .
A programfutas megszakitva (BELSO
STOP)

VESZ STOP

VESZ ALLJ kikapcsolva
VISSZAALLITAS

A TNC uyjrainditja a rendszert
FIGYELEM

Figyelmezteté Gizenet, a programfutas
folytatodik

INFO

Informacios Uzenet, a programfutas
folytatodik

Csoport

Csoport. Azt hatarozza meg, hogy az
operacios rendszer szoftverének mely része
generalta a hibauzenetet

MUKODES

PROGRAMOZAS

PLC

ALTALANOS

Hibaiizenet

A TNC megijeleniti a megfelel6 hibaszéveget

HEIDENHAIN iTNC 530
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ibalizenetek listaja

4.7 Pillanatnyi

A TNCguide sugo rendszer behivasa

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

a TNC megjelenit egy kiegészits6 GEPGYARTO
funkcidgombot is, amelynek segitségével ezt a kilon
sugorendszert behivhatja. Itt tovabbi, részletesebb
informaciét talal a széban forgé hibalizenettel
kapcsolatban.

@ Amennyiben a gép gyartdja is készit egy sugoé rendszert,

A HEIDENHAIN hibatizenetek sugdéjanak behivasa.
A HEIDENHAIN hibatzenetek sugéjanak behivasa.
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Szervizfajlok létrehozasa

Ezzel a funkcioval az 0sszes fajlt elmentheti egy .ZIP fajlba a szerviz
szamara. A megfeleld adatokat az NC-bdl és a PLC-b6l a TNC menti
el a TNC:\service\service<xxxxxxxx>.zip fajlba. A TNC automatikusan
meghatarozza a fajl nevét. A karakterszoveg <xxxxxxxx>
egyértelm{ien jeloli a rendszeridét.

A kovetkez6 lehet6ségek vannak egy szervizfajl létrehozasara:
A SZERVIZFAJL MENTES funkciégomb megnyomasa, az ERR
gomb megnyomasa utan
Kivilrél, a TNCremoNT adatatviteli szoftveren keresztil

Ha az NC szoftver egy komoly hiba folytan 6sszeomlik, akkor a TNC
automatikusan létrehoz egy szervizfajlt

Ezenkivll, a gépgyartd automatikusan Iétre tud hozni szervizfajlokat
a PLC hibalizenetekhez

A kovetkez6 adatok (és egyéb informaciok) vannak elmentve a
szervizfajlban:
Naplé
PLC napld
Az 6sszes lizemmdad kivalasztott fajljai (*.H/*.I1/*.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
Informacioé a hardverrél

Ezenkivil, a szerviz részleg segithet a vezérléfajl
TNC:\service\userfiles.sys ASCII formatumban torténé elmentésében.
A TNC ezutan tartalmazza az ott meghatarozott adatokat egy ZIP
fajlban.

hibakeresésnél sziikség lehet. A szervizfajl tovabbitasaval
hozzajarul, hogy a gép gyartdja vagy a DR. JOHANNES
HEIDENHAIN GmbH felhasznalja az adatokat
diagnosztikai célokra.

@ A szervizfajl minden NC adatot tartalmaz, amire a

A szervizfajl max. mérete 40 MB

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.8 A TNCguide kornyezetfliggd
sugoérendszer (FCL3 funkcid)

Funkcio

~

A TNCguide kdrnyezetfligg6 sugorendszer a felhasznald
dokumentaciot HTML formatumban tartalmazza. A TNCguide
rendszert a SUGO gombbal hivhatja be. A TNC gyakran azonnal
megjeleniti az arra az allapotra jellemz6 informaciot, amelybél a sugot
behivta (kérnyezet-fliggd behivas). Ha egy NC mondat szerkesztése
kézben nyomja meg a SUGO gombot, a rendszer a dokumentacionak
pontosan arra a pontjara viszi, ami a vonatkozo funkciét irja le.

A TNCguide sugoérendszer csak akkor all rendelkezésre,
ha a vezérlés hardvere legalabb 256 MB RAM-mal
rendelkezik, és az FCL3 engedélyezve lett.

Minden szintli NC szoftverhez hozza tartozik az angol és a német
nyelvli dokumentacio szallitaskor. A HEIDENAHIN a tobbi nyelvi
dokumentacio letoltését ingyenesen biztositja, amennyiben a
megfeleld forditasok rendelkezésre allnak (lasd “Aktualis sugofajlok
letoltése” 161 oldalon).

A TNC mindig azon a nyelven kisérli meg a TNCguide

@ megnyitasat, amelyet On a TNC parbeszédek nyelveként

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

Az alabbi felhasznaloi dokumentaciok allnak rendelkezésre a
TNCguide rendszerben:

Parbeszédes programozas Felhasznaldi kézikonyv
(BHBKIartext.chm)

DIN/ISO Felhasznaldi kézikdnyv (BHBIso.chm)
Felhasznaldi kézikonyv ciklusokhoz (BHBcycles.chm)

smarT.NC Felhasznaloi Kézikonyv (BHBSmart.chm) (azonos
formatum, mint a "Pilot")

Hibauzenetek listaja (errors.chm)

Ezenkivil, rendelkezésre all a main.chm "kdnyv" fajl is, amely egyitt
tartalmazza az 6sszes létezd .chm f3jl tartalmat.
Opcioként a gép gyartdja beagyazhat gép-specifikus
@ dokumentaciét is a TNCguide rendszerbe. Ezek a
dokumentumok kilon kdnyvként jelennek meg a
main.chm fajlban.
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A TNCguide hasznalata )
A TNCguide behivasa §
Kilénb6z6 modokon lehet elinditani a TNCguide rendszert: hmxlkmsl‘ c
Nyomja meg a SUGO gombot, ha a TNC még nem jelez * Koskotusii fostotes | E
hibalizenetet L e oo ™
El6szér kattintson a képernyd jobb alsé részén a sigoé szimbdlumra, " ==
majd kattintson a megfelel6 funkciogombokra Hesi (&)
Hasznalja a fajlkezel6t egy sugo fajl megnyitasahoz (.chm fajl). A + i ooty || | L.
TNC minden .chm fajlt meg tud nyitni, akkor is, ha az nem a TNC ¢ perusnisioen ase | ~
merevlemezén van tarolva s qh)
Ha egy vagy tdbb hibaiizenet varja, hogy észrevegye e (bhl

@ azokat, a TNC kdzvetleniil a hibalizenetekkel kapcsolatos N o]
sugot mutatja. A TNCguide inditasahoz el6szér minden c
hibatizenetet nyugtazni kell. 4 e N e I r)

1 5 hd

Ha a sugo rendszert a programozo allomason vagy a Sep |l e e | e e ThCSIOE || icelnoe o)
kétprocesszoros valtozatban hivja be, a TNC elinditja a t ¢ o))

bels6leg meghatarozott standard bongészét (rendszerint N |

az Internet Explorert) és az egyprocesszoros valtozatu, a (7))
HEIDENHAIN altal adaptalt bongészét. 0

O

Sok funkciégombhoz tartozik egy kérnyezetfiiggé behivas, amelynek o)
segitségével kdzvetlenill a funkcibgomb funkcidjanak leirasahoz jut. =

Ehhez a funkcidhoz egér hasznalata szilkséges. Kovesse az
alabbiakat:

Valassza ki azt a funkciégombsort, amely a kivant funkcibgombot
tartalmazza

Az egérrel kattintson a sigé szimbdlumra, amita TNC a
funkciogombsor f6l6tt jelenit meg: Az egérmutaté kérddjellé valtozik

Vigye a kérdéjelet arra a funkciégombra, amelynek a magyarazatara
kivancsi, és kattintson az egérrel: A TNC megnyitja a TNCguide
sugot. Ha a kivéalasztott funkci6gombhoz nincs a sugé bizonyos
része hozzarendelve, a TNC megnyitja a main.chm konyvfajlt,
amelyben a keresési funkcié vagy a navigalas segitségével kézzel
kikeresheti a kivant magyarazatot

A kornyezetfiiggb sugd NC mondat szerkesztése kdzben is elérhetd:

Valasszon ki egy NC mondatot

A nyilbillenty(ikkel vigye a kurzort a mondatra

Nyomja meg a SUGO gombot. A TNC elinditja a sugé rendszert és
megjeleniti az aktiv funkcio leirasat (nem érvényes a

méllékfunkcidkra és olyan ciklusokra, melyeket a gép gyartoja
épitett be)

4.8 A TNCguide kornyezetf
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Navigalas a TNCguide sugéban

A legkdnnyebben az egérrel navigalhat a TNCguide sugoéban. A
képerny6 bal oldaldn megjelenik egy tartalomjegyzék. A jobbra mutaté
haromszogre kattintva megnyithatja az alarendelt szakaszokat, és a
megfeleld beirasra kattintva megnyithatja az egyes oldalakat. Azonos
modon lehet hasznalni, mint a Windows Explorert.

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

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

Funkcioé Funkciégomb

Ha a bal oldali tartalomjegyzék aktiv:
Valassza ki a fol6tte vagy alatta Iévé elemet
Ha a jobb oldali széveg 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 széveg ablak aktiv:

Nincs funkcidja

Ha a bal oldali tartalomjegyzék aktiv:
Zarja be a tartalomjegyzék egy agat.

Ha a jobb oldali széveg ablak aktiv:
Nincs funkcioja

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

Ha a bal oldali tartalomjegyzék aktiv:

Kapcsolja at a flilet a tartalomjegyzék
megjelenitése, a targymutaté megjelenitése és

a teljes szévegben térténd keresési funkcio,

valamint a jobb oldali képernyé&félre vald

atvaltas kozott

Ha a jobb oldali széveg ablak aktiv:

Ugorjon vissza a bal oldali ablakra

Ha a bal oldali tartalomjegyzék aktiv:

Vélassza ki a folotte vagy alatta 1évé elemet

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

Az utoljara megijelenitett oldal kivalasztasa
<=
158
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Funkcio Funkciégomb
Lapozzon el6re, ha a "valassza az utoljara
mutatott oldalt" funkciét hasznalta. =

Mozgas egy oldallal feljebb
Mozgas egy oldallal lejjebb

A tartalomjegyzék megjelenitése vagy elrejtése KoNVUTAR
=

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

dszer (FCL3 funkcid)

/4

A TNCguide fokuszat a TNC belsdleg iranyitja, @ [ esuroe
vezérlével a TNCguide megnyitasa alatt is
dolgozhat. Ha a teljes képernyd aktiv, a

fokuszvaltas el6tt a TNC automatikus csokkenti az

ablak méretét

A TNCguide bezarasa F——
BEFEJEZES

”

6 sugoéren

”
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Targymutato

A Kézikonyv legfontosabb témai fel vannak sorolva a targymutatban o T _ remeen
(Index ful). Ezeket kbézvetlendil kivalaszthatja az egérrel vagy a e —
~ 3D-kosketusjsriesteli™
kurzorgombokkal. Eriisisten woriorod
kytkeud {
A bal oldal aktiv. Ll e
Kosketustulosten va
Valassza az Index fllet Saiiaae
Aktivalja a Kulesszo beviteli mez6t
irja be a kivant témahoz tartozé szét. A TNC et (-
szinkronizalja a targymutatot és |étrehoz egy listat, el &
amelyben kénnyebben megtalalhatja a targyat, vagy e L
Leveyden ulkopuolinel reian/ynpyrakaulan avulla
Jelolje ki a kivant kulcsszét a nyilbillentytikkel. Lansuiassanenisen
Mittauksen tila
. . , . Mittaustulokset Q-pa:, ‘upyrén keskipisteen asetus kolnen
Hivja be az ENT gombbal a kivalasztott kulcsszéval n— o e E
kapCSOlatOS informa'ciékat VISszA ELORE OLDAL OLDAL KONYVTAR TNCGUIDE TNCGUIDE
’ = -— t ‘ E KILEPES BEFEJEZES

Keresés a teljes szovegben

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

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

Adja meg a kivant szét, majd nyugtédzza az ENT
gombbal: a TNC kilistazza az 0sszes forrast, ami
tartalmazza a szo6t

Jeldlje ki a nyilbillentylkkel a kivant forrast

Nyomja meg az ENT gombot, igy a valasztott
forrashoz ugorhat

A teljes szévegben torténd keresés csak egyes szavaknal
@ hasznalhaté.

Ha aktivélja 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
szbvegtorzset.
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Aktualis sugéfajlok letoltése

A TNC szoftverhez tartozé sugoéfajlokat megtalalja a HEIDENHAIN
honlapon www.heidenhain.de az alabbi helyen:

Szolgaltatasok és dokumentacio

Dokumentacid / Informacié

Felhasznal6i dokumentacio

TNCguide

Valassza ki a kivant nyelvet, példaul angolt. Ekkor latni fogja a
megfeleld sugofajlokat tartalmazo ZIP fajlt

TNC vezérl6k
TNC 500 sorozat
Kivant NC szoftver szama, pl. iTNC 530 (340 49x-06)

Valassza ki a kivant nyelvi verziét az Online Help (TNCguide)
tablazatbol

Toltse le a ZIP fijlt és bontsa ki
Masolja a kibontott CHM fajlokat a TNC TNC:\tncguide\en

koényvtaraba, vagy a megfeleld nyelv( alkdnyvtarba (lasd az alabbi

tablazatot is)

Ha a TNCremoNT segitségével kivanja a CHM fajlokat a

@ TNC-hez tovabbitani, akkor az

Extras>Configuration>Mode>Transfer in binary
format(atalakitas binaris formatumra) menu-tételben be
kell irni a a.CHMKkiterjesztést.

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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) Nyelv TNC kényvtar
.G Orosz TNC:\tncguide\ru
=

c Kinai (egyszerUsitett) TNC:\tncguide\zh
=)

Y Kinai (hagyomanyos) TNC:\tncguide\zh-tw
™

=1l Szlovén (szoftver opcio) TNC:\tncguide\sl
E Norvég TNC:\tncguide\no
N 4

[ Szlovak TNC:\tncguide\sk
()

‘l;l, Lett TNC:\tncguide\lv
'g Koreai TNC:\tncguide\kr
e Eszt TNC:\tncguide\et
o) . .

o)) Torok TNC:\tncguide\tr
N

a Roman TNC:\tncguide\ro
0 Litvan TNC:\tncguide\lt
(*2]

(o)

=

4.8 A TNCguide kornyezetf
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5.1 Szerszamadatok megadasa

5.1 Szerszamadatok megadasa

El6tolas F

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

Bevitel

Az elétolas megadhaté a T mondatban és minden pozicionald
mondatban (l&4sd “Szerszdmmozgésok programozasa DIN/ISO
formatumban” 98 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 adhatd meg.

Ervényességi id6tartam

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

Valtoztatas program futasa kézben

Programfutas kdzben az el6tolas az F override-gombbal
szabdlyozhaté.

Féorso-fordulatszam S

Az S forso-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 féorso-fordulatszamot a
T mondatban, csak a fordulatszam értéket megadva:

Az orsdsebesség programozdsahoz, nyomja meg az
S gombot az alfanumerikus billenty(izeten.

Adja meg az uj féorso fordulatszamot.

Valtoztatas program futasa kézben

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

164
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5.2 Szerszamadatok

Szerszamkorrekcié kovetelményei

A palyakontur programozasat altalaban a mihelyrajz méretezése
alapjan készitik. Ahhoz, hogy a TNC kiszamitsa a szerszam
kozéppontjanak palyajat — azaz a szerszamkorrekciét —, minden
alkalmazott szerszam esetén meg kell adnia a szerszam hosszat és
sugarat.

A szerszamadatok megadhatok kozvetleniil az alkatrészprogramban a
G99 funkcidval, vagy egy kildn szerszamtablazatban. A
szerszamtablazatban tovabbi adatok is megadhatdk az egyes
szerszamokhoz. A TNC figyelembe veszi a szerszam 6sszes
megadott adatat programfutas kézben.

Szerszamszamok és szerszamnevek

Minden szerszamot egy 0 és 30000 kdzbtti szdm azonosit. Amikor a
szerszamtablazattal dolgozik, akkor nevet is adhat a szerszdmnak. A
szerszam neve legfeljebb 32 karakter lehet.

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

Szerszamhossz L
Az L szerszamhosszt mindig a szerszam referenciapontjara vonatkozé
abszolut értékként kell megadni. A teljes szerszamhossz

elengedhetetlen a TNC szamara, mivel igy tud szamos funkciot
végrehaijtani, beleértve a tébbtengelyes megmunkalast.

Szerszamsugar R

Az R szerszamsugar kézvetlenll megadhato.

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Szerszamadatok

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 mondatéban.

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 megengedheté maximalis delta érték + 99,999
mm lehet.

szerszam grafikus megjelenitését. A munkadarab

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

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

Szerszamadatok bevitele a programba

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

A szerszam meghatarozasahoz nyomja meg a TOOL DEF gombot.

Szerszam szama: Minden szerszam egyedileg
bl azonosithaté a szamaval

Szerszamhossz: A szerszamhossz korrigalt értéke

Szerszamsugar: A szerszamsugar korrigalt értéke

a programozasi parbeszédablakban. Ehhez nyomja meg

Q A szerszam hosszat és sugarat kozvetlenul is megadhatja
a kivant tengely funkciégombijat.

Példa
N40 G99 TS L+10 R+5 *
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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 tarolando
szerszamok szamat. Lasd még a Szerkeszt6 funkciokat a fejezet
kés6bbi részében. Ahhoz, hogy egy szerszamhoz tébb korrekcids
értéket is megadhasson (a szerszamszam indexelésével), allitsa a
7262 gépi paramétert 0-t6l eltérd értékre.

Szerszamtablazatot kell hasznalni, ha
egynél tdbb hosszkorrekcids értékkel rendelkezd indexelt
szerszamokat kivan hasznalni, pl. Iépcs6s furét ((lasd 174 oldalon))
automata szerszamcserél6 esetén

a TT 130 automatikus szerszambemérd hasznalata esetén (lasd a
Tapintéciklusok Felhasznaloi kézikdonyvet)

a G122 ciklussal szeretné nagyolni a kontuart, (lasd “Felhasznaloi
kézikdnyv ciklusokhoz, KINAGYOLAS”)

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

a forgacsolasi adatok automatikus kiszamitasa esetén

5.2 Szerszamadatok

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 szerszdmot meghivja a programba. Szerszam neve?

Beviteli tartomany: max. 32 karakter, csak nagybetiik, sz6k6z6k
nélkul.

Szerszamtablazatok korabbi iTNC 530, TNC szoftver verzidju
vezérl6be valod atvitelkor, a szerszam neve nem lehet hosszabb 16
karakternél, mert kildnben a TNC levagva olvassa be 6ket. Ez a
Testvérszerszam funkcidval kapcsolatos hibakhoz vezethet.

L L szerszamhossz korrekcios értéke Szerszamhossz?
Beviteli tartomany mm-ben: -99999.9999 és +99999.9999 ko6z6tt
Beviteli tartomany inch-ben: -3936.9999 és +3936.9999 kozott

R R szerszdmsugar korrekcios értéke Szerszamsugar R?
Beviteli tartomany mm-ben: -99999.9999 és +99999.9999 kdzott
Beviteli tartomany inch-ben: -3936.9999 és +3936.9999 kdzott

R2 A szerszam 2 sugara téruszos forgacsoldszerszamoknal (csak Szerszamsugar R2?
goémbveégl vagy téruszos forgacsoldszerszamokkal torténd
megmunkalasi mlveletek grafikus megjelenitéséhez vagy 3D-s
sugarkorrekciohoz alkalmazhato)

Beviteli tartomany mm-ben: -99999.9999 és +99999.9999 ko6zott
Beviteli tartomany inch-ben: -3936.9999 és +3936.9999 kozott

HEIDENHAIN iTNC 530 167 @




5.2 Szerszamadatok

Rovidités Bevitel Parbeszéd

DL Az L szerszamhossz delta értéke. Szerszamhossz rahagyasa?
Beviteli tartomany mm-ben: -999.9999 és +999.9999 kozo6tt
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 szerszimtengelyen?
Beviteli tartomany mm-ben: 0 és +99999.9999 kozott
Beviteli tartomany inch-ben: 0 és +3936.9999 kdézott

ANGLE Maximalis fogasvételi szdg valtakozé iranyl megmunkalashoz 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 sz6koz karakter Tgen =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 figgé funkcié. A Maximalis éltartam?
gépkonyvben bévebb informaciét talal.
Beviteli tartomany: 0 és 9999 perc kdzott

TIME2 Maximalis éltartam percben, TOOL CALL soran: Ha a szerszam  Maximalis éltartam TOOL CALL
aktualis kora meghaladja ezt az értéket, akkor a TNC kicseréli a esetén?
szerszamot a kdvetkez6 TOOL CALL soran (lasd meg:
AKT.IDO).
Beviteli tartomany: 0 és 9999 perc kdzo6tt

CUR.TIME A szerszam aktualis kora percben: A TNC automatikusan szamolja Aktualis éltartam?
az aktualis éltartamot (CUR.TIME). Hasznalt szerszamoknal
megadhat egy kezdé értéket.
Beviteli tartomany: 0 és 99999 perc kozott

DOC Megjegyzés a szerszamhoz. Szerszamleiras?
Beviteli tartomany: max. 16 karakter

PLC A PLC-be kildend6 informaciok az adott szerszamrol. PLC allapot?
Beviteli tartomany: 8 bit-kodolt karakter
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Roévidités

Bevitel

Parbeszéd

PLC-VAL

A PLC-be kildendd értékek az adott szerszamrol.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és +99999.9999 kbz6tt

PLC érték?

PTYP

Szerszamtipus kiértékeléshez a helytablazatban.

Beviteli tartomany: 0 és +99 kozott

Szerszamtipus a helytablazathoz?

NMAX

Fordulatszam hatarértéke. A rendszer figyeli a programozott
értéket (hibalizenet), és a potméterrel gyorsitott
orsofordulatszamot is. Funkcid kikapcsolva: —

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 visszahlUzza-e a szerszamot a szerszamtengely pozitiv
irdnyaban, hogy az ne hagyjon nyomot a konturon. Ha Y van
megadva, a TNC visszahlzza a szerszamot a kontarrél 30 mm-re,
feltéve, hogy ezt a funkciot aktivalta az NC programban az M148
funkcioval(lasd “Szerszam automatikus visszahuzasa a konturtol
NC stop esetén: M148” 339 oldalon)

Bevitel : Y és N

Szerszamot visszahuz I/N?

5.2 Szerszamadatok

P1..P3

Gépfiiggd funkcid: PLC-re torténd értékatvitel. Lasd a gépkonyvet
Beviteli tartomany: -99999.9999 és +99999.9999 kozott

Erték?

KINEMATIC

Gepflgg6 funkcid: Kinematikai leiras fliggdleges marofejekhez,
amit a TNC az aktiv gépi kinematikdhoz ad hozza. Az elérhet6
kinematikai leirasok hozzarendelése a KINEMATIKA
HOZZARENDELES funkciogombbal lehetséges (Lasd még “A
szerszamtart6 kinematikaja” 177. oldal)

Beviteli tartomany: max. 16 karakter

Hozzaadott kinematikai leiras?

T-ANGLE

A szerszam pontszdge. A Kézpontositas ciklus (Ciklus 240)
hasznalja, hogy kiszamitsa a kozépmélységet a kezdd atmérébdl

Beviteli tartomany: -180 és +180° kozott

Pontszog (Tipus: FURAS+SULLY)?

PITCH

Szerszam menetemelkedése (még funkcid nélkiili)
Beviteli tartomany mm-ben: 0 és +99999.9999 kozott
Beviteli tartomany inch-ben: 0 és +3936.9999 kozott

Menetemelkedés (csak TAP tipus)?

AFC

Vezérlés bedllitas az AFC adaptiv el6tolas vezérléshez, amelyet
az AFC.TAB tablazat NEV oszlopaban adott meg. Hasznalja a
visszacsatold vezérlés stratégiat a AFC VEZERLES BEALLITAS
HOZZARENDELESE funkciégombbal (3. funkciégombsor)

Beviteli tartomany: max. 10 karakter

Visszacsatol6 vezérlési stratégia?

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Szerszamadatok

Rovidités Bevitel Parbeszéd
DR2TABLE 3D-ToolComp szoftver opcid: adja meg annak a korrekcios Korrekciés érték tablazat?
tablazatnak a nevét, amibdl a TNC kiveszi a szogfiiggé DR2
Beviteli tartomany: max. 16 karakter fajl kiterjesztés nélkal
UTOLJARA_H Annak a datuma és ideje, amikor a TNC utoljara szurta be a Az utolso szerszamhivas datuma/ideje?
ASZNALT szerszamot TOOL CALL-on keresztul.
Beviteli tartomany: max. 16 karakter, formatuma belséleg
meghatarozott: datum = éééé.hh.nn, idé = 66.pp)
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Szerszamtablazat: Sziikséges szerszamadatok az automatikus
szerszambeméréshez

olvashat a Felhasznaléi kézikdnyv ciklusprogramozashoz

O Az automatikus szerszambemeérési ciklusokrdl bévebben

leirasban.

Rovidités

Bevitel

Parbeszéd

CuT

Forgacsoldélek szama (max. 99 él)

Beviteli tartomany: 0 és 99 kdzott

Forgacsoléélek szama?

LTOL

Az L szerszdmhossz megengedhet6 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?

5.2 Szerszamadatok

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 ko6zo6tt

Beviteli tartomany mm-ben: 0 és +0.9999 koz6tt

Beviteli tartomany inch-ben: 0 és +0.03936 kozott

Kopasi tiirés: sugar?

R2TOL

Az R2 szerszamsugar megengedhetd eltérése kopasérzékelésnél.
Ha a megadott értéket tullépi, a vezérlés letiltja a szerszamot
(L allapot). Beviteli tartomany: 0 és 0,9999 mm ko6z6tt

Beviteli tartomany mm-ben: 0 és +0.9999 ko6zott
Beviteli tartomany inch-ben: 0 és +0.03936 k&z6tt

Kopasi tiirés: 2. sugar?

DIRECT.

Szerszam forgasiranya dinamikus szerszambemérés esetén

Forgasirany (M3 =-)?

TT:R-OFFS

Szerszamhossz mérés: A szerszam kdzéppontjanak és a bemérd
kdézéppontjanak eltérése. Preset érték: Szerszamsugar R (NO ENT
jelentése: R).

Beviteli tartomany mm-ben: -99999.9999 és +99999.9999 kozott
Beviteli tartomany inch-ben: -3936.9999 és +3936.9999 kdzott

Szerszam eltolas: sugar?

TT:L-OFFS

Sugar mérése: szerszam also fellilete és a beméré felsé felllete
kdzotti tavolsag, kiegészitve az MP6530 paramétert. Alapérték: 0

Beviteli tartomany mm-ben: -99999.9999 és +99999.9999 kozott
Beviteli tartomany inch-ben: -3936.9999 és +3936.9999 kozott

Szerszam eltolas: hossz?

HEIDENHAIN iTNC 530

" @



5.2 Szerszamadatok

Rovidités

Bevitel

Parbeszéd

LBREAK

Az L szerszamhossz megengedhett 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 kozott

Beviteli tartomany inch-ben: 0 és +0.129 k6z6tt

RBREAK

Az R szerszamsugar megengedhetd 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 kdz6tt

Beviteli tartomany inch-ben: 0 és +0.03936 kodzott
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Szerszamtablazat: Szerszamadatok a sebesség/elétolas
automatikus szamitasahoz

Rovidités Bevitel

Parbeszéd

TYPE Szerszam tipus: Nyomja meg a TiPUS VALASZTAS
funkciégombot (3. funkcidgombsor); a TNC megjelenit egy ablakot,
ahol kivalaszthatja a szerszamtipust. A funkciok aktualisan csak a
FURAS és MARAS szerszamtipusok esetén valaszthaték

Szerszam tipusa?

TMAT Szerszam anyaga: Nyomja meg az ANYAG VALASZTAS
funkciégombot (3. funkcidgombsor); a TNC megjelenit egy ablakot,
ahol kivalaszthatja a szerszam anyagat

Beviteli tartomany: max. 16 karakter

Szerszam anyaga?

CDT Forgacsolasi adattablazat: Nyomja meg a CDT VALASZTAS
funkcidbgombot (3. funkcidgombsor): a TNC megjelenit egy eléugrd
ablakot, ahol kivalaszthatja a forgacsolasi adattablazatot

Beviteli tartomany: max. 16 karakter

Forgacsolasi adattablazat neve?

5.2 Szerszamadatok

Szerszamtablazat: Szerszamadatok a 3D-s kapcsolé tapintokhoz
(csak ha az MP7411 paraméter 1. bitje 1, lasd a Tapintéciklusok
kézikonyvet)

Roévidités Bevitel

Parbeszéd

CAL-OF1 A bemérés alatt a TNC ebbe az oszlopba menti a 3D-s tapintd
referenciatengelyének eltérését a kozépponttdl, ha a szerszam
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 koz6tt

A ref. tengely eltérése a kozépponttol?

CAL-OF2 A bemérés alatt a TNC ebbe az oszlopba menti a 3D-s tapinto
melléktengelyének eltérését a kdzépponttdl, ha a szerszdm szdma
fel van tlintetve a bemérés meniiben

Beviteli tartomany mm-ben: -99999.9999 és +99999.9999 koz6tt
Beviteli tartomany inch-ben: -3936.9999 és +3936.9999 koz6tt

Melléktengely eltérése a kozépponttol?

CAL-ANG A bemérés alatt a TNC ebbe az oszlopba menti a 3D-s tapintéval
kalibralt f6ors6szdget, ha a szerszam szama fel van tiintetve a
bemérés menliben

Beviteli tartomany: -360° és +360° kdzott

Féorsé szoge kalibralashoz?
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5.2 Szerszamadatok

Szerszamtablazat szerkesztése

Az alkatrészprogram végrehajtasa alatt aktiv szerszamtablazat SoorS=0DLASRE S2arkas2iasa prosrabeuitel
jelolése TOOL.T. A TOOL.T tablazat csak a gépi izemmaodokban SHars=an Wess=s ¥
szerkeszthet6. A tovabbi szerszamtablazatokat — archivalasahoz vagy " g
programteszthez — .T kiterjesztéssel, de mas névvel kell megadni. : = b —=
q Dpg +50 +4 +0
A TOOL.T szerszamtablazat megnyitasahoz: I, s 3 s -
8 D16 -80 +8 +0
, . ’ v . e L] D18 +80 +9 +0 = =
Valassza ki a kivant Gzemmaodot. g = 3 H T Eﬁ?
saceszar A szerszamtablazat kivalasztasahoz nyomja meg a - de 13 f§ =
T SZERSZAMTABLAZAT funkciogombot o2 e od+
O SIEIISITE
Kapcsolja a SZERKESZTES funkciégombot BE 6% SCNmd 08:58 [ gro0n |
—_ e ,”P b | 9 X +20.707 +16.787 2  +108.258| & %E
allasba. wB +0.0004C +0.000
. L. PP e g S1 ©.800 &q
Barmely masik szerszamtablazat megnyitasahoz 52 s PR S— R 75
L, . . L , " , KEZDES VEGE OLDAL OLDAL SZERKESZT SZERSZAM- HELYLISTA 5
Vélassza ki a Programbevitel és szerkesztés izemmaédot. T i 1 l |« et VEGE

Hivja be a fajlkezel6t
G ;
— A fajltipus kivalasztasahoz nyomja meg a TIPUS
VALASZTAS funkciégombot.

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

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

Amikor egy szerszamtablazatot szerkesztésre megnyit, akkor a
nyilakkal vagy a funkcigombokkal lehet Iéptetni kbzottik a kivant
pozicibig. A tarolt adatokat felllirhatja vagy bevihet Uj értékeket. A
koévetkez6 funkciok érheték el szerkesztéskor, lasd az alabbi
tablazatot.

Ha a tablazatban Iévd 6sszes adat nem fér ki egy képernybére, a
tablazat tetején a >> vagy a << szimbdlum lathato.

Szerszamtablazat szerkeszt6 funkcioi Funkciégomb

Ugras a tablazat elejére Kezoes

&

Ugras a tablazat végére

<
m
o]
m

Ugréas az el6z8 tablazatoldalra oLoAL

Ugras a kovetkez6 tablazatoldalra oLpaL

Szerszam nevének megkeresése a tablazatban szeRszan-

KERESESE

Szerszamadatok megjelenitése oszlopokban,
vagy egy szerszam Osszes adatanak FoRrasn

megjelenitése egy teljes oldalon
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Szerszamtablazat szerkeszté funkcioi

Funkciégomb

Ugras a sor elejére

SOR
KEZDETE

Ugras a sor végére

i | 1

Kijelélt 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 funkcio csak akkor aktiv, ha
engedélyezi, hogy egy szerszamhoz tébb
korrekcios érték legyen tarolva (az MP7262
paraméter nem 0). A TNC az utolsé index utani
szerszamadatokat atmasolja és ndveli az indexet
1-gyel. Alkalmazas: pl. Iépcsés furd, tobb
hosszkorrekcids értékkel

SOR BEIL-

LESZTESE

Aktualis sor (szerszam) torlése: a TNC ezutan torli
a tablazatban Iévé sor tartalmat. Ha térlend6
szerszamot ad meg a helytablazatban, akkor ezen
funkcié mikodését az MP 7263 hatarozza meg
(lasd “Az altalanos felhasznaloi paraméterek
felsorolasa” 597 oldalon)

SOR

TORLESE

Tarolasi hely szamanak kijelzése/elrejtése

2ZSEBSZAM-
KIJELZES

ELREJTESE

Minden szerszam kijelzése/csak annak a
szerszamnak a kijelzése, amelyik el van mentve a
helytablazatban

SZERSZAM-

KIJELZES
ELREJTESE

Kivalasztott szerszam nevére keresés a
szerszamtablazatban. A TNC egy felugro
ablakban listazza ki az azonos neviieket, ha a
talalt szerszamok ezzel a névvel vannak.
Kattintson kétszer a megfelel6 szerszamra az
ablakban, vagy valassza ki a nyilbillenty(kkel,
nyugtédzza az ENT gombbal és a TNC megijeldli a
kivalasztott szerszamot.

AKT. SZER-
SZAMNEVET
KERES

Kilépés a szerszamtablazatbol

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

alkatrészprogramot

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Szerszamadatok

Kiegészité megjegyzések a szerszamtablazatokhoz

A 7266.x paraméterben hatarozhatja meg, hogy mely adatok vihet6k
be a szerszamtéblazatba, és hogy milyen sorrendben jelenjenek meg

az adatok.

=)

176

Felllirhatja a szerszamtablazat egyes sorait vagy
oszlopait egy masik fajl tartalmaval. El6feltételek:

A célfgjinak 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” 117 oldalon).
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A szerszamtarté kinematikaja

&)

A TOOL.T szerszamtablazat KINEMATIKA oszlopaban minden
szerszamhoz hozzarendelhet egy tovabbi kinematikai leirast. A
legegyszeriibb esetben ez a szerszamtartd kinematika tudja szimulalni
a kupos befogodszarat, hogy az bekeriilhessen a dinamikus
Utkdzésfigyelésbe. Ezzel a funkcidval nagyon egyszeriien
integralhatok ferde fejek a gép kinematikai leirasaba.

A TNC-t a szerszamgépgyarténak adaptalnia kell, hogy
figyelembe tudja venni a szerszamtarto kinematikajat. A
gépgyartonak féként szerszamtartd kinematikat vagy
paraméterezhet6 szerszamtartdkat kell biztositania. Lasd
a gépkonyvet.

A HEIDENHAIN biztositja a szerszamtarté kinematikat a
HEIDENHAIN tapintékhoz. Ha sziikséges, forduljon a
HEIDENHAIN képviselethez.

@

A szerszamtart6 kinematika hozzarendelése
Szerszamtarto kinematika szerszamhoz valé rendeléséhez, kbvesse
az alabbi eljarast:

Valasszon ki egy gépi uzemmodot
Valassza a szerszamtablazatot: nyomja meg a
SZERSZAMTABLAZAT funkcibgombot

Kapcsolja a SZERKESZTES funkciégombot BE
allasba

SZERSZAM-
LISTA
YA

SZERKESZT
kT] BE

Vélassza az utolso funkcidgombsort.
pr— Elérhet6 kinematika lista megjelenitése: a TNC
megjeleniti az 6sszes szerszamtartd kinematikat
(.-TAB fajlok) és valamennyi, kordbban
paraméterezett szerszamtartd kinematikat (.CFX
fajlok). Tovabba, az ablakban az aktualisan aktiv
szerszamtarto kinematika elénézete is lathato

KIJELOLES

Valassza ki a kivant kinematikai konfiguraciot a
nyilbillentylikkel és nyugtazza a valasztast az OK
gombbal.

Vegye figyelembe a szerszamtart6 kezel6 és a Dinamikus
Utkdzésfelligyelet (DCM) 6sszehangolasarol széld
informacidkat: Lasd “Szerszamtarté kezelé (DCM szoftver
opcio)” oldal 363.

(J
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5.2 Szerszamadatok

Egyes szerszamadatok felulirasa kiils6 PC
segitségével

Egy klldnésen kényelmes lehetdséget nyujt a HEIDENHAIN
TNCremoNT adatatviteli szoftvere a szerszamadatok kiilsé PC-n
torténd felllirasahoz (lasd “Adatatviteli szoftver” 563 oldalon). Ezt
szokas alkalmazni kiilsé szerszambeméré hasznalatakor, ha késébb
at akarjuk vinni az adatokat a TNC-re. Kévesse 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 mésolt TST.T szerszamtablazatot kildje 4t 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 kerlljenek. A szerszamszamoknak (T oszlop) nem
kotelez6 egymast koveté szamoknak lennitk

Valassza a TNCremoNT szoftverben az <Extrak> és a <TNCcmd>
menlpontot: ez elinditia a TNCcmd elemet

A TST.T atviteléhez a TNC-re, adja meg a kdvetkez6 parancsot és
er@sitse meg az Enter gombbal (Iasd az abran):
put tst.t tool.t /m

Az adatatvitel alatt csak azon szerszamadatok fellilirasa

@ torténik meg, amelyeket az alfajl (példaul a TST.T)
tartalmaz. A tobbi szerszamadat a TOOL.T tablazatban
valtozatlan marad.

A szerszamtablazatok TNC fajlkezel6 alkalmazasaval
tortén6é masolasanak menete a fajlkezelés részben van
leirva (lasd “Tablazat masolasa” 119 oldalon).
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L 28
+12.5 +2
+23.13 Gl o

ITNCcmd — WIN32 Command Line Client for HEIDENHAIN Controls — Uersion: 3.86
IConnecting with iTNC538 (166.1.18@.23>._.
[Connection estahlished with iTNC53@, NC Software 348422 601

TNC:\> put tst.t tool.t /m.
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Helytablazat szerszamcserél6hoz

&)

Automatikus szerszamcseréhez szilkség van a TOOL_P.TCH
helytablazatra. A TNC tébb helytablazatot tud kezelni kiilonb6z6
fajlnevekkel. Szerszamhely tablazat aktivizélasa programfutashoz: ki
kell valasztani a Programfutas izemmdd faljkezel6jében (status M).
Kildnb6z6 szerszamtarak kezeléséhez a helytablazatban (a helyszam
indexelésével) allitsa a 7261.0 — 7261.3 gépi paramétereket 0-t6l
eltérd értékre.

A szerszamgépgyarto a gép igényeihez igazitja a
helytablazat nagysagat. Tovabbi informaciokat a
Gépkonyv szolgaltat.

A TNC maximum9999 tarhelyet tud vezérelni a helytablazatban.

Helytablazat szerkesztése Programfutas lizemmaédban

Valassza a szerszamtablazatot: nyomja meg a
SZERSZAMTABLAZAT funkciégombot

A helytablazat kivalasztasahoz nyomja meg a
HELYTABLAZAT funkciégombot.

Allitsa a SZERKESZT funkciégombot BE allasba.
Lehet, hogy az On gépén ez nem sziikséges, vagy
akar nem lehetséges. Vegye figyelembe a Gépkonyv
eldirasait.

SZERSZAM-
LISTA

Tiu

HELYLISTA

|

SZERKESZT

k] e

HEIDENHAIN iTNC 530

Szerszamhely lista szerkesztése fﬁzﬁ:;;
Szerszam sorszama °7?

M
1 1 Dz E
2 P D4 N
3 3 DB e
a a b8
5 5 D10
S s
H B E O
: i b 7
9 9 D18
o S
11 11 D22 T mn
B 4 % 11
=
w5 % WY
15 15 D30
B & M B
1?7 1?7 D34
. [+
8% S-IST
8% SCNm1 08:56 ||y, |
X +20.707 +10.707 2 +180.250| & &
#*B +0.000 #C +0.000
S
03
2 S1 ©0.000 |
PILL. @: 20 TS z/s 1875 F o M5 /8
KEZDES VEGE OLDAL OLDAL SZERKESZT UJRA SZERSZAM-
e | ST é_x;m VEGE

" @

5.2 Szerszamadatok



5.2 Szerszamadatok

Helytablazat kivalasztasa a Programbevitel és
szerkesztés lizemmodban

PGM
MGT

Hivja be a fajlkezel6t

A fajltipus kivalasztasahoz nyomja meg a TiPUS
VALASZTAS funkciégombot.

A .TCH tipusu fajlok megjelenitéséhez 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

KIVALASZT funkciégombbal

Roévidités Bevitel Parbeszéd

P Tarhely azonositéja a szerszamtarban -

T Szerszam szama Szerszam szama?

ST Kuildnleges szerszam nagy sugarral, ami tobb helyet igényel a Kiilonleges szerszam?
szerszamtarban. Ha a specialis szerszam atér az el6tte és a mogotte
Iévd szerszamhelybe is, akkor azokat le kell zarni az L oszlopban (L
allapot)

F Fix szerszam szam. A szerszam mindig ugyanabba a tarhelybe kerl Rogzitett hely? Igen = ENT /
vissza a szerszamtarban Nem = NO ENT

L Tiltott hely (lasd még: ST oszlop) Lezart tarhely: Igen = ENT /

Nem = NO ENT

PLC A PLC-be kuldendd informacidk az adott szerszamhelyrél PLC allapot?

TNAME Szerszamnév kijelzése a TOOL.T tablazatbdl -

DOC A TOOL.T tablazatbdl szerszamahoz tartozé megjegyzés kijelzése -

PTYP Szerszam tipusa. A funkciot a gépgyartd 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 Tarhely 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 tarhelytdl balra

Tiltva a tarhelytél balra?

LOCKED_RIGHT  Box tar: Tiltva a tarhelytél jobbra

Tiltva a tarhelytél jobbra?

S1..S5

A funkciot a gépgyartd hatarozza meg. Tovabbi informaciokat a
gépkonyvben olvashat

Erték?
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Helytablazat szerkeszt6 funkcioi
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5.2 Szerszamadatok

iHEE

Szerszamszam (T oszlop) visszaallitasa TorLes

0szLoP

Ugras a kovetkezd sor elejére KoveTK.

Oszlop visszaallitasa eredeti allapotba. Csak az ReseT
RSV, LOCKED _ABOVE, LOCKED BELOW,
LOCKED_LEFT és LOCKED_RIGHT oszlopok

esetén alkalmazhaté

o
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5.2 Szerszamadatok

Szerszamadatok hivasa

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

Vélassza ki a szerszamhivas funkciot a TOOL CALL gombbal.

TOOL
CALL

182

Szerszam szama: Adja meg a szerszam szamat vagy
nevét. A szerszamot egy G99 mondatban vagy a
szerszamtablazatban kell meghatarozni. Nyomja meg
a SZERSZAMNEYV funkciégombot a név
megadasahoz. A TNC automatikusan idézdjelbe teszi
a szerszam nevét. A szerszamnév mindig az aktiv
TOOL.T szerszamtablazatra vonatkozik. Ahhoz, hogy
egy szerszamot mas korrekcios értékekkel hivjon
meg, adja meg a szerszamtablazatban a tizedespont
mogott meghatarozott indexet is. A KIVALASZT
funkcidgombbal el6hivhat egy ablakot, ahol anélkdl
valaszthat ki egy, a TOOL.T tablazatban
meghatarozott szerszamot, hogy kdzvetleniil meg
kellene adnia a szamat vagy a nevét:Lasd még
“Szerszamadatok szerkesztése a kivalasztasi
ablakban” 183. oldal.

Az orsé tengelye X/Y/Z: Adja meg a szerszamtengelyt.

Féorsé-fordulatszam S: A féorsé fordulatszama
megadhaté kézvetleniil 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
funkcibgombot.

Elétolas F: Az elStolas megadhato kdzvetlenul vagy a
TNC kiszamolja, ha forgacsolasi adattablazatokkal
dolgozik. Nyomja meg az F AUTOM. SZAMITAS
funkciégombot. A TNC az el6tolas felsé hatarat a
leglassabb tengely maximalis elétolasara korlatozza
(lasd az MP1010 paramétert). F a legk6zelebbi
pozicionalasig vagy TOOL CALL mondatig lesz
érvényes.

DL szerszamhossz rahagyas: Adja meg a delta értéket
a szerszamhosszra.

DR szerszamsugar rahagyas: Adja meg a delta értéket
a szerszamsugarra.

DR2 szerszamsugar rahagyas: Adja meg a delta értéket
a 2. szerszamsugarra.
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Szerszamadatok szerkesztése a kivalasztasi ablakban
A szerszamkivalasztasi felugrd ablakban a kijelzett szerszamadatokat
is szerkesztheti:

Hasznalja a nyilbillenty(iket a szerkesztendé érték soranak, majd
oszlopanak kivalasztasahoz: A vilagoskek hattér jeldli a
szerkeszthet6 mez6t

Allitsa a SZERKESZT funkciégombot BE allasba, irja be a kivant
értéket és nyugtdzza az ENT gombbal

Ha szukséges, valasszon tovabbi oszlopokat és ismételje meg a
fenti eljarast

A kivalasztott szerszam programba valé betdltéséhez nyomja meg
az ENT gombot

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Szerszamadatok

Szerszanevek keresése a kivalasztasi ablakban

A felugré szerszamvalaszt6 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/perc
fordulatszammal és 350 mm/perc el6tolassal. A tilméretes szerszam
hossz és sugar korrekcidja: 0,2 és 0.05mm, az alulméretes szerszam
sugar korrekcidja 1 mm.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1

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

Szerszam elévalasztasa szerszamtablazatnal

Ha szerszamtablazatokat hasznal, akkor a kdvetkezd szerszam
elévalasztasahoz a G51 funkciot alkalmazza. Egyszeriien adja meg a
szerszamszamot, vagy a megfelel6 Q paramétert, vagy a
szerszamnéyv tipusat idézdjelben.

184
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Szerszamcsere

Ez gépfuggd funkcié. Tovabbi informaciokat a Gépkdnyv
O szolgaltat.

Szerszamcsere-pozicio

A szerszamcsere-pozicidnak Utkdzés nélkil megkozelithetének kell
lennie. A szerszamcsere-poziciét az M91 és M92 mellékfunkciok
segitségével gépre vonatkozo koordinatakkal is megadhatja a
munkadarabra vonatkozo koordinatak helyett. Ha az els6
szerszamhivas el6tt T 0 mondatot programoz, a TNC a f6orsot a
szerszamtengelyen egy olyan pozicidba mozgatja, ami fliggetlen a
szerszam hosszatol.

Kézi szerszamcsere

Kézi szerszamcseréhez allitsa le a féorsot és mozgassa a szerszamot

a szerszamcsere-pozicioba:

Mozogjon a szerszamcsere-pozicidba programvezérléssel.

Szakitsa meg a programfutast (Iasd “Megmunkalas megszakitasa,”
oldal 543)

Cserélje ki a szerszamot.

Folytassa a programfutast (lasd “Programfutas folytatasa
megszakitas utan,” oldal 546)

Automatikus szerszamcsere

Ha a szerszamgép fel van szerelve automatikus szerszamcserélével,
a programfutas folyamatos. Amikor a TNC egy T mondathoz ér,
kicseréli az orséban lévé szerszamot egy masikra a szerszamtarbdl.

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Szerszamadatok

Automatikus szerszamcsere a szerszaméltartam leteltekor: M101

Az M101 funkcié fligg az egyes géptipusoktol. Tovabbi
@ informacidkat a Gépkodnyv szolgaltat.

Az automatikus szerszamcsere az aktiv sugarkorrekciéval
nem lehetséges, ha NC programot hasznal a
szerszamcseréhez. Tovabbi informaciokat a Gépkonyv
szolgaltat.

A TNC automatikusan szerszamot valt, ha az tullépi a TIME2
élettartamot, programfutas alatt. Ennek a mellékfunkcionak a
hasznalatdhoz a program elején aktivalni kell az M101 funkciét. Az
M101 hatasat az M102 torli. Amikor a TIME1-gyet eléri, akkor a TNC
csupan egy belsé markert helyez el, ami a PLC-n keresztil
kiértékelhetd.

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. ATNC
a szerszamtéblazat elején kezdi a keresést, és az elsé megtalalt
szerszamot helyezi be.

Automatikus szerszamvaltas torténik
az éltartam tullépését koveté NC mondat utan, vagy

a szerszaméltartam lejartat kdvetéen kb. egy perccel, vagy egy
kdvetkez6 NC mondattal (feltételezve a 100%-o0s potméter
beallitast)

(el6retekintés) alatt kdvetkezik be, a TNC var a
szerszamcserével az utan a mondat utanig, amelyikben a
sugarkorrekciot toroljuk.

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 pozicio kozott, ha
sziikséges.

A TNC nem cserél automatikusan szerszamot, amig egy
szerszamcsere program fut.

Vigyazat: A szerszam és a munkadarab veszélybe
@ keriilhet!

Kapcsolja ki az automatikus szerszamcserét az M102-vel,
ha kiilonleges szerszammal dolgozik (pl. tarcsamard),
mivel a TNC el6sz6ér mindig elhtizza a szerszamot a
munkadarabtdl a szerszamtengely iranyaban.
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Elofeltételek standard NC mondatokhoz G41, G42
sugarkorrekciéval

A testvérszerszam sugaranak meg kell egyeznie az eredeti szerszam
sugaraval. Ha a sugarak nem egyenléek, a TNC hibaiizenetet kiild, és
nem haijtja végre a szerszamcserét.

Sugarkorrekcié nélkili NC programokban a TNC nem ellenérzi a
testvérszerszam sugarat a szerszamcsere alatt.

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Szerszamadatok

Szerszamhasznalati teszt

A szerszamhasznalt teszt funkciot a gép gyartojanak kell
@ engedélyeznie. Lasd a gépkonyvet.

A szerszamhasznalati teszt funkcié eléfeltételei:

A gépi paraméter 2. bitjének beallitasa legyen 7246=1
A megmunkalasi iddmérd legyen aktiv a Programteszt izemmaodban

A hagyomanyos konturleiré program szimulaciéjanak be kell
fejez6dnie a Programteszt modban

megmunkalasi id6 szdmitasa ki van kapcsolva, akkor a
TNC egy olyan szerszamhasznalati fajlt hoz létre, ahol
valamennyi szerszdm egy alapértelmezett 10
masodperces éltartammal rendelkezik.

Q Ha nem érhetd el érvényes szerszamhasznalati fajl, és a

Szerszamhasznalati teszt beallitasok

A szerszamhasznalati teszt miikddésének modositasahoz egy adatlap
érhetd el, amiben a kdvetkezdket lehet meghivni:

Valassza a Mondatonkénti vagy a Folyamatos Programfutas
Uzemmadot.

Nyomja meg a Szerszamhasznalat funkciégombot: a TNC
megjelenit egy funkcidbgombsort a teszt funkcidival.

Nyomja meg a BEALLITASOK funkciégombot: a TNC megjeleniti az
adatlapot az elérhetd beallitadsokkal.

A kdvetkezb beallitasokat a Folyamatos / Mondatonkénti Programfutas
és a Programteszt Uzemmodokban kuilén-kilon is meghatarozhatja.

Ne hozzon létre szerszamhasznalati fajl bedllitast
A TNC nem hoz létre szerszamhasznalati fajlt.

Hozzon létre egyszeri szerszamhasznalati fajl beallitast

A TNC a kdvetkezd NC starttal, vagy a szimulacié elinditasaval
hozza létre az egyszeri szerszamhasznalati fajlt. Ezutan a TNC
automatikusan bekapcsolja a Ne hozzon létre szerszamhasznalati
fajlt moédot, hogy megelézze annak felllirasat a tovabbi NC startok
soran.

Uj szerszamhasznalati fajl 1étrehozasa médositasok utan vagy sziikség
szerint (alapbeallitas):

A TNC minden NC start, vagy minden szimulacié 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 S=erSzanolkaln. CaBhe MHEanyZAK] prosmoesited 4
A SZERSZAMHASZNALAT és a SZERSZAMHASZNALATI TESZT — B
funkcidgombokkal, a Programfutas Gizemmaod inditasa el6tt Nse 550 50 S1tag v, 5a6 2o i ©
ellenérizheti a programot, hogy a hasznalandd szerszamoknak elég No o0 Sae sea ziser = o}
hosszu-e a hatralévd éltartama. Itt a TNC ésszehasonlitja a E ‘ ©
szerszamtablazatban az éltartamnal szerepl6 pillanatnyi értéket a Nide Gaasslsen yiaa s, = E
szerszam-igényld fajlban szereplé névleges értékkel. Nida o Xro vempw 12118t Revex "Ly (S
Na3985 Go 40 X-30x o
Miutan megnyomta a SZERSZAMHASZNALATI TESZT foitesle melua iy = ";‘,
funkciégombot, a TNC a szerszamhasznalati teszt eredményét egy m— oy hdd
felugrd ablakban jeleniti meg. A felugré ablak bezarasahoz nyomja ox s 1801 o:00:00 || stoex | (o))
meg a CE gombot. +250.080 Y +0.000 2 -560.000| & %E N
*B +8.8088 #C +0.000 U)
A TNC a hasznalati id6ket egy kuilon fajlba menti, amelynek = SRR &3 I
kiterjesztése: pgmname.H.T.DEP (lasd “A MOD beallitas mddositasa PrLL. G20 s Zsies  re ns /e 5 .
fliggd fajloknal” 572 oldalon). A generalt szerszamhasznalati fajl az || l l ‘ e n
alabbi informaciokat tartalmazza: gpiall_t
Oszlop Jelentés
TOKEN TOOL: Szerszamhasznalati id6 egy

szerszamhivasra (TOOL CALL). Az adatok
idérendben vannak feltlintetve.

TTOTAL: Egy szerszam ¢sszes hasznalati
ideje

STOTAL: Egy alprogam hivasa (ciklusokat is
beleértve). Az adatok idérendben vannak
feltiintetve

TIMETOTAL: Az NC program 6sszes
megmunkalasi ideje a WTIME oszlopban
van feltlintetve. A PATH oszlopban a TNC
menti a megfeleld NC programok elérési
utjanak nevét. A TIME oszlop mutatja az
Osszes TIME bejegyzés 6sszegét (csak
forgd féorsé mellett, gyorsjarat nélkdil). A
TNC minden mas oszlopnal 0-t allit be

TOOLFILE: A PATH oszlopban a TNC
menti annak a szerszamtablazatnak az
elérési utjat, amellyel a Programtesztet
végezték. Ez lehetbve 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 Szerszadm indexe
NEV Szerszam neve a szerszamtablazatbol
TIME Szerszamhasznalati idé masodpercben

(el6tolas ideje)

WTIME Szerszamhasznalati idé masodpercben
(szerszamcsereék kdzotti 6sszes hasznalati id6)
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5.2 Szerszamadatok

Oszlop Jelentés
RAD R szerszamsugar + DR szerszamsugar-rahagyas
a szerszamtéblazatbdl. 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 szama programozva

1: A szerszam neve programozva

Egy paletta fajl esetében két mddja van a szerszamhasznélati teszt

futtatasanak:

A jel6ld a paletta fajl egy paletta-adatan van:
A TNC a szerszamhasznalati tesztet a teljes palettara végzi.

A jel6ld a paletta fajl egy program-adatan van:
A TNC a szerszamhasznalati tesztet a valasztott programra végzi.
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Szerszamkezel6 (szoftver opcio)

teljesen is ki lehet kapcsolni. A funkcidk pontos hasznalati
tartomanyat a gép gyartdja hatarozza meg, igy lasd a
gépkonyvet.

@ A szerszamkezel® gépfiiggd funkcio, amit részben, vagy

A szerszamkezel® segitségével a szerszamgép gyartdja sok
szerszam kezelésére vonatkozé funkcidval gazdagithatja a gépet.
Példak:
Szerszamadatok konnyen olvashato, és sziikség szerint
adaptéalhaté abrazolasa kit6lthetd adatlapokon

Az egyes szerszamadatok tetsz6leges leirasa az Uj tablazat
nézetben

A szerszamtablazat és a helytdblazat adatainak vegyes
megjelenitése

Szerszamadatok gyors valogatdsa egérrel

Grafikus segédletek hasznalata, pl. szerszamok vagy tarak
allapotanak kédolasa szinekkel

Valamennyi elérhet6 szerszam programspecifikus listaja
Szerszamok programspecifikus hasznalati sorrendje

Valamennyi szerszamadat masolasa és beillesztése, ami egy
szerszamhoz tartozik

Szerszamkezel6 hivasa

A szerszamkezel6 behivasa kiilonb6zé lehet, az alabbiak
@ szerint; lasd a gépkonyvet!

Valassza a szerszamtablazatot: nyomja meg a
Yiu SZERSZAMTABLAZAT funkcibgombot

Gorgessen at a funkciégombsoron

Valassza a SZERSZAMKEZELES funkciégombot: A

L TNC az uj tdblazat nézetbe valt (Iasd a jobb oldali
abrat)
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5.2 Szerszamadatok

Az Uj nézetben a TNC a kdvetkezd négy kartya regiszterben tarol

minden szerszamadatot:

Szerszamok:
Szerszamra vonatkozo informacio

Szerszamhelyek:
Szerszamhelyre vonatkozé informacio

Szerszamlista:

Az Osszes Programfutas médban, az NC programban kivalasztott
szerszam felsorolasa (csak miutan létrehozott egy
szerszamhasznalati fajlt, lasd “Szerszamhasznalati teszt,” oldal
188). A TNC a hianyz6 szerszamokat a SZERSZAM INFO
oszlopaban listazza ki, egy nincs meghatarozva piros széveggel
jeldlve.

T hasznalati sorrend:

A Programfutas izemmaddban a kivalasztott programba beszurt
valamennyi szerszam rendezett listaja (csak akkor, ha mar létezik
szerszamhasznalati fajl, 1asd “Szerszamhasznalati teszt,” oldal 188)
A TNC a hianyzo szerszamokat a SZERSZAM INFO oszlopaban
listdzza ki, egy nincs meghatarozva piros szoveggel jeldlve.

szerkesztheti, amita SZERSZAM ADATLAP funkciégomb
vagy az ENT gomb megnyomasaval aktivalhat, a
képernyén kijel6lt szerszamnal.

@ A szerszamadatokat csak kitdltheté adatlap nézetben
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Basic data Uear data Additional data Tool life data ' T
TL 40 LoL o i LeuTs ® TIME1 °
IR 2 TOR ® TANGLE 20 ©TIMEZ  © N
TR2 @ T DR2 @ (-PITCH o ® CUR TIME 1 -
< T-anGLE o xm " T rove ¢
Onmex -
TS data Cutting data Spec. functions
% CAL-OF1 @ T TYP —_VJ AFC Standard
¥ cAL-0F2 @ & T [ - | KINEMATIC
& CAL-ANG © =l DRZTRABLE
7 LAST USE 2010.05.04 12:49
LIFTOFF r
TT data
T L-OFFS ° T LBREAK )
T R-OFFS R T RBREAK °
T LToL ° B cut [)
T RTOL e % DIRECT -
T R2TOL °
TooL TooL INDEX INDEX - )
t ‘ f— — oFF [oN] = cHANGES END
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A szerszamkezel6 hasznalata

A szerszamkezel® kezelése egérrel vagy gombokkal és

funkciégombokkal lehetséges:

Szerszamkezel6 szerkeszté funkcioi

m
c
E]
x
(1)
O

«Q
o
3
=y

Ugras a tablazat elejére

KEZDES

Ugras a tablazat végére

Ugras az el6z8 tablazatoldalra

OLDAL

Ugras a kovetkezd tablazatoldalra

OLDAL

A kitolthet6 adatlap nézet behivasa a tablazatban
kijelolt szerszamhoz vagy tarhelyhez. Alternativ
funkcid: Nyomja meg az ENT gombot

URLAP
SZERSZAM

Lépés a kdvetkez6 fllre: Szerszamok, Helyek,
Szerszamlista, Hasznalati sorrend

Keres6 funkcié (Keresés): itt valaszthatja ki azt az
oszlopot amiben keressen, és a keresés maodjat:
egy listan keresztll vagy kézvetlen beirassal

Szerszamadat importalas: szerszamadat
importalasa CSV formatumban (lasd
“Szerszamadatok importalasa” 196 oldalon)

SZERSZAM
IMPORT

Szerszamadat exportalas: szerszamadat
exportalasa CSV formatumban (lasd
“Szerszamadatok exportalasa” 197 oldalon)

SZERSZAM-
EXPORT

WeE RrREERH

Kijeldlt szerszamadatok torlése: Lasd “Kijelolt
szerszamadatok torlése”, 198. oldal

KIJELOLT
SZERSZAMOK
TORLESE

Programozott szerszamok oszlopanak
megjelenitése (ha a Helyek fll aktiv)

PROG. TOOL
DISPLAY
HIDE

Beallitasok meghatarozasa:

OSZLOP RENDEZES aktiv:
Kattintson az oszlop fejlécére az oszlop
tartalmanak rendezéséhez

OSZLOP MOZGATAS aktiv:
Az oszlop eltolhaté a fogd és vidd funkciéval

0S2ZLOoP

ﬁ

ELTOLAS

Kézi beallitasok (eltolt oszlopok) visszaallitdsa az
eredeti allapotba

RESET
BEALLi-
TASOK
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5.2 Szerszamadatok

Az alabbi funkciokat is hasznalhatja az egérrel:

Rendezési funkcio

Ha a tablazat fejlécén egy oszlopra kattint, az adatokat névekvé
vagy csokkend sorrendbe is rendezheti (az aktiv beallitastol
figgéen).

Oszlopok mozgatasa

Az oszlopokat tetsz6leges sorrendben elrendezheti. Ehhez
kattintson egy oszlopra a tablazat fejlécén, majd az egérgomb
lenyomasa kdzben mozgassa az oszlopot. A szerszamkezel6bdl
valo kilépéskor a TNC nem menti el az aktualis oszlopsorrendet (az
aktiv beallitastol fliggben).

Kiegészitd informaciok megjelenitése kitolthetd adatlap nézetben
A TNC szerszamokat kinal fel, ha tdbb mint egy masodpercig egy
aktiv beviteli mez6n hagyja az egérmutatét, és ha a SZERKESZTES
BE/KI funkciégomb BE-RE van allitva.
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Ha az adatlap nézet aktiv, akkor a kdvetkez6 funkciok érhetdk el:

Szerkeszt6 funkciok, adatlap nézet Funkciégomb

Expanded

tool management

Programming
and editing

El6z6 szerszam szerszamadatainak kivalasztasa

Kovetkez6 szerszam szerszamadatainak
kivalasztasa

SZERSZAM

El6z6 szerszam index kivalasztasa (csak akkor
aktiv, ha az indexalas engedélyezett)

Kovetkezd szerszam index kivalasztasa (csak
akkor aktiv, ha az indexalas engedélyezett)

Tool index &
Basic data|pLc|

Az adatlap behivasa 6ta tértént minden médositas
figyelmen kivll hagyasa ("Visszavonas" funkcid)

VALTOZAS
ELDOBASA

Infornation — iy
NAME m T number 2 J
poc Too1 2
Pocket no. PTYP ) TouTE
RT Y 4-’!%‘{
Basic data vear data Additional data Tool life data
TL 4 Ton e #Lcuts 15 ©TIMEL  ®
RRE 2 TOR e T ANGLE 20 ® TIMEZ ° e
TRz 0 ToRz 0 LPITon @ CUR TIME 1 ok
% T-ANGLE @ XTL L T MovE T ¥
{5 NMAX -
TS data Cutting data Spec. functions
% CAL-OF1 @ % TYP ~||AFe Standard
% CAL-OF2 @ B —
& cAL-ANG © ol e DRZTABLE
LAST USE 2010.05.04 12:49
LIFTOFF [a]
TT data
T L-OFFS [ T LBREAK °
T R-OFFS R T RBREAK e
TLTOL ° cut °
T RTOL ° & DIRECT -
T R2TOL °
TooL TooL INDEX INDEX e e
t — — oFF CHANGES END

SZERSZAM
BESZURAS

Uj szerszam beszirasa (2. funkciésor)

Szerszam torlése (2. funkcidsor)

SZERSZAM
TORLESE

Szerszam index beszurasa (2. funkcidsor)

INDEX
BESZURAS

Szerszam index torlése (2. funkcidsor)

INDEX
TORLESE

A kivalasztott szerszam adatainak masolasa
(2. funkciégombsor)

ADATALL .
MASOLASA

A masolt szerszamadatok beillesztése a
kivalasztott szerszam adataiba
(2. funkciégombsor)

ADATALL .
BESZURAS

Négyzet jeldlése/nem jeldlése (pl. TL sor)

irhat6 legdrdiilé menti listajanak megnyitasa
(pl. AFC sor)

GOTO

B EEN DD b
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5.2 Szerszamadatok

Szerszamadatok importalasa

Ezzel a funkcioval egyszerlien importalhatja azokat a
szerszdmadatokat, amiket pl. egy kilsd szerszambemérd eszkdzzel
mért. Az importalandé fajlnak CSV formatumban kell lennie (comma
separated value). A CSV fajlformatum egy szovegfajl struktura,
amiben az adatok kdnnyen cserélheték. Ennek megfeleléen az import
fajl strukturaja a kdvetkezé legyen:

1. sor:

Az elsd sorban kell meghatarozni az oszlopok neveit, amibe a
sorban kovetkezé meghatarozott adatok keriilnek. Az oszlop
neveket vessz§ 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 vessz6 valasztja el, a tizedes
szamokat tizedesponttal kell meghatarozni.

Importalashoz kévesse az alabbi Iépéseket:

Masolja a TNC merevlemezére importalandd szerszamtablazatot a
TNC:\systems\tooltab kdnyvtarba

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 fjjl tartalmat egy
felugrd ablakban jeleniti meg

Import folyamat kezdése a START funkciégombbal.

Az importalandé CSV fajlt a TNC:\system\tooltab
@ kényvtarban kell tarolni.

Ha azon szerszamok szerszamadatait importalja,
melyek szama a helytabldzatban van, akkor a TNC
hibatizenetet kild. Ekkor eldéntheti, hogy kihagyja-e ezt
az adatot, vagy beszur egy Uj szerszamot. A TNC az yj
szerszamot a szerszamtablazat elsd Ures soraba szurja
be.

Gy6z8djon meg arrol, hogy az oszlop megnevezések
helyes vannak megadva (lasd “Szerszamtablazat:
Standard szerszamadatok” 167 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 megfelel6en kell
meghatarozni.
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Példa import fajl:

T,L,R,DL,DR
4,125.995,7.995,0,0
9,25.06,12.01,0,0
28,196.981,35,0,0

Szerszamadatok exportalasa

Ezzel a funkcioval egyszer(ien lehet szerszamadatokat exportalni,
majd pl. a CAM rendszer szerszam adatbazisaval olvasni. A TNC az
exportalt fajlokat CSV formatumba menti (comma separated value). A
CSV fajiformatum egy szovegfajl struktdra, amiben az adatok kénnyen
cserélheték. Az export fajl strukturaja a kdvetkezd:

1. sor:

Az els6 sorban a TNC a meghatarozandd, relevans szerszamadatok
oszlopainak neveit tarolja. Az oszlop neveket vesszd 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 szerszamkezel6ben hasznalja a nyilbillentyliket, vagy az egeret
az exportalando6 szerszamadatok kijeldléséhez

Valassza a SZERSZAM EXPORT funkciégombot, a TNC egy
felugroé ablakot jelenit meg: adjon nevet a CSV fajlnak, majd
nyugtazza az ENT gombbal

Exportalasi folyamat inditasa a START funkciégombbal: a TNC egy
felugro ablakban az export folyamat allapotat jeleniti meg

Az export funkcié befejezéséhez nyomja meg az END gombot vagy
funkciogombot

A TNC az exportalt CSV fajlokat mindig a
@ TNC:\system\tooltab kdnyvtarba menti.
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5.2 Szerszamadatok

Kijelolt szerszamadatok torlése

Ezzel a funkcidval a felesleges szerszamadatok egyszeriien
torolheték.

Torléshez kdvesse az alabbi Iépéseket:

A szerszamkezel6ben hasznalja a nyilbillenty(iket, vagy az egeret
az torlendd szerszamadatok kijeldléséhez

Vélassza a KIJELOLT SZERSZAMOK TORLESE funkciégombot,
és a TNC egy felugro ablakban jeleniti meg a torlend®
szerszamadatok listajat

Torlési folyamat inditasa a START funkcidgombbal: a TNC egy
felugro ablakban a torlési folyamat allapotat jeleniti meg

A torlés funkcio befejezéséhez nyomja meg az END gombot vagy
funkcibgombot

adatat torli. Gy6z6djon meg arrdl, hogy valéban
feleslegesek a szerszamadatok, mert Undo
(visszaallitas) funkcié nem érhet6 el!

A helytablazatban tarolt szerszamadatok nem
torélhetok. El6szor vegye ki a szerszamot a tarbol.

Q A TNC a kivalasztott 6sszes szerszam valamennyi
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5.3 Szerszamkorrekcio

Bevezetés

A TNC a szerszamhossz korrekcios értéekével modositja a féorsé
palyajat a féorso tengelyében. A munkasikban korrigalja a szerszam
sugarat.

Ha az alkatrészprogramot a TNC-vel éllitotta el6, a szerszam
sugarkorrekciéjanak csak a munkasikban van hatasa. A TNC 5
tengelyig (a forgdtengellyel egyiitt) veszi figyelembe.

Szerszamhossz korrekcio

A hosszkorrekcié automatikusan érvényesiil, amint szerszamhivas
torténik és a féorsé tengelye megmozdul. A hosszkorrekci6 térléséhez
hivion meg egy L=0 hosszlusagu szerszamot.

Utkdzésveszély!
@ Ha a T 0 segitségével torli a pozitiv hosszkorrekciét, akkor
a szerszamot kozelebb viszi a munkadarabhoz.

A T mondat utan megvaltozik a programozott
szerszampalya a f6orso tengelyében, a két szerszam
hossza kozotti kiildnbséggel.

Szerszamhossz-korrekcidhoz a vezérl6 a delta értéket a T mondatbal
és a szerszamtablazatbol vett adatokbol szamitja:

Korrekcios érték = L + DLTOOL CALL + DLTAB y ahol

L: a szerszamhossz L a G99 mondatbdl vagy a
szerszamtéblazatbol

DL 100 caLL DL hossz t’ﬂllmé"ret aTo mondatban (nem szamit
bele a pozicidkijelzésbe).

DL 1a8 a szerszamtablazatban megadott DL hossz
rahagyas
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5.3 Szerszamkorrekc

Szerszamsugar korrekcid

A szerszammozgasokat leir6 NC mondatok a kdvetkez&ket
tartalmazzak:
az G41 vagy az G42 értéket a sugarkorrekciohoz

az G43 vagy az G44 értéket egytengelyes mozgasok
sugarkorrekcidjahoz

az G40 értéket, ha nincs sugarkorrekcio

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

egyenes mozgast leiré mondatot programoz G40
segitségével

egy PGM CALL mondatot programoz

Uj programot valaszt a PGM MGT gombbal

Q A TNC automatikusan térli a sugarkorrekciot, ha:

Szerszamsugar-korrekciéhoz a TNC a delta értéket a T mondatbdl és
a szerszamtablazatbdl vett adatokbdl szamitja:

Korrekcios érték = R + DRTOOL cALL T DRTAB’ ahol

R az R szerszdmsugar a G99 mondatbdl vagy a
szerszamtablazatbol

DR 1o0L cALL DR sugér t'l]I.rpéf_ret aT mondatban (nem szamit
bele a poziciokijelzésbe)

DR 1pp: a szerszamtablazatban megadott DR sugar
rahagyas

Sugarkorrekcio nélkiili kontur: G40
A szerszdm kbzepe elmozdul a munkasikban a programozott palya

mentén, vagy a programozott koordinatakkal meghatarozott poziciéra.

Alkalmazasok: Furas és kiesztergalas, elépozicionalas.

200

Programozas: Szerszamok @



Kontur sugarkorrekcioval: G42 és G41

G43
G42

A szerszam a konturtdl jobbra mozog.
A szerszam a konturtdl balra mozog.

A szerszam kdzepe a programozott konturtdl sugarnyi tavolsagra
mozog. "Jobb" vagy "bal" a szerszam haladasi iranyaban értendd a
munkadarab konturhoz képest. Lasd az abran.

=)

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

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

A sugarkorrekcié a melléktengelyekre is aktivalhaté a
munkasikban. A melléktengelyeket is programozni kell
minden kdvetkezé mondatban, ellenkez6 esetben a TNC
a sugarkorrekciot a fétengelyen alkalmazza.

Az els6 olyan mondatban, amelyikben aktivalja a
sugarkorrekciot az G42/G41 funkcidval vagy torli azt az
G40 funkciéval, a TNC a szerszamot mindig a
programozott kezd6- vagy végpontra merélegesen
pozicionalja. Pozicionalja a szerszamot az els6 és utolso
konturponttol megfelel6 tavolsagra, a kontur sérilésének
elkeriilése miatt.

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.3 Szerszamkorrekcio

Szerszamsugar korrekcié megadasa
Sugarkorrekciot a GO1 mondatban kell megadni:

I

G4

G42

G40

202

Ha a kontur bal oldalan szeretné mozgatni a
szerszamot, valassza a G41 funkciét, vagy

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

Ha a szerszamot sugarkorrekcio nélkul akarja
mozgatni, vagy térdlni akarja a korrekciot, valassza a
G40 funkciot

Mondat lezarasa: nyomja meg az END gombot
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Sugarkorrekcié: Megmunkalasi sarkok

Kulsé sarkok:

Ha sugarkorrekcioval programoz, a TNC a klsd 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 kllsé sarkok korul, hogy csokkentse a gép
igénybevételét, pl. nagyobb iranyvaltasok esetén.

Belsd sarkok:

Ha sugarkorrekcioval programoz, a TNC meghatarozza a
szerszamkozéppont palyainak metszéspontjat a belsé sarkoknal.
Ebbél a pontbdl inditja a kévetkezd konturelemet. Ezzel meggétolja
a munkadarab sérulését. A megengedhetd maximalis
szerszamsugar értékét a programozott kontur geometrigja
korlatozza.

Bels6 sarkok megmunkalasakor a sarok lemarasanak
megelézéséhez ligyeljen arra, hogy a kezdd és
végpoziciét ne programozza a kontur sarkaiba.

@ Vigyazat: A munkadarab veszélybe keriilhet!

Sarok megmunkalasa sugarkorrekcié nélkiil

Ha sugarkorrekcié nélkil programozza a szerszam mozgasat, akkor a
sarkokban a szerszam palyajat és az el6tolast az M90
mellékfunkciéval médosithatja. 1asd “Sarok lesimitasa: M90,” oldal
325.
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V4

ammozgaso

6.1 Szersz

6.1 Szerszammozgasok

Palyafunkcidk

Egy munkadarab konturja altalaban szamos konturelembdél tevédik
0ssze, ilyenek az egyenes és a koriv. A szerszdmmozgasokat a
palyafunkcidkkal programozhatja egyenesek és korivek mentén.

M mellékfunkciok

A TNC mellékfunkciodival szabalyozhato:

a programfutés, pl. a program megszakitasa

a gépi funkciok, pl. a féorso forgasiranyanak valtasa és a hiités be-
és kikapcsolasa
a szerszam utviselkedése

Alprogramok és programrészek ismétlése

Ha egy programrész tébbszor ismétlédik egy programon belil, akkor
azzal, hogy ezt a részt egyszer adja meg, majd késébb alprogramként
vagy programrész-ismétlésként hatarozza meg, id6t 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 hatarozhatja meg. Emellett egy
alkatrészprogrambal egy kilén programot is meghivhat.

Az alprogramokrél és a programrészek ismétlésérdl a 8. fejezetben
olvashat részletesen.

Q paraméteres programozas

Az alkatrészprogramban a szamadatok helyett valtozokat is
hasznalhat, melyeket Q paraméternek hivnak. A Q paraméter értékeit
a Q paraméter funkciokkal lehet beallitani. A Q paramétereket olyan
matematikai funkcidk programozasara is lehet hasznalni, amelyek a
programot vezérlik, vagy amelyek egy konturt irnak le.

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

A Q paraméteres programozas leirasa a 9. fejezetben talélhato.
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6.2 Alapismeretek a
palyafunkcidkkal kapcsolatban

Szerszammozgas programozasa munkadarab
megmunkalasahoz

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

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

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

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

Példa:

N50 GO0 X+100 *

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

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

Mozgatas a fésikokban

A programmondat két koordinatat tartalmaz. llyenkor a TNC a
programozott sikban mozgatja a szerszamot.

Példa:

N50 G00 X+70 Y+50 *

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

Mozgatas a térben

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

Példa:

N50 GO01 X+80 Y+0 Z-10 *
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6.2 Alapismeretek a palyafunkcidkkal kapcsolatban

Haromnal tobb koordinata megadasa

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

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

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

Kor és koriv

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

Amikor egy kort programoz, a vezérlé valamelyik fésikban értelmezi
azt. Ennek a siknak a kivalasztasa automatikusan torténik, amikor a
féorso tengelyét megadja a SZERSZAMHIVASKOR:

Foéorso tengelye Fosik

(G17) XY, tovabba
uv, Xv, Uy

(G18) ZX, tovabba
WU, ZzU, WX

(G19) YZ, tovabba
VW, YW, VZ

donteseével (lasd: Felhasznaldi kézikényv ciklusokhoz,
Ciklus 19, MUNKASIK) vagy a Q paraméterekkel (lasd
“Alapelv és attekintés,” oldal 272) programozhatja.

Q A f6sikokkal nem parhuzamosan fekv6 kort a munkasik

208

Programozas: Kontirprogramozas @



Koérmozgasok forgasiranya DR

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

Az éramutaté jarasaval megegyez6 forgasirany: G02/G12

Az éramutato jarasaval ellentétes forgasirany: G03/G13
Sugarkorrekcio

A sugarkorrekcidonak abban a mondatban kell szerepelnie, ahol az elsé
konturelemre mozog a szerszam. A sugarkorrekciot nem lehet egy
korivre vonatkozd mondatban aktivalni. El6zéleg kell aktivalni egy
egyenest meghatarozé mondatban (lasd “Palyakonturok — derékszogi
koordinatakkal,” oldal 214).

Elépozicionalas

A program futtatasa el6tt egy elépoziciora kell allni az Gtkdzés
elkertlése érdekében.

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.3 Kontar megkozel

6.3 Kontur megkozelitése és
elhagyasa

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

Sugarkorrekcid nélkil programozva

Utkozésveszély nélkiil megkdzelithetd

Kozel az els6 konturponthoz
Példa
Jobb felsé abra: Ha a kezd8pontot a s6tétszirke terileten veszi fel,
akkor a kontur megsérilhet az elsé kontdrelem megkozelitésekor.

Els6 konturpont

A szerszam els6 konturpontra mozgasakor sziikséges a
sugarkorrekcié programozasa.

Kezd6pont megkozelitése a féorsé tengelyén

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

NC példamondatok

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

m Utkdzésveszély nélkiil megkdzelithetd
1 Kdzel az utolsé konturponthoz

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

Példa

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

A végpont elhagyasa a f6orso tengelyén:

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

NC példamondatok

Ko6z6s kezdo- és végpontok

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

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

Példa

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

Erintdleges megkozelités és elhagyas

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

Kezdépont és végpont

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

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

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

Elhagyas

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

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

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

Utolsé kontarpont
Erintéleges elhagyas R = 5 mm sugarral
Végpont
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E 6.4 Palyakonturok — derékszogu
X koordinatakkal
\(©
)
"g A palyafunkciok attekintése
-E Funkcioé Palyafunkcié gomb Szerszammozgas Sziikséges adatok Oldal
8 Egyenes L Egyenes Az egyenes végpontjainak Oldal 215
> koordinatai
=g, Letérés CHF CHE LetOrés ket egyenes kozott  Letdrés oldalanak hossza Oldal 216
:0 -
";‘, Korkoézéppont CC Nincs Korkdzéppont vagy polus Oldal 218
R, koordinatai
N
()
S Koér C Koriv a korkdzéppont CC Koriv végpontjanak Oldal 219
% koril a megadott végpontig  koordinatai, forgasirany
| Koriv CR CR_, Koriv adott sugarral Koriv végpontjanak Oldal 220
v koordinatai, kériv sugara,
o) forgasirany
e
3 Koriv érintéleges ?y Koriv érintéleges A Kkoriv végpontjanak Oldal 222
- csatlakozassal CT csatlakozassal az el6z6 ésa koordinatai
g kovetkezé konturelemhez
fs Sarok lekerekités RND Koriv érintéleges Lekerekitési sugar R Oldal 217
ck csatlakozassal az el6z6 és a
Z‘ kovetkezb konturelemhez
\(©
o
3
©o
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Egyenes gyorsjaratban G00
Egyenes G01 F elétolassal

takkal

A TNC a szerszamot a pillanatnyi poziciobél az egyenes végpontjaba
egy egyenes mentén mozgatja. A kezdépont az el6z6 mondatban Y A
szerepld végpont.

V4

Ina

{ 1 Az egyenes végpontjanak koordinatai, ha szikséges 40 -

Sugarkorrekcié G41/G42/G40 N

15

F elotolas S~

M mellékfunkcio -

10

6.4 Palyakonturok — derékszogii koord

NC példamondatok
N70 GO1 G41 X+10 Y+40 F200 M3 *
N80 G91 X+20 Y-15 * A 20—
N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

7
\7;

x ¥

60

Pillanatnyi pozicié atvétele
Létrehozhat egy egyenes mondatot (G01 mondatot) a PILLANATNY]
POZICIO ATVETELE gombbal is:

Mozgassa abba a pontba a szerszamot Kézi izemmaodban, amelyet
szeretne atvenni.

Valtson Programbevitel és szerkesztés izemmddra.
Valassza ki azt a programmondatot, amelyik utan szeretné az L
mondatot beszurni.

+ Nyomja meg a PILLANATNYI POZICIO ATVETELE
. gombot: A TNC létrehoz egy L mondatot a pillanatnyi
pozicio koordinataival.

Annak a tengelynek a szama, amelyet a TNC az G01

@ mondatban elmentett, a MOD funkcidoban adhaté meg
(lasd “Tengelyek kivalasztdsa GO1 mondatok
létrehozasahoz,” oldal 580).
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6.4 Palyakonturok — deréksz

Letorés beszurasa két egyenes kozé
A letdrési funkcio lehetévé teszi, hogy két egyenes metszéspontjaban
letorje a sarkokat.

A G24 mondatot megel6z6 és kovetd egyenes mondatoknak a
letéréssel azonos munkasikban kell lennitik

A G24 mondat el6tti és uténi sugarkorrekciénak meg kell egyeznie

A letérésnek az aktualis szerszammal megmunkalhatonak kell
lennie

CHE, Letorés oldalanak hossza: A letdrés hossza, és ha
“Co sziikséges:

F elétolas (csak a G24 mondatban érvényes)

NC példamondatok
N70 GO01 G41 X+0 Y+30 F300 M3 *
N80 X+40 G91 Y+5 *
N90 G24 R12 F250 *
N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

Konturt nem kezdhet G24 mondattal.
Q' A letérés csak a munkasikban hajthaté végre.
A sarokpontot a letérés levagja, igy az nem része a

konturnak.

A CHF mondat programozott el6tolasa csak az adott
mondatban érvényes. A G24 mondat utan az elézéleg
programozott elétolas lesz Ujra érvényes.
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Sarok lekerekités G25 ©
=
Az G25 funkcioval sarkokat kerekithet le. =
\©C
A szerszam mind a megel6zd, mind pedig a kdvetkezé Y A it
konturelemekhez érintélegesen csatlakoz6 kériven mozog. ‘g

A lekerekitett ivnek a meghivott szerszdmmal megmunkalhatonak kell -
lennie. 40 Ay

25 Lekerekités sugara: Adja meg a sugarat, és ha
szilkséges: D7) 25

Az F elétolast (csak az G25 mondatban érvényes)

<
I {4

NC példamondatok 5 N
5 L X+10 Y+40 RL F300 M3 “"@ =
6 L X+40 Y+25 10 40 X
7 RND R5 F100
8 L X+10 Y+5

koordinatajanak a lekerekitési iv sikjaban kell lennitk. Ha
a konturt sugarkorrekcié nélkiil munkalja meg, akkor
mindkét koordinatat a munkasikban kell programoznia.

O A megel6z6 és a kdvetkezd konturelemek mindkét

A sarokpontot a lekerekités levagja, igy az nem része a
kontdrnak.

Az G25 mondatban programozott elétolas csak abban az
G25 mondatban érvényes. Az G25 mondat utan az
el6z6leg programozott elétolas lesz ujra érvényes.

Az RND mondat érint6leges konturmegkozelitésre is
alkalmazhato.

6.4 Palyakonturok — derékszogii koord
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6.4 Palyakonturok — derékszogti koord

Korkozéppont |, J
Meghatarozhatja olyan koérdk kbézéppontjat, melyeket a G02, G03 vagy
GO05 funkcidval programozott. A kdvetkezd médokon teheti meg:

A korkdzéppont derékszogl koordinatainak megadasa a
munkasikban, vagy

Egy korabbi mondatban meghatarozott korkézéppont hasznalata,
vagy

Koordinatak atvétele a PILLANATNY| POZiCIO ATVETELE
gombbal

@ Adja meg a korkdzéppont koordinatait, vagy
Ha az utoljara programozott poziciét akarja hasznalni,
ADJA MEG G29-ET

NC példamondatok
N50 I+25 J+25 *

vagy

N10 G00 G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

A 10. és 11. programmondat nem felel meg az illusztraciénak.
Ervényességi idtartam

A korkdzéppont addig érvényes, amig Uj kdzéppontot nem ad meg.
Korkoézéppontot a kiegészitd tengelyeken (U, V, W) is megadhat.
A korkozéppont inkrementalis megadasa

Az inkrementalis koordinatak megadasa az el6zd pozicionald
mondatban szerepld koordinataktél valé tavolsagot adja meg.

korkdzéppontként hatarozzon meg: A szerszam nem all

Q A CC hatasa minddssze annyi, hogy egy poziciot
erre a poziciora.

A korkozéppont a poluskoordinatak pélusaként is szolgal.

Ha parhuzamos tengelyekben akar pélust meghatarozni,
el6szor nyomja meg az I (J) gombot az ASCII
billenty(izeten, majd ezutan a megfelelé parhuzamos
tengely narancssarga tengelygombijat.
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Korpalya C a korkozéppont CC korul

Kériv programozasa el6tt el6bb meg kell adnia a 1, J kérkdzéppontot.
Az utoljara programozott szerszampozicio lesz az iv kezdépontja.

Forgasirany
Az 6ramutato jarasaval egyezé irany: G02
Az éramutatd jarasaval ellentétes irany: G03

Programozott irdny nélkil: G05. A TNC a kdérivet az utoljara
programozott forgasirannyal jarja be

Mozgassa a szerszamot a kor kezd&pontjara.

{ I ) Adja meg a korkozéppont koordinatait

@3

=)

A koriv végpontjanak koordinatai, és ha sziikséges:
F elétolas

M mellékfunkcio

A TNC normal esetben kdrmozgast végez az aktiv
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.

NC példamondatok
N50 I+25 J+25 *
N60 G01 G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 G03 X+45 Y+25 *

Teljes kor

Végpontnak ugyanazt a pontot adja meg, mint kezdépontnak.

=)

A kezd6- és végpontnak a koriven kell lennie.

Beviteli tlirés: max 0,016 mm (az MP7431 paraméterrel
valaszthato ki).

A lehet6 legkisebb kor, amin a TNC mozogni tud:
0,0016 pm.

HEIDENHAIN iTNC 530

atakkal

Ina

I {4

N |
:F X
v
25
N A -
$ X

25

6.4 Palyakonturok — derékszogii koord

b @



takkal

ina

I 4

6.4 Palyakonturok — derékszogti koord

Koérpalya G02/G03/G05 meghatarozott sugarral
A szerszam egy R sugaru koérpalyan mozog.

Forgasirany
Az 6ramutaté jarasaval egyezd irany: G02
Az 6éramutato jarasaval ellentétes irany: G03

Programozott irany nélkil: G05. A TNC a kérivet az utoljara
programozott forgasirannyal jarja be

3 A koriv végpontjanak koordinatai

Sugar R
Megjegyzés: Az el6jel meghatarozza az iv nagysagat!

M mellékfunkcio
F elétolas
Teljes kor
Eqgy teljes kérh6z 2 egyméast kdveté mondatot kell programozni:

Az elsé félkor végpontja a masodik kezdbpontja lesz. A masodik
végpontja pedig az els6 kezd6pontja.
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CCA ko6zépponti szég és R ivsugar
A kontur kezd6- és végpontjat 4 azonos sugaru iv kétheti 6ssze:

Kisebb iv: CCA<180°
Adja meg a sugarat pozitiv elgjellel 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 sugarkorrekciéval)
Konkav: G03 forgasirany (G41 sugarkorrekciéval)

NC példamondatok

N100 G01 G41 X+40 Y+40 F200 M3 *
N110 G02 X+70 Y+40 R+20 * (ARC 1)

vagy
N110 G03 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 kezd6pontja és végpontja kdzoétti tAvolsag nem
@ lehet nagyobb, mint a kor atmérdje.

A maximalis sugar, ami kdzvetlenil megadhaté az
99,9999 m, Q paraméterrel ez 210 m.
Megadhatdk az A, B és C forgastengelyek is.

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.4 Palyakonturok — deréksz

Korpalya GO06 érintdleges csatlakozassal
A szerszam egy kériven mozog, ami az el6z8leg programozott
konturelemhez képest érintélegesen kezddédik.

Két konturelem kdzotti atmenetet akkor neveziink érintlegesnek, ha
az egyik konturelem a masikba siman és folyamatosan megy at — az
atmenetnél nincs torés vagy sarok.

Az érint6 korivhez csatlakozo konturelemet a G06 mondatot
kozvetlenil megel6zd mondatban kell programozni. Ehhez legalabb
két pozicionalé mondat sziikséges.

6 A koriv végpontjanak koordinatai, és ha sziikséges:
F el6tolas

M mellékfunkcio

NC példamondatok
N70 G01 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *
N90 G06 X+45 Y+20 *
GO01 Y+0 *

Az érintd iv egy kétdimenzios mivelet: a G06 mondatban
Q és a megel6z6 konturleir6 mondatban a koordinataknak a
koriv sikjaban kell lennitk!
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Példa: Egyenes mozgatas és letorés derékszogi koordinatakkal
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%EGYENES G71 * (o)
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 * Nyersdarab meghatarozasa a grafikus szimulaciéhoz fﬂ
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 * Z‘
N40 T1 G17 S4000 * Szerszambhivas a féorso tengelyében S féorso-fordulatszammal E
N50 G00 G40 G90 Z+250 * Szerszam visszahuzasa a féorso tengelyében gyorsjaratban <
N60 X-10 Y-10 * Szerszam elépozicionalasa tD
N70 GO1 Z-5 F1000 M3 * Megmunkalasi mélységre mozgas F = 1000 mm/perc elbtolassal
N80 G01 G41 X+5 Y+5 F300 * 1. kontdrpont megkdzelitése, G41 sugarkorrekcio aktivalasa
N90 G26 R5 F150 * Erintdleges megkodzelités
N100 Y+95 * Mozgatas az 2. konturpontba
N110 X+95 * 3. pont: els6 egyenes a 3. sarokhoz
N120 G24 R10 * 10 mm-es letérés
N130 Y+5 * 4. pont: masodik egyenes a 3. sarokhoz, els6 egyenes a 4. sarokhoz
N140 G24 R20 * 20 mme-es letérés
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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%KOR G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N40 T1 G17 S4000 *

N50 GO0 G40 G90 Z+250 *
N60 X-10 Y-10 *

N70 GO1 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 G01 X+95 *

N150 Y+40 *

N160 G06 X+40 Y+5 *

6.4 Palyakonturok — deréksz
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Példa: Kormozgas derékszogii koordinatakkal
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Nyersdarab meghatarozasa a grafikus szimulaciohoz

Szerszamhivas a féorsé tengelyében S féorsd-fordulatszammal
Szerszam visszahuzasa a féorsoé tengelyében gyorsjaratban
Szerszam elbpozicionalasa

Megmunkalasi mélységre mozgas F = 1000 mm/perc elétolassal
1. konturpont megkdzelitése, G41 sugarkorrekcio aktivalasa
Erintdleges megkozelités

2. pont: els6 egyenes a 2. sarokhoz

Sugar R = 10 mm, el6tolas: 150 mm/perc

Mozgatas a 3. pontba: Az iv kezdépontja

Mozgatas a 4. pontba: Az iv végpontja G02-vel, sugar 30 mm
Mozgatas az 5. konturpontba

Mozgatas az 6. konturpontba

Mozgatas a 7. pontba: Az iv végpontja, koriv érintéleges

csatlakozassal a 6. ponthoz, a TNC automatikusan kiszamitja a
sugarat

Programozas: Kontirprogramozas @



N170 GO1 X+5 * Mozgatas az utolsé konturpontba (1) E
N180 G27 R5 F500 * Kontur elhagyasa egy koériven érintéleges csatlakozassal i
N190 G40 X-20 Y-20 F1000 * Szerszam visszahuzasa a munkasikban, sugarkorrekcio torlése :g
N200 G00 Z+250 M2 * Szerszam visszahuzasa a szerszamtengelyben, program vége .

Ina

N99999999 %KOR G71 *

I {4

6.4 Palyakonturok — derékszogii koord
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N

Nyers munkadarab meghatarozasa

Szerszamhivas

Szerszam visszahuzasa

Korkdzéppont meghatarozasa

Szerszam el6pozicionalasa

Mozgas a megmunkalasi mélységre

Kezd6pont megkozelitése, G41 sugarkorrekciod

Erintéleges megkozelités

Mozgas a kor végpontjara (= kér kezdépontja)

Erintéleges elhagyas

Szerszam visszahuzasa a munkasikban, sugarkorrekcio torlése
Szerszam visszahuzasa a szerszamtengelyben, program vége
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6.5 Palyakonturok — E
polarkoordinatakkal x
\©
)

z . , \
Attekintés g
Egy pozicié polarkoordinata-rendszerben is megadhaté a H széggel -E
és a R I, J polustdl mért tavolsaggal. o
Célszeri polarkoordinatakat hasznalni a kdvetkez6khoz: 3
Kériven lévé pozicidk \E
Miihelyrajzon szégméretekkel megadott poziciok, pl. furatkérok 3
Palyafunkciok attekintése polarkoordinatakkal o
Funkcié Palyafunkcié gomb Szerszammozgas Sziikséges adatok Oldal xl
Egyenes G10, G11 * [P Egyenes Sugar, az egyenes Oldal 228 o
végpontjanak polarszoge S

N
Koriv G12, G13 + P Korpalya a Koriv végpontjanak Oldal 229 'E
kdérkdzéppont/pélus kérul a polarszdge, o)
koriv végpontjaig ~
Koriv érintéleges + P Az aktiv forgasiranynak Kor végpontjanak polarszége Oldal 229 g,
csatlakozassal G15 megfelel6 korpalya E
Koriv G16 = + P Koriv érintéleges Sugar, koriv végpontjanak Oldal 230 o
csatlakozassal az el6z6 polarszége 0
kontdrelemhez QO

Csavarvonalas A kérmozgas és az egyenes  Sugar, koriv végpontjanak Oldal 231

&S
.

interpolacio

P

mozgas kombinacidja

polarszbge, a végpont
koordinatai a
szerszamtengelyen
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6.5 Palyakonturok — polarkoord

Nullapont polarkoordinatakhoz: pélus |, J

A CC pélust megadhatja barhol a polarkoordinatakat tartalmazé
mondatok el6tt a programban. Adja meg a polust ugyanugy, ahogy a
kérkdzéppontot programozna.

CcC

&

Koordinatak: Adja meg a polust derékszdgi
koordinatarendszerben, vagy ha az utols6
programozott poziciét kivanja hasznélni, ADJA MEG
G29-ET. Mielétt polarkoordinatakkal programoz,
hatarozza meg a pélust. Csak derékszdgi
koordinatarendszerben lehet a polust megadni. A
polus addig marad érvényes, amig egy Uj polust meg
nem hataroz.

NC példamondatok
N120 I+45 J+45 *

Egyenes gyorsjaratban G10
Egyenes G11 F el6tolassal

A szerszam a pillanatnyi poziciébdl az egyenes végpontjaba egy
egyenes mentén mozog. A kezdépont az el6z mondatban szerepl6

végpont.

11

Polarkoordinata sugar R: Adja meg az egyenes
végpontjanak a CC polustél mért tavolsagat

Polarkoordinata szog H: Az egyenes végpontjanak
szoge a referenciatengelyhez képest (-360° és +360°
kozotti érték)

A referenciatengellyel bezart sz6g alapjan a H eljele:

Ha a referenciatengely és a R altal bezart sz6g az 6ramutaté
jarasaval ellentétes: H>0

Ha a referenciatengely és a R altal bezart sz6g az 6ramutaté
jarasaval megegyez6: H<0

NC példamondatok
N120 I+45 J+45 *
N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *

N140 H+60 *

N150 G91 H+60 *
N160 G90 H+180 *
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Korpalya G12/G13/G15 a |, J pélus kortiil

A polarkoordinata sugar R a koériv sugara is egyben. A R sugarat a
kezdbpont és a I, J polus kozotti tavolsaggal hatarozhatja meg. Az
utoljara programozott szerszampozicio lesz az iv kezd6pontja.

Forgasirany
Az 6éramutato jarasaval egyezé irany: G12
Az éramutato jarasaval ellentétes irany: G13

Programozott irany nélkil: G15. A TNC a kdrivet az utoljara
programozott forgasirannyal jarja be

13 Polarkoordinata szog H: Az iv végpontjanak
szOghelyzete a referenciatengelyhez képest
(-99 999,9999° és +99 999,9999° kbzbtti érték)

DR forgasirany
NC példamondatok
N180 I+25 J+25 *
N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *
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6.5 Palyakonturok — 'érkoordinétékkal

Korpalya G16 érintéleges csatlakozassal
A szerszam a megel6z8 konturelemtdl érintélegesen induld kérpalyan
mozog.

16 4 Polérko_(_)rginéta sugar R: Adja meg a végpontésal,J
polus kozotti tavolsagot

> Polarkoordinata szog H: Az iv végpontjanak szoge a
referenciatengelyhez képest

NC példamondatok

@ A pdlus nem a konturiv kdzéppontja!
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Csavarvonalas interpolacio

A csavarvonal egy f6sikbeli kbrmozgas és egy erre a sikra merdleges
linearis mozgas kombinacidja. A korpalyat programozza valamelyik
fésikban.

A csavarvonalat csak polarkoordinatakkal tudja programozni.

Alkalmazas
Nagy atmérdgji belsd és kilsé menetek
Kendhornyok

Csavarvonal szamitasa
Egy csavarvonal programozasahoz meg kell adni a teljes szoget

inkrementalisan, amekkora elfordulas alatt a szerszam a teljes
magassagot mozogja le.

A kovetkezd adatok sziikségesek a kiszamitasahoz:

Csavarvonal Csavarvonal menetszama + menetkifutas
menetszama n a menet kezdeténél és végénél

Teljes magassag h Menetemelkedés P x csavarvonal
menetszama n

Inkrementalis telies  Korillfordulasok szama x 360° + kiindulo

sz6g H menetszodg + menetkifutas szoge

Kezdd koordinata 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

Bels6 menet Forgasirany  Sugarkorr.

atakkal

ina

iranya

Jobbos Z+ G13 G41
Balos Z+ G12 G42
Jobbos Z— G12 G42
Balos Z- G13 G41
Kiils6 menet

Jobbos Z+ G13 G42
Balos Z+ G12 G41
Jobbos Z— G12 G41
Balos Z— G13 G42
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C_U Csavarvonal programozasa

=

fs A forgasirany és az inkrementdlis teljes sz6g G91 H

- @ el6jele mindig legyen azonos. Ellenkezd esetben a

~g szerszam hibas palyan mozog és kart tehet a kontarban.

A teljes szdgre 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

ndvekményes méretben. A sz6g megadasa utan
adja meg a szerszam tengelyét a tengelyvalaszté
gomb segitségével.

Koordinata: Adja meg a csavarvonal magassaganak
koordinatait inkrementalis méretben.

Adja meg a sugarkompenzaciot a fenti tdblazatnak
megfeleléen.

NC példamondatok: Menet M6 x 1 mm, 4 fordulattal

N120 I+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 — polarkoord
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Nyers munkadarab meghatarozasa

Szerszamhivas

A polarkoordinatak nullapontjanak meghatarozasa
Szerszam visszahuzasa

Szerszam elbpozicionalasa

Mozgas a megmunkalasi mélységre

1. konturpont megkdzelitése

1. kontdrpont megkozelitése

Mozgatéas az 2. konturpontba

Mozgatas az 3. konturpontba

Mozgatéas az 4. konturpontba

Mozgatas az 5. konturpontba

Mozgatéas az 6. konturpontba

Mozgatas az 1. konturpontba

ErintSleges elhagyas

Szerszam visszahuzasa a munkasikban, sugarkorrekcio torlése

Szerszamtengely visszahuzasa, program vége

6.5 Palyakonturok — -érkoordinétékkal

b @



6.5 Palyakonturok — 'érkoordinétékkal

50

M64 x 1,5

50 100

Nyers munkadarab meghatarozasa

Szerszamhivas

Szerszam visszahuzasa

Szerszam elépozicionalasa

Az utolsé pozicio atvétele polusként

Mozgas a megmunkalasi mélységre

1. konturpont megkdzelitése

Csatlakozas

Csavarvonalas interpolacio

Erint6leges elhagyas

Szerszamtengely visszahlzasa, program vége

N
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Programozas:
Adatatvitel DXF fajlokbol
vagy hagyomanyos
konturleirasbél
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7.1 DXF fajlok feldolgozasa (szoftver opcid)

7.1 DXF fajlok feldolgozasa
(szoftver opcio)

Funkcio

A CAD rendszerben létrehozott DXF fajlok kbzvetlenil megnyithatok a
TNC-ben, igy kibonthatja a kontdrokat vagy megmunkalasi pozicidkat,
és elmentheti azokat parbeszédes programokként vagy
pontfajlokként. A hagyomanyos konturleiré programok, ebben az
esetben, régebbi TNC vezérl6kon is futtathatdk, mivel ezek a
konturprogramok csak L és CC/C mondatokat tartalmaznak.

Ha Programbevitel és Szerkesztés Uzemmaddban hajt végre DXF
eljarast, akkor a TNC .H fajlkiterjesztéssel hoz létre
konturprogramokat és .PNT kiterjesztéssel pontfajlokat. Ha smarT.NC
Uzemmddban hajt végre DXF eljarast, akkor a TNC .HC
fajlkiterjesztéssel hoz létre konturprogramokat és .HP kiterjesztéssel
pontfajlokat.

Q A feldolgozand6 DXF fajlokat a TNC mereviemezén kell
m=) ) tarolni.

Mielétt betdlti a fajlt a TNC-be, gy6z6djén meg arrdl, hogy
a DXF fajl nem tartalmaz Ures szokozoket vagy
szabalytalan kilénleges karaktereket.(lasd “Fajlnevek”
107 oldalon)

A megnyitand6 DXF fajlnak legalabb egy réteget kell
tartalmaznia.

A TNC a legaltalanosabb, R12-es DXF formatumot
tamogatja (azonos az AC1009 formatummal).

A TNC nem tamogatja a binaris DXF formatumot. Amikor
CAD vagy rajzprogrambol hoz Iétre DXF fajlt,
bizonyosodjon meg arrél, hogy a fajlt ASCII formatumban
mentette el.

A kovetkezd DXF elemeket valaszthatja ki konturként:
EGYENES (egyenes vonal)
KOR (teljes kor)
IV (koriv)
TOROTTVONAL
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DXF fajl megnyitasa

Vélassza a Programbevitel és szerkesztés
tizemmadot

Hivja be a fajlkezel&t

A fajltipus kivalasztasahoz sziikséges
funkciogombsor megjelenitéséhez nyomja meg a
TIPUSVALASZTAS funkciogombot

Minden DXF fajl megjelenitéséhez nyomja meg a DXF
MEGJELENITES funkciégombot

Vélassza ki azt a kényvarat, amibe a DXF fajlt
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 funkcibgombsor tobb beallitasi lehetéséget tartalmaz: ez

uzemnod

Programbevitel és

szerkesztés
Beé"ités Funkciégomb « . .WERKZEUGPLATTE . >>/

|Laver
SZIN NORMAL/INVERZ: szinséma mddositasa

@1
@ 18

INVERZ

3-D MOD/2-D MOD: 2-D és 3-D lizemmad kodzott
valtas 20 16D

MERTEKEGYSEG MM/INCH: Adja meg a DXF

fajl mértékegységét. Ekkor a TNC a megadott B o
mértékegységben dolgozik a konturprogrammal.

A tlrés meghatarozza, hogy milyen messze lehet Tures
egymastol két szomszédos kontarelem. A tliréssel  [ssatemasa =
kompenzalni tudja a rajz létrehozaskor keletkezett mueRz_| 20 D
pontatlansagokat. Az alapbeallitas csak a teljes

DXF fajl kiterjedésétdl fiigg.

MERTEK- e FELBONTAS | TOVABBI | SZERSZAM- .
EGYSEG e g KORPONT PALYA VEGE
[H] Ince | BEALLITASA| BEALLITASA| kT | Be | KIJELZES

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).

A pontatvitel kérre vagy korivre méd Tovasez
meghatarozza, hogy a TNC automatikusan betolti- |g =
e a korkdzéppontot a gépi pozicidk

egérkattintassal torténd kivalasztasakor (Kl), vagy
szilkség van-e tovabbi pontok megjelenitésére a

koron.

Ki

Ne jelenjen meg tovabbi pont a kéron.
Korkoézéppont kozvetlen felvétele egy korre,
vagy korivre val6 kattintaskor.

Engedélyezés

Jelenjen meg tovabbi pont a kérén. A kivant
korpontok egyenkénti felvétele kattintassal

Pontfelvételi mod: meghatérozza, hogy a TNC
megjelenitse-e a szerszampalyat a megmunkalasi | ezes
poziciok kivalasztasakor.

Ne feledje, hogy be kell allitania a helyes mértékegységet,
@ mivel a DXF fajl nem tartalmaz ilyen informaciot.

Ha régebbi TNC vezérl6k részére kivan programot
létrehozni, akkor a felbontas pontossaga legfeljebb harom
tizedesjegy. Ezenkivdl, el kell tavolitania azokat a
megjegyzéseket, amiket a DXF konverter szur be a
konturprogramba.
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Réteg beallitasok

Szabaly, hogy a DXF fajlok tobb réteget tartalmaznak, amivel a
tervezd dsszerendezi a rajzot. A tervezd a rétegekkel csoportokba

rendezheti a kulénbdz6 tipusu elemeket, mint példaul: aktualis eRf Y
munkadarab kontur, méretek, segéd- és vazlat vonalak, arnyékolasok
és szbvegek.

@1
@ 18

Programbevitel és szerkesztés

igy a lehetd legkevesebb sziikségtelen informacié jelenik meg a
képerny6n a konturok kivalasztasakor, a DXF fajlban tarolt minden
felesleges réteg elrejthetd.

A feldolgozando6 DXF fajlnak legalabb egy réteget kell
@ tartalmaznia.

Még egy konturt is kivalaszthat, ha a tervezé kiilén
rétegbe mentette azt.

KONTGRT | Poziczer | KIVAL. Lehe

¥
S I(E:JZEILSR)TL ELEMEKET | ELEMEKET E
BEALLTASA @ VEGE

KIVALASZT | KIVALASZT | yrgszavon MENTT

Ha még nincs aktivalva, valassza ki a rétegbedllitasi
LA tizemmaodot. 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 megfelel
jelélénégyzetbe

rm

7.1 DXF fajlok feldolgozasa (szoftver opcio)

Réteg megjelenitéséhez valassza ki a réteget a bal
egérgombbal, és kattintson ujra a megfelel6
jelélénégyzetbe

HEIDENHAIN iTNC 530 239 @
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A referenciapont meghatarozasa

A rajz nullapontja a DXF fajlban nem mindig ugy helyezkedik el, hogy Proarambevitel &s szerkesztes
azt kdzvetleniil alkalmazni tudja a munkadarab referenciapontjaként.
Ezért a TNC-nek van egy funkciéja, amivel eltolhatja a rajz nullapontjat SRR
egy megfelelb helyzetbe, ha egy elemre kattint.

Referenciapontot az alabbi helyzetekben hatarozhat meg:
Egy egyenes kezd6-, vég- és kbzéppontjaban
Egy koriv kezd6- és végpontjaban
Két siknegyed kozotti atmenetben vagy egy teljes kor
kdézéppontjaban o " elseas
A kovetkez6k metszéspontjaban:

Két egyenes, még akkor is, ha a metszéspont valdjaban az egyik
egyenes meghosszabbitasan van

Egy egyenes és egy koriv et rasa|| TEO  oaiomer | knvmser | ST | eLeneer VEGE
Egy egyenes és egy teljes kor
Két kor (tekintet nélkil arra, hogy koriv vagy teljes kor)

oz ©0.0000

Referenciapont meghatarozasahoz hasznalja a TNC
@ billentylizethez tartoz6 érintépadot vagy az USB porton
keresztiil 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.
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Referenciapont kivalasztasa egy 6nallé elemen
Valassza ki a referenciapont-meghatarozasi

e izemmodot
A bal egérgombbal kattintson arra az elemre, amire fel
kivanja venni a referenciapontot. A TNC csillagokkal
jelzi az elemen a referenciapontok lehetséges
helyzeteit

Referenciapont kivalasztasahoz kattintson valamelyik
csillagra. A TNC a kivalasztott poziciéban jeleniti meg
a referenciapont szimbdélumat. Hasznalja a nagyitas

funkciot, ha a kivalasztott elem tul kicsi

Referenciapont kivalasztasa két elem metszéspontjaban
BazIsT Valassza ki a referenciapont-meghatarozasi

i izemmédot
Kattintson az elsé elemre (egyenes, teljes kor vagy
koriv) a bal egérgombbal. A TNC csillagokkal jelzi az
elemen a referenciapontok lehetséges helyzeteit

Kattintson a masodik elemre (egyenes, teljes kor vagy
koriv) a bal egérgombbal. A TNC a metszéspontban
jeleniti meg a referenciapont szimbolumat.

A TNC kiszamitja két elem metszéspontjat, még akkor is,
@ ha a metszéspont az egyik elem meghosszabbitasan van.

Ha a TNC tobb lehetséges metszéspontot talal, akkor a
masodik elemen tortént egérkattintas helyéhez
legkdzelebbit valasztja ki.

Ha a TNC nem tud metszéspontot szamitani, akkor
visszavonja az els6 elemrdl a jeldlést.

Elem informacio

A kepernyo bal alsé részén a TNC kljelZI, hogy a kivalasztott & Programbevitel és szerkesztés
referenciapont milyen messze van a rajzi referenciaponttol.

. . . UERKZEUGPLATTE . >>

Elem informacié
ox ©.0000

oy ©0.0000
oz ©.0000

[B0__317#279MM

BAZIST T e KIVAL. KIVAL.

KIJELGL i : ELEMEKET | ELEMEKET
3 KIVALASZT | KIVALASZT | yrsszauon MENTI

LAVER
BEALLTASA
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Kontur kivalasztasa és mentése

Programbevitel és szerkesztés

Kontur kivalasztasahoz hasznalja a TNC billenty(izethez
@ tartozo érintépadot vagy az USB porton keresztil s sourpesricp.oxr BTSN
csatlakoztatott egeret.

Ha nem hasznalja a konturprogramot a smarT.NC
Uzemmaddban, akkor a kivant megmunkalasi iranynak
megfelel® kontur kivalasztasakor meg kell hataroznia a
megmunkalas sorrendjét.

Valassza ki az els6 konturelemet, ami litk6zés nélkil
megkozelithetd.

Ha a kontdrelemek tul kdzel vannak egymashoz,
hasznalja a nagyitas funkciot.

KONTGRT  POZiCI6T LE o (s .
; i ELEMEKET | ELEMEKET VEGE
kzvaroszr | kzuataszT || Geaazavenll | BvereE

e BAZIST

Vélassza ki konturkivalasztasi médot. A TNC elrejti a | B
ST 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
szimbélummal (kér vagy egyenes) jeldli a kivalasztott
elemet a bal oldali ablakban

A kovetkezd konturelem kivalasztasahoz kattintson a
kivant kontarelemre a bal egérgombbal. A kivalasztott
konturelem kékre valt. Ha a kivalasztott
megmunkalasi sorrendnek megfelel6 tovabbi
konturelemek egyértelmiien kivalaszthatok, akkor
ezek az elemek zdldre véltanak. Kattintson a
legutolso zold elemre, igy felveheti az 0sszes elemet
a konturprogramba. A TNC a bal oldali ablakban
mutatja az 6sszes kivalasztott kontirelemet. A TNC
olyan elemeket jelenit meg, amelyek az NC
oszlopban még zoldek, ellenérzé jel nélkial. A TNC
nem menti el ezeket az elemeket a konturprogramba.
A Kkijel6lt elemek bevétele a konturprogramba a bal
oldali ablakba kattintassal is lehetséges

Sziikség esetén visszavonhatja a korabban
kivalasztott elemek kivalasztasat. Ehhez ujra
kattintson ra az elemre a jobb oldali ablakban, de
ezuttal ugy, hogy kézben lenyomja a CTRL gombot.

azonositdészamot jelenit meg a bal oldali ablakban. Az elsé
szam a konturelem sorszama, a masodik elem a megfeleld
torottvonal elemszama a DXF fajlban.

@ Ha torottvonalakat valasztott ki, a TNC egy kétszint(
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KzvaL. A kivalasztott konturelemek fellletleiréd programban

e torténd mentéséhez, adjon meg barmilyen fajinevet a
TNC kijelzéjén felugrd ablakban. Alapértelmezett
beéllitas: a DXF f3jl neve. Ha a DXF fajl neve
kilénleges karaktereket vagy sz6kdzoket 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
KzvaL. Ha tébb konturt akar kivalasztani: nyomja meg a
TR KIVALASZTOTT ELEMEK TORLESE
funkcibgombot, és valassza ki a kévetkez6 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.

O A TNC a két nyersdarab meghatarozast (BLK FORM) is

A TNC csak azokat az elemeket menti, amelyeket
aktualisan kivalasztott (kék elemek), vagyis amelyek egy
ellen6rzd jelet kaptak a bal oldali ablakban.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.1 DXF fajlok feldolgozasa (szoftver opcid)

Konturelemek felosztasa, meghosszabbitasa és leroviditése

Ha a rajzon kivalasztott konturelemek gyengén kapcsolddnak, akkor n
el6szor szét kell valasztania a kontdrelemeket. Ez a funkcio
automatikusan rendelkezésre all, ha konturkivalasztasi moédban van.

Programbevitel és szerkesztés

+ .. \DEU@1 .DXF

Kovesse az alabbiakat:

A rosszul csatlakoz6 konturelem ki van vélasztva, igy az kék szind.

Kattintson a konturelemre a szétvalasztashoz: a TNC a
metszéspontot egy kdrben talalhato csillaggal jelzi, a kivalaszthatd
végpontokat pedig egyszer( csillagokkal.

Nyomja meg a CTRL gombot és kattintson a metszéspontra: A TNC i’m‘“m
a metszéspontnal szétvalasztja a konturelemet és a csillagok 0 24748
eltinnek. Ha egy hézag van, vagy az elemek atfedik egymast, a

TNC ezeket a rossz6l csatlakozd elemeket kibéviti, vagy leréviditi a
két elem metszéspontjaig. v 7
Kattintson ismét a szétvalasztott kontarelemre: a TNC ismét seaiirasn| U5 | avanszr | cxvainser | Grsozauon | et | YEGE
megjeleniti a végpontokat és a metszéspontokat.

Kattintson a kivant végpontra: a TNC a szétvalasztott elemet kékre

szinezi.

Valassza ki a kdvetkez6 konturelemet.

egy egyenes, akkor a TNC ugyanazon egyenes mentén
hosszabbitja meg azt. Ha a meghosszabbitandé vagy
leréviditendd konturelem egy koriv, akkor a TNC
ugyanazon iv mentén hosszabbitja meg/roviditi le azt.

Q Ha a meghosszabbitandé vagy leréviditendd konturelem

A funkcié hasznalatahoz legalabb két konturelemet kell
kivalasztani ugy, hogy az irany is egyértelmiien meg
legyen hatarozva.

Elem informacio e Programbevitel és szerkesztés

A képerny6 bal als6 részén a TNC informaciot jelenit meg arrél a T e
konturelemrél, amit utoljara valasztott ki egy egérkattintassal a bal N [rd |etenent |
vagy a jobb oldali ablakban.

Egyenes
Az egyenes végpontja, illetve a kezd&pont ki van szlrkitve

Kor vagy koriv
Kor kdézéppontja, kor végpontja és forgasirany. A kezdépont és a kor
sugara ki van szirkitve

BD__115x101MM

KONTURT  POZiCIST KEveLs Lell _
ELEMEKET | ELEMEKET VEGE
KIVALASZT = KIVALASZT | yrsszauon HENTE

BAZIST
KIJELOL
)

LAVER
BEALLTASA
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Megmunkalasi pozicidk kivalasztasa és tarolasa

(s Programbevitel és szerkesztés

Megmunkalasi pozicié kivalasztasahoz hasznalja a TNC azemnoa
@ billentylizethez tartozé érintépadot vagy az USB porton o~ o | BBk e e s e tee iz
keresztill csatlakoztatott egeret. o fmeens .\ i

Ha a kivalasztott pozicidk tul kozel vannak egymashoz,
hasznalja a nagyitas funkciot.

Szlikség esetén konfiguralja ugy az alapbeallitasokat,
hogy a TNC a szerszampalyakat mutassa (lasd
“Alapbeallitasok” 238 oldalon).

A pontmintazat-generatorban a megmunkalasi pozicidk
meghatarozasahoz harom lehetdség all rendelkezésre:

Kivalasztas egyenként: —

Valassza ki egyenként az egérrel a kivant megmunkalasi pozicickat AEl | e |
(lasd “Kivalasztas egyenként” 246 oldalon)

Furatpoziciék gyors kivalasztasa az egérrel meghatarozott
teruleten: )
Az egérrel keretezzen be egy terllet annak meghatarozasahoz. Igy
annak valamennyi poziciojat kivalaszthatja (lasd “Furatpoziciok
gyors kivalasztasa az egérrel meghatarozott teriileten” 247 oldalon)
Furatpozicidk gyors kivalasztasa atméré megadasaval:

Egy furatatméré megadasaval minden adott atméréji furatpoziciot
kivalaszthat a DXF fajlban (lasd “Furatpoziciék gyors kivalasztasa
atméré megadasaval” 248 oldalon)

KIVAL.

POZiCT6T KIVAL
: ELEMEKET
KIVALASZT  y1sezavon

ELEMEKET VEGE

KIVALASZT MENTT

rm
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Kivalasztas egyenként

POZiCI6T
KIVALASZT

KIVAL.
ELEMEKET
MENTI

KIVAL.
ELEMEKET
UISSZAVON
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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.

Egy megmunkalasi pozicié kivalasztasahoz kattintson
a kivant elemre a bal egérgombbal. A TNC
csillagokkal jelzi a kivalasztott elemen a
megmunkalasi pozicidk lehetséges helyét. Kattintson
valamelyik csillagra: A TNC betélti a kivalasztott
poziciét a bal oldali ablakba (megjelenit egy pont
szimbolumot). Ha egy korre kattint, a TNC atveszi
annak kdzéppontjat megmunkalasi pozicioként.

Sziikség esetén visszavonhatja a korabban
kivalasztott elemek kivalasztasat. Ehhez ujra
kattintson ra az elemre a jobb oldali ablakban, de
ezuttal ugy, hogy kézben lenyomja a CTRL gombot
(kattintson a jelzett terlletre).

Ha meg akarja hatarozni a megmunkalasi poziciokat
két elem metszéspontjaban, akkor kattintson az els6
elemre a jobb egérgombbal: a TNC csillagokat jelenit
meg a valaszthatdé 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 pozicidk pontfajlban
tortén6é mentéséhez adjon meg egy fajlnevet a TNC
kijelzjén felugrd ablakban. Alapértelmezett beallitas:
a DXF fajl neve. Ha a DXF f3jl neve kiilonleges
karaktereket vagy szokozoket tartalmaz, akkora TNC
alahuzasjelre cseréli ezeket a karaktereket.

Bevitel nyugtazasa: a TNC elmenti a kontarprogramot

abba a kdnyvtarba, ahova a DXF f3jl is el van mentve.

Ha tébb megmunkalasi poziciot szeretne kivalasztani,
hogy azokat kulon fajlban tarolja, nyomja meg a
KIVALASZTOTT ELEMEK TORLESE funkciégombot
és végezze el a kivalasztast a fentiek szerint

Programozas: Adatatvitel DXF fajlokbdl vagy hagyomanyos kontarleirasbl @
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Furatpoziciok gyors kivalasztasa az egérrel meghatarozott

teriileten

Vélassza ki a megmunkalasi pozici6 kivalasztasi
A madjat. A TNC elrejti a bal oldali ablakban megjelené
rétegeket, és a jobb oldali ablak lesz aktiv a pozicio

kivalasztasahoz.

Nyomja le a shift gombot a billenty(izeten és a bal
egérgombbal hatarozzon meg egy teriletet, amin
belll a TNC-nek minden kérkézéppontot
furatpozicidként at kell vennie: a TNC megnyit egy
ablakot, amelyben elvégezheti a furatok méret szerinti

sz(irését.

Konfiguralja a szlré beallitasokat (lasd
“Szilrébeallitasok” 249 oldalon) és kattintson a
Hasznalat gombra annak megerdsitéséhez: a TNC
betdlti a kivalasztott pozicidkat a bal oldali ablakba

(megjelenit egy pont szimbolumot).

Szlikség esetén visszavonhatja a korabban
kivalasztott elemek kivalasztasat. Ehhez Ujra jeloljon
ki nyitott egy terlletet, de ezuttal ugy, hogy kézben

lenyomja a CTRL gombot.

pr A kivalasztott megmunkalasi pozicidk pontfajlban

ELEMEKET

renTz torténé mentéséhez adjon meg egy fajlnevet a TNC
kijelz6jén felugré ablakban. Alapértelmezett beallitas:
a DXF fajl neve. Ha a DXF f3jl neve kiilonleges
karaktereket vagy szokdzoket tartalmaz, akkora TNC
alahuzasjelre cseréli ezeket a karaktereket.

Bevitel nyugtazasa: a TNC elmenti a konturprogramot
abba a konyvtarba, ahova a DXF f4jl is el van mentve.

KIvaL. Ha tébb megmunkalasi poziciot szeretne kivalasztani,

ELEMEKET

v1sszAvON hogy azokat kilon fajlban tarolja, nyomja meg a
KIVALASZTOTT ELEMEK TORLESE funkciégombot
és végezze el a kivalasztast a fentiek szerint

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.1 DXF fajlok feldolgozasa (szoftver opcio)
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7.1 DXF fajlok feldolgozasa (szoftver opcid)
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Furatpoziciok gyors kivalasztasa atméré megadasaval

POZiCI6T
KIVALASZT

ATME-
RO
VALASZT

KIVAL.
ELEMEKET
MENTI

KIVAL.
ELEMEKET
VISSZAVON
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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.

Valassza az utolso funkcidgombsort.

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
tartozoé DXF fajlt és megjeleniti azt a felugré ablakot,
amelyben a valasztott atmérd értéke legkdzelebb all a
megadott atmérd értékhez. A furatok méret szerinti
szlirése utblag is lehetséges.

Sziikség esetén konfiguralja a szlr6 beallitasokat
(lasd “Szlirébeallitasok” 249 oldalon) és kattintson a
Hasznalat gombra annak megerdsitéséhez: a TNC
betdlti a kivalasztott pozicidkat a bal oldali ablakba
(megjelenit egy pont szimbdlumot).

Sziikség esetén visszavonhatja a korabban
kivalasztott elemek kivalasztasat. Ehhez ujra jeloljon
ki nyitott egy terlletet, de ezuttal ugy, hogy kézben
lenyomja a CTRL gombot.

A kivalasztott megmunkalasi pozicidk pontfajlban
torténé mentéséhez adjon meg egy fajlnevet a TNC
kijelzjén felugrd ablakban. Alapértelmezett beallitas:
a DXF fajl neve. Ha a DXF f4jl neve kiilénleges
karaktereket vagy szok6zoket tartalmaz, akkora TNC
alahuzasjelre cseréli ezeket a karaktereket.

Bevitel nyugtazasa: a TNC elmenti a konturprogramot

abba a konyvtarba, ahova a DXF fajl is el van mentve.

Ha tdbb megmunkalasi poziciot szeretne kivalasztani
azért, hogy azokat egy kiilon fajlban tarolja, nyomja
meg a KIVALASZTOTT ELEMEK TORLESE

funkcidgombot és valassza ki azt a fent leirtak szerint.

Programozas: Adatatvitel DXF fajlokbdl vagy hagyomanyos kontarleirasbl @
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Sziirébeallitasok

A furatpoziciok kijeldlésére szolgalé gyors kivalasztasi funkcid
hasznalata utan megjelenik egy felugré ablak, amelyben a legkisebb
atmérd a bal oldalon, a legnagyobb pedig a jobb oldalon lathaté.
Kdzvetlendl az atmérd kijelzés alatt talalhaté gombokkal beallithatja a
legkisebb atmérét a bal oldali tertleten, a legnagyobbat pedig a jobb
oldali teriileten, igy azokat az atmérdéket toltheti be, amelyeket

szeretné.

Az aldbbi gombok éallnak rendelkezésére:

Legkisebb atméro sziir6beallitasa

Funkciégomb

Kezi
uzenmod

TNC:N. ..
1d |[Element

Programbevitel és szerkesztés

Ciee . tse._ e _Ee . ee_iso_Ges

A legkisebb atméré megjelenitése (alapbeallitas)

Az eggyel kisebb atméré megjelenitése

Kivalasztott poziciok szama: 28
Legkisebb stmérs:
5.500000000000000¢
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Legnagyobb stmérs:
5. 500000000000000¢
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Az eggyel nagyobb atméré megjelenitése

A legnagyobb meglévd atméré megjelenitése. A
TNC a legkisebb atméréhoz tartozo sziird értékét
allitja a legnagyobb atmér6éhoz beallitott értékre

Legnagyobb atméro sziirébeallitasa

Funkciégomb

A legkisebb meglévé atméré megjelenitése. A
TNC a legnagyobb atméréhoz tartozoé sz(ir
értékét allitja a legkisebb atméréhoz beallitott
értékre

<<

Az eggyel kisebb atméré megjelenitése

Az eggyel nagyobb atméré megjelenitése

[ |l2

abs_-107.

A legnagyobb atméré megjelenitése
(alapbeallitas)
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Ha a palyaoptimalizacié alkalmazasa opcio be van kapcsolva
(alapbeallitas), a TNC kivalogatja a kivalasztott megmunkalasi
poziciokat a lehet6 leghatékonyabb szerszampalyahoz. A
szerszampalyat megjelenitheti, ha a SZERSZAMPALYA
MEGJELENITESE funkciégombra kattint (lasd “Alapbeallitasok” 238

oldalon).
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7.1 DXF fajlok feldolgozasa (szoftver opcid)

Elem informacio

A képernyd bal alsé részén a TNC megjeleniti az egérkattintassal a bal
vagy jobb oldali ablakban utoljara kivalasztott megmunkalasi pozicio
koordinatait. o

Miiveletek visszavonasa

A megmunkalési poziciok kivalasztasa lzemmaodban utoljara végzett
négy miiveletet visszavonhatja. Az utolsé funkciégombsor a kdvetkezé L
funkcidgombokat kinalja erre a célra: v ¥
i — 2B
Funkcio Funkciégomb i
Az utoljara vegzett mivelet visszavonasa AKczs o %E
VISSZAMEN.
=
. s . ” . e i T
Az utoljara végzett miivelet megismétlése Akezs Bi_sbe %3857 27 FEPY rel -3 atey —arELe B
ISMET- BAZIST o KIVAL. KIVAL.
LESE ‘LWER, KIJELOL Ko’f"un PoszuT ELEMEKET | ELEMEKET ‘ VEGE
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Nagyitas funkcio

T4

A TNC rendelkezik egy hatékony nagyito funkcidval, igy kdnnyebben ezt e
felismerhetdk a kis részletek kontur vagy pont kivalasztasakor.

Funkcio Funkciégomb

Munkadarab nagyitdsa. A TNC mindig az +
aktualisan kijelzett nézet k6zéppontjat nagyitja ki. E@%

A gorditésav alkalmazasaval pozicionalhatja a
rajzot az ablakban, igy a kivant terilet jelenik meg,
miutan megnyomta a funkciogombot.

Munkadarab kicsinyitése -

Munkadarab megjelenitése eredeti méretben

[B0__26ax2azhM

t ! - — +E®\ _E@Q 1@‘ VEGE

A nagyitott terlilet mozgatasa felfelé

A nagyitott tertilet mozgatasa lefelé

A nagyitott terlilet mozgatasa balra

rm

7.1 DXF fajlok feldolgozasa (szoftver opcio)

A nagyitott terulet mozgatésa jobbra

iEEEEE

kicsinyitésre is. A nagyitas k6zéppontja az egér

Q A gorget6s egeret hasznalhatja nagyitasra vagy
mutatoéjanal van.

A nagyitas masik lehet6sége a nagyitasi terilet
kivalasztasa az egér bal gombjaval.

Dupla kattintas az egér jobb gombjaval egy reset az
alapértelmezett nézetre.
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7.2 Adatatvitel hagyomanyos programnyelvekbél

7.2 Adatatvitel hagyomanyos
programnyelvekbdl

Alkalmazas

Ezzel a funkcidval vehet ki programrészeket, vagy teljes konturokat pren
egy létezd hagyomanyos programbdl, kiilonésen hogyha ez egy CAM
rendszerrel készilt. A TNC megjeleniti a hagyomanyos programnyelv
parbeszédet 2D vagy 3D formaban. B

Programbevitel és szerkesztés

Az adatatvitel smartWizard-dal egyutt valo hasznalata kilondsen
hatékony, mert konturszerkeszté MUVELET-eket biztosit a 2D és 3D e

. T~ /O
feldolgozasahoz. e w ‘
N4

s \_,//

/
Hagyomanyos program megnyitasa [ — -
Vélassza a Programbevitel és szerkesztés
Uzemmodot

N - v, 2. .
Hivja be a fajlkezel&t LR
BEALLiTASA @

— A fajltipus kivalasztasahoz sziikséges
almEas funkciogombsor megjelenitéséhez nyomja meg a
TIPUSVALASZTAS funkcidgombot

AT Valamennyi hagyomanyos program megjelenitéséhez
- nyomja meg a MUTAT .H funkciégombot

Vélassza ki azt a kdnyvarat, amibe a f3jlt elmentette

KIVAL. KIVAL.
ELEMEKET | ELEMEKET
KIVALASZT | yrsszavon MENTT

KONTURT
KIVALASZT

POZ1CI6T

=

Valassza ki a kivant H fajlt

A CTRL+O kombinacidéval valasza ki a Megnyitas
ezzel... parbeszédet

Vélassza a Megnyitas Konverterrel-t, nyugtdzza az
ENT gombbal, a TNC megnyitja a hagyomanyos
programot, és grafikus formaban jeleniti meg a kontur
elemeit

Referencia pont meghatarozasa; konturok
kivalasztasa és mentése

A referencia pont beallitasa és konturok kivalasztdsa megegyezik a
DXF fajlbdl valé adatatvitellel:

Lasd “A referenciapont meghatarozasa”, 240. oldal
Lasd “Kontur kivalasztasa és mentése”, 242. oldal

252 Programozas: Adatatvitel DXF fajlokbdl vagy hagyomanyos kontarleirasbl @



7.3 3D CAD adat megnyitasa
(szoftver opcio)

Alkalmazas

Egy uj funkcio lehetévé teszi a szabvanyos 3D CAD formatumok
megnyitasat kdzvetleniil a TNC-n. Lényegtelen, hogy a fajl az iTNC
merevlemezén, vagy a hozza csatlakozott kilsé meghajtén van.

igy kénny kivalasztani a fajlt a TNC fajlkezel6jén keresztill, akarcsak
az NC programokat, vagy egyéb fajlokat. Ez lehetévé teszi, hogy a 3D
modell hibait kdzvetleniil, gyorsan és egyszerlien ellendrizze. .

A TNC jelenleg a kovetkez§ fajlformatumokat tamogatja:

STEP fajlok (fajl kiterjesztés STP)
IGES fajlok (fajl kiterjesztés IGS vagy IGES)

HEIDENHAIN iTNC 530

~3D_Daten/LC_4x3x_M_70_11A_1_6.5tp

2004k 200kB/s 145335
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7.3 3D CAD adat megnyitasa (szoftver opcio)
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CAD nézet kezelése

4

7.3 3D CAD adat megnyitasa (szoftver opcio)

Funkcioé Funkciégomb

Arnyékolt modell megjelenitése.

Vonalas (vaz) modell megjelenitése.

Vonalas modell megjelenitése lathatatlan élek
nélkul

Kép méretének hozzaigazitasa a képernyéhoz

Szabvany 3D nézet kivalasztasa

Fellilnézet kivalasztasa

Alulnézet kivalasztasa

Bal oldali nézet kivalasztasa

Jobb oldali nézet kivalasztasa

El6Inézet kivalasztasa

Hatulnézet kivalasztasa

oo ouea)- e dd e

Egérmiiveletek
Az alabbi funkciok érheték el az egérhez:

A harom dimenzidban megjelenitett testmodell forgatasahoz tartsa
lenyomva a jobb egérgombot, és mozgassa az egeret. A jobb
egérgomb elengedését kdvetden a TNC a modellt a meghatérozott
iranyba tajolja.

A megjelenitett modell eltolasahoz: tartsa lenyomva a kézépsd
egérgombot vagy a gorgét, és mozgassa az egeret. ATNC a
megfelelé iranyba eltolja a modellt. Miutan elengedte a kbzéps6é
egérgombot, a TNC a modellt a meghatarozott poziciéba tolja el.

Egy bizonyos teriilet egérrel torténd nagyitdsahoz tartsa lenyomva a
bal egérgombot és rajzoljon egy négyszdog alaku nagyitasi teriiletet.
A nagyitasi terliletet az egérrel vizszintes és fiiggbleges iranyba is
mozgathatja, ha szilkséges. A bal egérgomb elengedését kbvetben
a TNC kinagyitja a munkadarab meghatarozott terlletét.

Az egérrel torténd gyors nagyitashoz és kicsinyitéshez forgassa a
gorg6t elére vagy hatra.

Dupla kattintas a jobb egérgombbal: altalanos nézet kivalasztasa

254 Programozas: Adatatvitel DXF fajlokbdl vagy hagyomanyos kontarleirasbl @
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8.1 Alprogramok

8.1 Alprogramok és programrész
ismétlések cimkézése

Az alprogramok és programrész ismétlések lehetévé teszik, hogy egy
egyszer leprogramozott megmunkalasi miveletsort annyiszor
futtasson le, ahanyszor akarja.

Cimkék

Az alprogramok és programrész ismétlések kezdetét cimkék (G98 L)
jelzik az alkatrészprogramban.

A CIMKEKET egy 1 és 999 kozétti szam vagy egy On altal megadott
név azonositja. Minden CIMKE szam és CIMKE név csak a
programban allithaté be a CIMKE BEALLITAS gombbal vagy a G98
funkcidval. A megadhaté cimkenevek szamanak csak a belsd
memoria szab hatart.

a TNC hibalizenetet kiild az G98 mondat végén. Nagyon
hosszu programoknal korlatozhatja a mondatok szamat:
az MP7229 gépi paraméterrel beallithatja a cimke ismételt
el6fordulasanak figyelését.

@ Ha egy cimkenév vagy -szam t6bbszor is szerepel, akkor

A 0. cimke (G98 L0) kizarélag az alprogramok végét jelzi és ezért
akarhanyszor el6fordulhat a programban.

256
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8.2 Alprogramok r
Végrehaijtasi sorrend o @
(o}
1 ATNC végrehaijtja az alkatrészprogramot addig a mondatig, ahol a ' 8’
Ln,0 meghiv egy alprogramot ' -
2 A TNC végrehaijtja az alprogramot az elejétdl a végéig. Az b L10 2—
alprogram végét G98 L0 jelzi : : < <
3 A f6program az alprogram hivasat Ln,0 kdveté mondattdl ! @ o
folytatodik ] A :
' GO0 Z+100 M2 o
: 2 2 ' (G98 L1* =
Megjegyzések a programozashoz :
: ®
A féprogram legfeljebb 254 alprogramot tartalmazhat . %
Az alprogramok tetszdéleges sorrendben és alkalommal . G988 LO *
meghivhatok . N99999 % ...
Egy alprogram nem hivhatja meg énmagat

Az alprogramok a féprogram utan allnak (egy M2 vagy M30
mondatot kdvetéen)

Ha az alprogramok az M2 vagy az M30 funkciét tartalmazé mondat
elétt allnak, a vezérld legaldbb egyszer végrehajtja azokat, még
akkor is, ha nem hivja meg azokat

Alprogram programozasa

Az alprogram elejének megjel6léséhez nyomja meg
St az LBL SET gombot

Adja meg az alprogram szamat. Ha cimkenevet
szeretne hasznalni, nyomja meg a LBL NAME
funkcidgombot a szévegbevitelhez

Az alprogram végének jeldléséhez nyomja meg az
LBL SET gombot és adja meg a “0” cimkeszamot

Alprogram meghivasa

Egy alprogram meghivasahoz nyomja meg az LBL
@ CALL gombot.

Alprogram meghivasa/ismétlése: Adja meg a hivando
alprogram cimkeszamat. Ha cimke nevet kivan
hasznalni, akkor nyomja meg a LBL NEVE
funkcibgombot a széveges berirashoz. Ha a
szbvegparaméternek a szamat adja meg, mint
célcimet: nyomja meg a QS funkciégombot; a TNC
igy ahhoz a cimke névhez ugrik, ami a
szbvegparaméterben lett meghatarozva.

az alprogramok végét jeloli).
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8.3 Programr

8.3 Programrész ismétlések

G98 cimke

A programrész ismétlés kezdetét az G98 L cimke jelzi. A programrész
ismétlés végét pedig a Ln,m.

Végrehajtasi sorrend

1 A TNC végrehajtja az alkatrészprogramot a programrész végeéig
(Ln,m)

2 Ezutan a LBL Ln,m utasitassal megcimkézett mondattdl ujra
végrehaijtja 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 tobbszor hajtja végre a programrészt, mint
ahany ismétlést programoz

Programrész ismétlés programozasa

LBL A programrész ismétlés elejének megjeldléséhez
nyomja meg az LBL SET gombot és adja meg az
ismételni kivant programrész CIMKESZAMAT. Ha
cimkenevet szeretne hasznalni, nyomja meg az LBL
NAME funkciégombot a szévegbevitelhez

Adja meg a programrészt

Programrész ismétlés meghivasa

Nyomja meg az LBL CALL gombot.
CALL

Alprogram meghivasa/ismétlése: Adja meg a hivandé
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; ezutan a TNC ahhoz a cimke névhez
ugrik, amelyik a szévegparaméterben lett
meghatarozva.

Ismétlés REP: Adja meg az ismétlések szamat, majd
nyugtédzza az ENT gombbal.

258
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8.4 Onallé program mint alprogram

Végrehaijtasi sorrend

1 ATNC végrehaijtja az alkatrészprogramot addig a mondatig, ahol a
% meghiv egy masik programot

2 A TNC végrehajtja a masik programot az elejétél a végéig

3 A TNC folytatja az els6 (hivd) programot a program hivasat kéveté
mondattol

% A G71* % BG71 *

B
Nincs sziikség cimkére a programok alprogramként torténd @ 0 * o *
meghiva’séhoz ' N99999 OAG71 ' N99999 /O BG71
A hivott program nem tartalmazhat M2 vagy M30 mellékfunkciét. Ha
meghatarozott cimkével ellatott alprogramokat a meghivott
programban, akkor hasznalhatja az M2 vagy az M30 funkciét az D09
P01 +0 P02 +0 P03 99 ugras funkcioval, hogy mégis atugorja ezt a

programrészt

A meghivott program nem tartalmazhat olyan % utasitast, melyben
a hivé program szerepel, mert az végtelen hurkot eredményezhet

%
Megjegyzések a programozashoz

8.4 Onallé program mint alprogram

Tetszbleges program alprogramként valé

meghivasa
A funkciok programhivashoz valé kivalasztasahoz
e nyomja meg a PGM CALL gombot.

Nyomja meg a PROGRAM funkciégombot.

Nyomja meg az ABLAK VALASZTAS funkciégombot:
KzvaLaszT a TNC egy ablakot szuperponal, amiben
kivalaszthatja a meghivandé programot.

A nyilbillentylkkel, vagy az egérrel valasszon ki egy
programot, majd nyugtédzza az ENT gomb
megnyomasasval: a TNC a teljes elérési utat beirja a
CALL PGM mondatba.

Zarja le a funkciot az END gombbal.

Vagy, alternativaként, kdzvetleniil a billentylizettel adja meg a
meghivandd program nevét, vagy a teljes elérési utat.
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A meghivott programnak a TNC merevlemezén kell lennie.

Ha a meghivott és a hivé program ugyanabban a
koényvtarban van, akkor elegendé csak a program nevét
megadni.

Ha a meghivott és a hivo program kiilénb6zé kényvtarban
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.

Programot a G39 utasitdssal is meghivhat.

Altalaban a Q paraméterek globalis érvényiiek % esetén.
Emiatt mindig vegye figyelembe, hogy a hivott
programban megvaltoztatott Q paraméterek hatassal
lehetnek a hivé programra.

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.
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8.5 Egymasbaagyazas

Egymasbaagyazas tipusai

Alprogramok egy alprogramon belul

Programrész ismétlések egy programrész ismétlésen belill
Ismételt alprogramok

Programrész ismétlések egy alprogramon belul

Egymasbaagyazasi mélység

Az egymasbaagyazasi mélység az egymast kovetd szintek szama,
melyekben a programrészek vagy alprogramok tovabbi
programrészeket vagy alprogramokat hivnak meg.

Maximalis egymasbaagyazasi mélység alprogramoknal: 8

A maximalis egymasbaagyazasi mélység féprogramoknal: 10, ahol
a G79 utasitas megfelel egy féprogram hivasnak

A programrész ismétlés tetsz6leges gyakorisaggal
egymasbaagyazhato
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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

Program végrehajtasa
A SUBPGMS féprogram a 17-dik sorig végrehajtodik.
Meghivja az SP1 alprogramot és végrehajtjia a 39. mondatig

Meghivja a 2-es alprogramot és végrehajtja a 62. mondatig. A 2-es
alprogram végén az alprogrambdl visszatér a hivé alprogramba
Végrehajtja az 1-es alprogramot a 40-45. mondatig. Az 1-es

alprogram végén az alprogrambol visszatér a SUBPGMS
féprogramba

Végrehajtja a SUBPGMS féprogramot a 18-35. mondatig.
Visszaugrik az 1. mondatra és befejezi a programot

WIN =

FN

()]

N
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Programrész ismétlés ismétlése
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Program végrehajtasa

A REPS féprogram a 27-dik sorig végrehajtodik.

Kétszer megismétli a 20-27. mondatok kdzotti programrészt
Végrehaijtja a REPS féprogramot a 28-35. mondatig.

Egyszer megismétli a 15-35. mondatok kozotti programrészt
(amely magaban foglalja a 20-27. kdz6tti mondatok ismétliését is)
Vfégrt)ahajtja a REPS féprogramot a 36-50. mondatig (program
vége).

A ODN =

(3}

Az 1-es programrész ismétlés kezdete

Az 2-es programrész ismétlés kezdete

Az LBL 2 és ezen mondat (20. mondat) kézotti
programrész kétszeri megismétlése
Az LBL 1 és ezen mondat (10. mondat) kézotti
programrész egyszeri megismétlése

Az 1-es programrész ismétlés kezdete

Az 2-es programrész ismétlés kezdete

Ezen mondat és a G98 L2

(N20-as mondat) k6z6tti programrész kétszeri
megismétiése

Ezen mondat és a G98 L1

(N15-es mondat) k6zotti programrész egyszeri
megismétiése

V4
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Alprogram ismétlése

NC példamondatok

Program végrehajtasa

Az UPGREP féprogram a 11-dik sorig végrehajtodik.
Meghivja a 2-es alprogramot és végrehajtja azt

Kétszer megismétli a 10-12. mondatok k6zotti programrészt.
Kétszer megismétli a 2-es alprogramot

Végrehaijtja az SPGREP féprogramot a 13-19. mondatig (program
vége)

W N =

N

N
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Az 1-es programrész ismétlés kezdete
Alprogram hivasa
Ezen mondat és a G98 L1

(N10-es mondat) kdzotti programrész kétszeri
megismétlése

A féprogram utols6 mondata az M2-vel
Az alprogram kezdete

Az alprogram vége
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8.6 Programozasi példak

asi pé

Programozasi sorrend

W Szerszam el6époziciondlasa a munkadarab
feluletéhez

m A fogasvételi mélység inkrementalis megadasa

= Kontdr marasa

1 Fogasvétel ismétlése és a kontdr marasa
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Szerszamhivas

Szerszam visszahuzasa

Pélus beallitasa

El6pozicionalas a munkasikban
El6pozicionalas a munkadarab fellletéhez

) @



dldak

asi pé

V4

'.6 Programoz

N

66

Cimke megadasa a programrész ismétléshez

Fogasvételi mélység inkrementalis megadasa (a levegében)
Elsé konturpont

Kontur megkozelitése

Kontur elhagyasa

Szerszam visszahuzasa

Visszaugras az 1. cimkére; programrész ismétlése 0sszesen 4-szer
Szerszam visszahuzasa, program vége
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Idak

Programozasi sorrend

m A furatcsoport megkozelitése a féprogramban
m A furatcsoport meghivasa (1-es alprogram)

= A furatcsoport egyszeri programozasa az 1-es
alprogramban
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Mozgas a 1-as furatcsoport kezddpontjara
Alprogram hivasa a furatcsoporthoz
Mozgas a 2-as furatcsoport kezddpontjara
Alprogram hivasa a furatcsoporthoz
Mozgas a 3-as furatcsoport kezddpontjara
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

Programozas: Alprogramok és programrész ismétlések @



Programozasi sorrend

m Fix ciklusok programozasa a féprogramban
A teljes furatmintazat hivasa (1-es alprogram)

" Az 1-es alprogramban lévé furatcsoportok
megkodzelitése, furatmintazat hivasa (2-es
alprogram)

= A furatcsoport egyszeri programozasa az 2-es
alprogramban

HEIDENHAIN iTNC 530

Szerszamhivas: kdzépfaras
Szerszam visszahuzasa
Ciklus meghatarozas: KOZPONTOZAS

Az 1-es alprogram hivasa a teljes furatmintazathoz
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8.6 Programoz

N100 GO0 Z+250 M6 *

N110 T2 G17 S4000 *

N120 DO Q201 P01 -25 *

N130 D0 Q202 P01 +5 *

N140 L1.0 *

N150 GO0 Z+250 M6 *

N160 T3 G17 S500 *

N80 G201 DORZSARAZAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-15 ;MELYSEG
Q206=250 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q211=0.5 ;VARAKOZASI IDO LENT
Q208=400 ;VISSZAHUZASI ELOTOLAS
Q203=+0 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=10 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG

N180 L1.0 *

N190 G00 Z+250 M2 *

N200 G98 L1 *

N210 G00 G40 G90 X+15 Y+10 M3 *
N220 L2.0 *

N230 X+45 Y+60 *

N240 L2.0 *

N250 X+75 Y+10 *

N260 L2.0 *

N270 G98 L0 *

N280 G98 L2 *

N290 G79 *

N300 G91 X+20 M99 *
N310 Y+20 M99 *
N320 X-20 G90 M99 *
N330 G98 L0 *

N340 %UP2 G71 *

270

Szerszamcsere

Szerszamhivas: furas

Uj farasi mélység

Uj fogasvételi mélység a farashoz

Az 1-es alprogram hivasa a teljes furatmintazathoz
Szerszamcsere

Szerszamhivas: dorzsarazé

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 szdmeértékek helyett a bevitelnél adjon meg
valtozokat.

A Q paraméterek helyettesithetnek példaul:

Koordinata értékeket

El6tolasokat

Orsofordulatszamokat

Ciklus adatokat
A Q paraméterek lehet6vé teszik olyan konturok programozasat,
amelyeket matematikai figgvények irnak le. A Q paraméterek

felhasznalasaval elérhetd, hogy a megmunkaléprogram egyes lépései
logikai feltételekhez legyenek kotve.

A Q paramétereket betlk és egy 0 és 1999 koz6tti szam jeldli. Az
elérhetd paraméterek eltéréen fejtik ki hatasukat. Lasd a kdvetkezd
tablazatot:

Jelentés Tartomany

Szabadon felhasznalhatd paraméterek, amig Q0 — Q99
nem torténhet atfedés az SL ciklusokkal,

tarolt 6sszes programra

Specialis TNC funkciékhoz tartozé Q100 — Q199
paraméterek
Els6sorban a ciklusokhoz hasznalatos Q200 — Q1199

paraméterek, amelyek altalanosan
érvényesek a TNC memorigjaban talalhato
Osszes programra

Az els6ésorban az OEM ciklusokhoz Q1200 — Q1399
hasznalatos, és altalanosan érvényes

paraméterek a TNC memoarigjaban vannak

eltarolva. Ezt val6szinlleg 6ssze kell

hangolnia a gép gyartéjaval vagy

képviseldjevel

Els6sorban a call-aktiv OEM ciklusokhoz Q1400 — Q1499
hasznalatos paraméterek, altalanosan

érvényesek a TNC memoriajaban talalhato

Osszes programra

Els6sorban a Def-aktiv OEM ciklusokhoz Q1500 — Q1599
hasznalatos paraméterek, altalanosan

érvényesek a TNC memodrigjaban talalhato

Osszes programra

272
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Jelentés Tartomany

Szabadon felhasznalhaté paraméterek, Q1600 — Q1999
altalanosan érvényesek a TNC memoriajaban
talalhaté 6sszes programra

Szabadon felhasznalhaté QL paraméterek, QL0 — QL499
csak lokalis érvényességliek (egy programon
beldl)

Szabadon felhasznalhaté allandé 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, minta 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 belll
keveredhetnek.

Q paraméterek a -999 999 999 és +999 999 999 kozbtti szamértékek

lehetnek, ami azt jelenti, hogy kilenc szamjegy plusz az eléjel a

megengedett. A tizedespont barmelyik pozicidban megadhaté. A TNC
belsé szamabrazolasa a tizedespont elétt 57 bites, a tizedespont utan

7 bites tartomanyban torténik (32 bit adathossz a tizes
szamrendszerben 4 294 967 296-nak felel meg).

A QS paraméterekhez maximum 254 karaktert rendelhet.

=)

274

A TNC bizonyos Q és QS paraméterekhez automatikusan
ugyanazokat az adatokat rendeli hozza. Példaul a Q108
paramétert mindig az aktualis szerszamsugarhoz rendeli
(lasd “Elére meghatarozott Q paraméterek,” oldal 307).

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

visszaallitsa-e a Q paramétereket a program végeén, vagy
mentse el az értékeket. Bizonyosodjon meg arrdl, hogy ez
a beallitas nincs hatassal a Q paraméteres programokra!l
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Q paraméter funkciéok meghivasa

A Q paraméteres funkciok alkatrészprogramban valé meghivasahoz
nyomja meg a “Q” gombot (szambevitelhez és tengelyvalasztashoz a
numerikus billentylizeten, a +/— billenty( alatt). Ekkor a TNC az alabbi
funkciégombokat jelzi ki:

Funkcio-

Funkciocsoport gomb Oldal
Aritmetikai alapmiveletek ALap- Oldal 277
(hozzarendelés, 6sszeadas, kivonas, | meers
szorzas, osztas, négyzetgydkvonas)
Trigonometrikus fliggvények Oldal 280
Feltétel vizsgalatok, ugrasok reemor Oldal 282
Egyéb funkcidk Oldal 285
Képletek kdzvetlen bevitele Oldal 292
Funkciék komplex konturok Felhasznaldi
megmunkalasahoz L kézikdnyv
ciklusokhoz
Szo6veg-feldolgozasi funkcio Oldal 296

=)

Kozvetlenil megnyithatja a TNC-n a képletbeviteli
parbeszédablakot, ha megnyomja a Q gombot az ASCII
billentylizeten.

A lokalis QL paraméterek meghatarozasahoz vagy
hozzarendeléséhez el6sz6r nyomja meg a Q gombot a
parbeszédablakban, majd nyomja meg az L gombot az
ASCI! billentyiizeten.

Az allandé QR paraméterek meghatarozasahoz vagy
hozzarendeléséhez el6szér nyomja meg a Q gombot a
parbeszédablakban, majd nyomja meg az R gombot az
ASCII billenty(izeten.
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9.2 Alkatrészcsaladok — Q
paraméterek szamértékek
helyett

Funkcio

Az D0: HOZZARENDELES Q paraméteres funkcié numerikus

rtékek helyett

”

/4

ame

értékeket rendel a Q paraméterekhez. Ezzel lehetdség van valtozok
hasznalatara a programban konkrét szamok helyett.

NC példamondatok

9.2 Alkatrészcsaladok — Q paraméterek sz

N150 D00 Q10 P01 +25 * Hozzarendelés
25 hozzarendelése a Q10
paraméterhez

N250 G00 X +Q10 * Jelentése: GO0 X +25

Egyetlen programot kell irnia egy teljes alkatrészcsaladra, ha a
jellemzd méreteket Q paraméterként adja meg.

Egy meghatarozott alkatrész programozasahoz ezutan csak az egyedi
Q paraméterekhez kell hozzarendelni a megfelel6 szamértékeket.

Példa
Henger Q paraméterekkel
Henger sugara R=0Q1
Henger magassaga H=Q2 ol
Z1 henger Q1 =+30 /g

Q2 = +1O — D A
Z2 henger Q1=+10

Q2 = +50 al

Q2 22
Q2
Y /
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9.3 Konturok leirasa matematikai
muveletekkel

Funkcio

Az alabbi Q paraméterek segitségével matematikai alapmiveleteket
programozhat a megmunkalaskor:

Valasszon egy Q paraméter funkciot: Nyomja meg a Q gombot (a
jobb oldali numerikus billenty(zeten). A funkcibgombsor mutatja a Q
paraméteres funkciokat

A matematikai fuggvények kivalasztasahoz nyomja meg az
ARITMETIKAI ALAPMUVELETEK funkciégombot. Ekkor a TNC az
alabbi funkciégombokat jelzi ki:

Attekintés
Funkcié Funkciégomb
D00: HOZZARENDELES s
Példa: D00 Q5 P01 +60 * HOU
Konkrét szamértéket rendel egy paraméterhez.
DO1: OSSZEADAS =
Példa: D01 Q1 P01 -Q2 P02 -5 * Be0
Kiszamolja két érték 6sszegét és hozzarendeli egy
paraméterhez.
D02: KIVONAS o2
Példa: D02 Q1 P01 +10 P02 +5 * X2
Kiszamolja két érték kilonbségét és hozzarendeli
egy paraméterhez.
D03: SZORZAS o
Példa: D03 Q2 P01 +3 P02 +3 * X
Kiszamolja két érték szorzatat és hozzarendeli egy
paraméterhez.
D04: OSZTAS

x

o
N R
<

Példa: D04 Q4 P01 +8 P02 +Q2 *

Kiszamolja két érték hanyadosat és hozzarendeli
egy paraméterhez.

Nem megengedett: Osztas 0-val

D05: NEGYZETGYOKVONAS
Példa: D05 Q50 P01 4 *
Kiszamolja egy szdm négyzetgyodkét és

hozzarendeli egy paraméterhez.

Nem megengedett: Negativ érték

négyzetgyokének kiszamitasa!

o
@
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9.3 Konturok le

Az “=" jeltdl jobbra a kdvetkezdk adhatok meg:
Két szam
Két Q paraméter
Egy szdm és egy Q paraméter

Az egyenletben a Q paramétereket és szamértékeket meg lehet adni
pozitiv vagy negativ elgjellel.

Alapmiiveletek programozasa

Példa:

m Hivja meg a Q paraméteres fliggvényeket: nyomja
meg a Q gombot

A matematikai fliggvények kivalasztasahoz nyomja

MvELETEC meg az ARITMETIKAI ALAPMUVELETEK
funkciogombot

A Q paraméteres HOZZARENDELES funkcié
kivalasztasahoz nyomja meg az DO X =Y
funkcibgombot

PARAMETERSZAM AZ EREDMENYHEZ?

5 Adja meg a Q paraméter szamat, pl. 5
1. ERTEK VAGY PARAMETER?

10 Rendelje a 10 szamot a Q5 paraméterhez

m Hivja meg a Q paraméteres fliggvényeket: nyomja
meg a Q gombot

A matematikai fuggvények kivalasztasahoz nyomja
MUVELETEKC meg az ARITMETIKAI ALAPMUVELETEK
funkcibgombot
= A Q paraméteres SZORZAS funkcié kivalasztasahoz
Xy nyomja meg az D3 X * Y funkciégombot
278

Példa: Programmondatok a TNC-ben

N17 D00 Q5 P01 +10 *
N17 D03 Q12 P01 +Q5 P02 +7 *
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PARAMETERSZAM AZ EREDMENYHEZ?

12 Adja meg a Q paraméter szamat, pl. 12

letekkel

1. ERTEK VAGY PARAMETER?

as Adja meg a Q5-6t elsé értéknek

i mlve

2. ERTEK VAGY PARAMETER?

ka

7 Adjon meg 7-et masodik értéknek

temat
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iIrasa ma

r
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9.4 Trigonometrikus fliiggvények

9.4 Trigonometrikus fuggvények

Definiciok

A szinusz, koszinusz és tangens elnevezések a derékszogl

haromszdgek oldalainak aranyara vonatkoznak. Ebben az esetben:

Szinusz: sina=alc

Koszinusz: coso=b/c

Tangens: tanoa=a/b=sina/cos o
ahol

¢ a derékszoggel szemkozti oldal
a az o szoggel szemkdzti oldal
b a harmadik oldal.

A TNC a szOget a tangens alapjan hatarozza meg:
o= arc tan (a/b) = arc tan (sin o./ cos o)

Példa:

a=25mm

b =50 mm

o= arctan (a/ b) = arctan 0,5 = 26,57°

Tovabba:

a?+b?=c?(ahola®=axa)

c = J(@+b?
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Trigonometrikus fliiggvények programozasa

Nyomja meg a SZOGFUGGVENYEK funkciégombot a
szogfliggvények meghivasahoz. Ekkor a TNC az alabbi
funkcibgombokat jelzi ki:

Programozas: Vesse 6ssze a "Példa: Alapmiiveletek programozasa"

résszel.
Funkcio Funkciégomb
D06: SZINUSZ ’T‘
Példa: D06 Q20 P01 -Q5 * STNGXO

Kiszamitja egy fokban mért szdg (°) szinuszat és
hozzarendeli egy paraméterhez.

D07: KOSZINUSZ
Példa: D07 Q21 P01 -Q5 * cosxo

Kiszamitja egy fokban mért szog (°) koszinuszat
és hozzarendeli egy paraméterhez.

D08: NEGYZETOSSZEG GYOKE
Példa: D08 Q10 P01 +5 P02 +4 * X Len v

Kiszamitja két négyzet 6sszegének gyokét és
hozzarendeli egy paraméterhez

D13: SZOG

Példa: D13 Q20 P01 +10 P02 -Q1 *

Kiszamitja a széget 2 oldal arkusz tangensébdél
vagy a sz6g szinuszabdl 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 paraméter értékeinek egy masik Q paraméterrel vagy egy
szammal val6 6sszehasonlitasaval ha-akkor logikai feltételeket képes
vizsgalni. Ha a feltétel teljesul, akkor a TNC a feltétel utan
programozott cimkétél folytatja a megmunkalast (a
cimkeinformacidkkal kapcsolatban: lasd “Alprogramok és
programrész ismétlések cimkézése,” oldal 256). Ha a feltétel nem
teljesdl, akkor a program a kévetkezé mondattal folytatodik.

Egy masik program alprogramként valé meghivasahoz a célcimke
meghatarozasa utan programozzon egy % mondatot.

Feltétel nélkiili ugras

Feltétel nélkuli ugrashoz adjon meg egy olyan feltételt, ami mindig
teljesul. Példa:

D09 P01 +10 P02 +10 P03 1 *
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Feltételes dontések programozasa

A ugras cim megadasanak 3 lehetésége van:
@ Cimke szam, vélaszthat6 a LBL SZAMA
funkciégombbal
Cimke név, valaszthat6 a LBL NEVE funkciégombbal
Szbveg szama, valaszthato a QS funkciogombbal

Nyomja meg az UGRAS funkciégombot a funkcié meghivasahoz.
Ekkor a TNC az alabbi funkciégombokat jelzi ki:

Funkcio Funkciogomb
D09: HA EGYENLO, UGRAS e
Példa: D09 P01 +Q1 P02 +Q3 P03 “SPCAN25” *

Ha a két érték vagy paraméter egyenld, akkor a
megadott cimkére ugrik.

D10: HA NEM EGYENLO, UGRAS e
Példa: D10 P01 +10 P02 -Q5 P03 10 * soTo
Ha a két érték vagy paraméter nem egyenld, akkor

a megadott cimkére ugrik.

D11: HA NAGYOBB, UGRAS o
Példa: D11 P01 +Q1 P02 +10 P03 QS5 * coto
Ha az els6 paraméter vagy érték nagyobb a

masodiknal, akkor a megadott cimkére ugrik.

D12: HA KISEBB, UGRAS o
Példa: D12 P01 +Q5 P02 +0 P03 “ANYNAME” * soto
Ha az els6 paraméter vagy érték kisebb a

masodiknal, akkor a megadott cimkére ugrik.

9.5 Feltételes mondatok Q paraméterekkel
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Itoztatasa
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orzese es megva

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
Uzemmaodban.

Ha sziikséges, szakitsa meg a program futasat (példaul a kils6
STOP gombbal és a BELSO STOP funkciégombbal). Ha a
programteszt fut, szakitsa meg
Q paraméter funkciok hivasahoz: Nyomja meg a Q
m gombot, vagy a Q INFO funkciégombot a
Programbevitel és szerkesztés izemmaodban.

A TNC kilistazza az 6sszes paramétert és azok
pillanatnyi értékeit. Az iranybillentylkkel vagy a
funkcidgombokkal valassza ki a kivant
paramétereket.

Ha meg akarja valtoztatni a paraméter értékét, vigyen

be egy Uj értéket, fogadja el egy ENT-el.

Ha vaéltozatlanul akarja hagyni az értéket, nyomja

meg az AKTALIS ERTEKET funkciégombot, és zarja

le a bevitelt az END gombbal.

A belséleg, vagy a TNC altal ciklusokban hasznalt
@ paraméterekhez megjegyzések flizheték.

Ha lokalis, globalis vagy szdévegparamétereket szeretne

ellendrizni vagy szerkeszteni, nyomja meg aQ QL QR QS

PARAMETEREK MEGJELENITESE funkciégombot.

Ekkor a TNC megjelenit minden vonatkoz6 paramétert és

a fent leirtak szintén érvényesek.
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Aelzseolos Programteszt
programfutas
ae =
o1 +0.50000000 Marasi melyseg
az +32.00000000  Palvastfedesi tenvezo
a3 +16.00000000 Simito rahagvas oldalt
aa +24.00000000  Sinito rahssvas melvsesben
es +10.00000000 Md felszinenek koordinataia
a8 +5. 60000000 Biztonsasi tavolsas
Q7 +12.00000000 Biztonsagi magassag s |
as +5.00000000 Belso lekerekitesi sugar
as +0.020000000 Forgasirany Orajaras = -1 w
10 = +0 50000000 Fogasueteli nelvses
011 +80.00000000 Elotolas melysegi fogasuvetelkor
012 +45.80000000 Elotolas kinagyolaskor T 1
013 +41.50100000 Uregelo szerszam szama/neve =—r=
014 = +45.50000000  Sinito Tahasves oldalt =il
Q15 +41.50000000 Marasfaita Ellenirnvu = -1 ]
016 = +75.50000000  Henser susara
Q17 +71.50000000 Mertekegyseg fok=@ MM/INCH=1 s
018 +0.00000000 Elotolas ide-oda lengeskor Q)
aze +0.00000000 *
az1 = +0.00200000 Tures
azz = +0.00e80000
023 +0.00000000 s1e0x []
24 = +2.00000000 & v
azs = +0.00200000
026 +0.020000000 E B8
az7 = +0.00000000
azs = +0.00200000 s |
G5 1 laaasesss & 2]
ase = +0.00e00000
031 : +o.00000000

KEZDES VEGE OLDAL OLDAL AKTUALIS P::::r:r:: .

ERTEKET | [G oL oR as VEGE
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9.7 Tovabbi funkcidk

Attekintés

Nyomja meg az EGYEB FUNKCIOK funkciégombot a tovabbi funkcidk
meghivasahoz. Ekkor a TNC az alabbi funkcigombokat jelzi ki:

Funkcié Funkciégomb  Oldal
D14:HIBA b1a Oldal 286
Hibauzenetek kijelzése
D15:PRINT Oldal 290
SzOveg vagy a Q paraméterek nem  [Mwormarss
formalis kiadasa

Oldal 291

D19:PLC
Ertékkiildés a PLC-be PLC=

HEIDENHAIN iTNC 530
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9.7 Tovabbi funkcidk

D14: HIBA: Hibauzenetek megjelenitése

Az D14 funkcioval a program futasa alatt izeneteket jelenithet meg. Az
lizeneteket a HEIDENHAIN vagy a gépgyartdok mar el6re beallitottak.
Ha Programfutas vagy Programteszt izemmodban a TNC egy D14

mondathoz ér, akkor megszakitja a program futasat és lizenetet kiild.
A program futtatasat Gjra kell kezdeni. A hibaszamokat lasd az alabbi

tablazatban.

Hibaszam tartomany

Standard szoveg a
parbeszédablakban

0..299 FN 14: Hibakéd O ... 299
300 ... 999 Gépfiiggd szbveg
1000 ... 1099 Belsé hibalizenet (lasd a

tablazatban jobbra)

NC példamondat

A TNC a 254-es hibaszam alatt elmentett hibalizenetet jeleniti meg:

N180 D14 P01 254 *

A HEIDENHAIN altal elére meghatarozott hibaiizenetek

Hiba szama Szoveg
1000 Féors6?
1001 Szerszamtengely hianyzik
1002 Szerszamsugar tul kicsi
1003 Szerszamsugar tul nagy
1004 Tartomanytullépés
1005 Hibas kezd&pozicid
1006 FORGATAS nem megengedett
1007 MERETTENYEZO nem megengedett
1008 TUKROZES nem megengedett
1009 Nullponteltolas nem megengedett
1010 Elétolas hianyzik
1011 Hibas beviteli érték
1012 Hibas eldjel
1013 Szdgérték nem megengedett
1014 Tapintasi pont nem elérhetd
1015 Tul sok pont
286
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Hiba szama Szoveg

1016 Ellentmondé bevitel

1017 Ciklus nem teljes

1018 Sik meghatarozasa helytelen

1019 Tengely programozasa téves

1020 Téves fordulatszam

1021 Sugarkorrekcié nincs meghatarozva
1022 Lekerekités nincs meghatarozva
1023 Lekerekitési sugar tul nagy

1024 Programinditas nincs meghatarozva
1025 Tulzott egymasbaagyazéas

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 Szdgtart. kisebb legyen, mint < 360°
1040 Q223 nagyobb legyen, mint Q222
1041 Q214: 0 nincs engedélyezve
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9.7 Tovabbi funkcidk

Hiba szama Szoveg

1042 Elmozdulasi irény nincs meghatarozva

1043 Nincs aktiv nullaponttablazat

1044 Pozicié hiba: kézéppont az 1. tengelyen

1045 Pozicié hiba: kézéppont a 2. tengelyen

1046 Furatatmérd tul kicsi

1047 Furatatmérd tul nagy

1048 Csapatmerd tul kicsi

1049 Csapatmér6 tul nagy

1050 Zseb tul kicsi: Ujramegmunkalas az 1.A.
tengelyben

1051 Zseb tul kicsi: Ujramegmunkalas az 2.A.
tengelyben

1052 Zseb tul nagy: tengelytorés 1.A.

1053 Zseb tul nagy: tengelytorés 2.A.

1054 Csap tul kicsi: tengelytorés 1.A.

1055 Csap tul kicsi: tengelytorés 2.A.

1056 Csap tul nagy: Ujramegmunkalas az 1.A.
tengelyben

1057 Csap tul nagy: Ujramegmunkalas az 2.A.
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: atmérd tul nagy

1063 TCHPROBE 430: atmérd tul kicsi

1064 Nincs meghatarozva mérési tengely

1065 Szerszamtorés tlrése tullépve

1066 Q247: a beirt érték nem lehet 0
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Hiba szama Szoveg

1067 Q247 nagyobb legyen, mint 5

1068 Nullaponttablazat?

1069 Q351: a beirt érték nem lehet 0

1070 Menetmélység tul nagy

1071 Kalibralasi adatok hianyoznak

1072 Tullépte a tlrést

1073 Mondatkeresés aktiv

1074 ORIENTALAS nincs engedélyezve
1075 3D-ROT nincs engedélyezve

1076 3D-ROT aktivalasa

1077 Adjon meg negativ értéket a mélységre
1078 Q303 nincs meghatarozva a mérési ciklusban
1079 Szerszamtengely nem engedélyezett
1080 Szamitott érték hibas

1081 Ellentmond6 mérési pontok

1082 Megadott biztonsagi magassag hibas
1083 Ellentmondo fogasvételi tipus

1084 Megmunkalasi ciklus nincs engedélyezve
1085 Sor irasvédett

1086 Rahagyas nagyobb, mint a mélység
1087 Nincs pontszdg meghatarozva

1088 Ellentmondé adat

1089 A 0 horony pozicié nincs engedélyezve
1090 A megadott beszuras nem lehet 0

1091 Q399 atkapcsolasa nem engedélyezett
1092 Szerszam nincs meghatarozva

1093 Szerszamszam nincs engedélyezve
1094 Szerszamnév nem engedélyezett

1095 Szoftver opcié inaktiv
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9.7 Tovabbi funkcidk

Hiba szama Szoveg

1096 Kinematika nem allithaté vissza
1097 Funkcioé nincs engedélyezve

1098 Nyersdarab mérete ellentmondasos
1099 Mérési pozicié nem engedélyezett
1100 Kinematika elérése nem lehetséges
1101 Mérési poz. az elmozd. tart. kivil
1102 Preset korrekcié nem lehetséges

D15 PRINT: Szovegek vagy a Q paraméter
értékek kiadasa

menlben meg kell adni a szOvegek vagy Q paraméterek

@ Az adatinterfész beallitdsa: a PRINT vagy PRINT-TESZT
tarolasi helyét. Lasd “Hozzarendelés”, 562. oldal.

Az D15 funkcidval Q paraméterek és hibalzenetek adhatok ki az
adatinterfészen keresztil pl. egy nyomtatéra. Amikor elmenti az adatot
a TNC memodriagjaba vagy atviszi a PC-re, a TNC a %FN 15RUN.A
(kiadas programfutas izemmaoddban) vagy a %FN15SIM.A (kiadas
programteszt izemmadban) fajlban menti el az adatokat.

Az adatok tovabbitasa egy pufferen keresztiil térténik. Az adatok
kiadasa legkésdébb a program végén kezdédik, vagy amikor megallitjia
a programot. Mondatonkénti programfutas tizemmaodban az
adatatvitel a mondat végén kezdddik.

Parbeszédszovegek és hibalizenetek kiadasa az FN 15: PRINT
"szamérték" funkcioval

Szameértékek 0 és 99 kozott: OEM ciklusok parbeszédszévege
100 és afolotti 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 tértvonallal valasztja el azokat.
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Kézi
uzemnod

Programbevitel és szerkesztés

RS-232 adatcsatorna RS-422 adatcsatorna

"
B
Uzemméd @ Uzemméd : FE1 —
Adatatv. sebesség Adatatv. sebesség
FE 8 9600 FE : 9600 E
EXT1 : 9600 EXT1 : 9600 W
EXT2 : 9600 EXT2 : 9600
LSV-2: 115200 LSv-2: 115200 vk
v
Hozzarendelés:
#4

Nyomtatas
Nyomt.teszt:
PGM MGT:
Figgo fajlok:

Automatikus

70

RS-232
RS-422
BEALLTAS

DIAGNGZIS

[+
Bsvitett 2 gﬁ“%
2
=

FELHASZN. (D TNCOPT

BE

HELP. HOZZAFERS

PARAMETER KT VEGE
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Példa: Az 1. parbeszédszoveg és a Q1 paraméter szamértékének
kiadasa

N70 D15 P01 1 P02 Q1 *

D19 PLC: Adatatvitel a PLC-be
Az D19 funkciéval két szamot vagy Q paramétert vihet at a PLC-be.
Noévekmények és egységek: 0,1 um vagy 0,0001°

Példa: A 10-es szamérték (ami 1 um-t vagy 0,001°-ot jelent)
atvitele a PLC-be

N56 D19 P01 +10 P02 +Q3 *
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9.8 Képletek kozvetlen bevitele

9.8 Képletek kozvetlen bevitele

Képletek bevitele

Toébb miveletet tartalmazé matematikai képletek funkciégombokkal

kozvetlenll bevihetdk az alkatrészprogramba.

Nyomja meg a KEPLET funkciégombot a matematikai funkciok

meghivasahoz. A TNC a kdvetkezd funkcidgombokat 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

Nyité zaréjel
Példa: Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Zaro zarojel
Példa: Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Négyzetre emelés
Példa: Q15=SQ 5

Négyzetgyokvonas
Példa: Q22 = SQRT 25

SORT

Egy sz6g szinusza
Példa: Q44 = SIN 45

Egy sz6g koszinusza
Példa: Q45 =COS 45

Egy sz6g tangense
Példa: Q46 = TAN 45

o
D
z

Arkusz szinusz

A szinusz inverz miivelete. Meghatarozza a szdget
a szbggel szemkozti oldal és az atfogd aranyabol.

Példa: Q10 = ASIN 0,75

IR EEEERE NN

Arkusz koszinusz

A koszinusz inverz miivelete. Meghatarozza a
szoget a sz6g melletti oldal és az atfogd aranyabdl.

Példa: Q11 = ACOS Q40
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Programozas: Q-paraméterek @



Matematikai fliggvény

."
[=
=
=
1)
(e}

Q
o
3
o

Arkusz tangens

A tangens inverz mlvelete. Meghatarozza a
szbget a szoggel szemkozti és a szog melletti oldal
aranyabol.

Példa: Q12 = ATAN Q50

ATAN

Hatvanyozas
Példa: Q15=373

Konstans “pi” (3,14159)
Példa: Q15 =PI

Egy szam természetes alapu logaritmusa (LN)
Alapja: 2,7183
Példa: Q15 =LN Q11

=
' I )

Egy szam 10-es alapu logaritmusa
Példa: Q33 = LOG Q22

LOG

Exponencialis fliggvény, 2,7183 az n-ediken
Példa: Q1 = EXP Q12

Negalt alak (szorzas —1-gyel)
Példa: Q2 =NEG Q1

B

Tizedesvesszo6 utani érték elhagyasa
Egészrész képzés
Példa: Q3 =INT Q42

Abszolutérték
Példa: Q4 = ABS Q22

Tizedesvesszo el6tti érték elhagyasa
Tortrész képzés
Példa: Q5 =FRAC Q23

FRAC

Elé6jel 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

I
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9.8 Képletek kozvetlen bevitele

Képletekkel kapcsolatos szabalyok

A matematikai képleteket a kdvetkez6 szabalyok szerint kell
programozni:

A magasabb rendii miiveleteket kell el6szor végrehajtani
12 Q1=5*3+2*10 =235

1. szamitas: 5*3 =15
2. szamitas: 2*10 =20
3. szamitas: 15+ 20 =35
vagy

13 Q2=SQ10-3”23=73

1. szamitas: 10 a négyzeten = 100
2. szamitas: 3 a kébon = 27

3. szamitas: 100 - 27 =73
Disztributivitas

Szabaly zarojeles szamitasokhoz

a*(b+c)=a*b+a*c
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Programozasi példa

Sz06g kiszamitasa arkusz tangenssel a szemkozti (Q12) és a
szomszédos (Q13) befogdbdl; az eredmény tarolasa a Q25
paraméterben.

m Képletmegadas valasztasahoz nyomja meg a Q
gombot, majd a KEPLET funkciégombot, vagy

hasznalja a parancsikont:
{Q Nyomja meg a Q gombot az ASCII billentylizeten.

PARAMETERSZAM AZ EREDMENYHEZ?

25 Adja meg a paraméter szamat.
E Valassza ki a funkciogombsort, majd valassza ki az
arkusz tangens fliggvényt.

a D Valassza ki a funkciégombsort, majd illesszen be egy
nyité zarojelet.

a 12 Adja meg a Q paraméter szamat: 12.

Valassza az osztast.

m 3 Adja meg a Q paraméter szamét: 13.

Ii| @ 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 funkcidok

Valtoz6 karakterlancok (szévegek) Iétrehozasdhoz hasznéalhatja a QS
paramétereket.

Linearis sorba rendezett karakterek (betiik, szamok, kiilénleges
karakterek és sz6kdzdk) legfeljebb 256 karakter hosszuségu lancat
rendelheti egy szOvegparaméterhez. A hozzarendelt vagy importélt
értékeket ellendrizheti és feldolgozhatja az alabbi funkciok
segitségével. A Q paraméteres programozashoz hasonléan,
Osszesen 2000 QS paramétert hasznalhat (Lasd még “Alapelv és
attekintés” 272. oldal).

A SZOVEG KEPLET és a KEPLET Q paraméteres funkciok a
szbvegparaméterek feldolgozasahoz tobbféle funkciot is
tartalmaznak.

SZOVEG KEPLET funkcidk Funkciégomb Oldal
Szovegparaméterek kijeldlése o Oldal 297
SzOvegparaméterek lancolasa Oldal 297
Numerikus érték konvertalasa Oldal 299
szbvegparaméterré

Alszéveg masolasa egy Oldal 300
szbvegparameéterbdl

Rendszeradat masolasa egy Oldal 301
szbvegparameéterbe

KEPLET szo6vegfunkciok Funkciogomb Oldal
Szdvegparaméter konvertalasa Oldal 303
numerikus értékke

Szovegparaméter ellenbrzése Oldal 304
Szovegparaméter hosszanak H Oldal 305
meghatarozasa

Betlirendes prioritas Oldal 306
Osszehasonlitasa

miiveletek eredménye mindig egy karakterlanc. Ha a
KEPLET funkciét hasznalja, a szamtani mivelet
eredménye mindig egy szameérték.

@ Ha SZOVEG KEPLET funkcidt hasznal, az aritmetikai
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Szovegparaméterek hozzarendelése

Az alkalmazas el6tt ki kell jeldinie egy szovegvaltozot. Hasznalja a
DECLARE STRING (szOveg kijeldlése) parancsot.

A specialis funkciok funkcidgombjainak

Bl megjelenitése.

PROGRAN- Valassza a kulénb6z6 hagyomanyos konturleird
Flmcrec funkciok meghatarozasahoz tartozé menit
Valassza a szOveg funkciokat

T Valassza a SZOVEG KIJELOLESE funkciot

NC példamondat:
N37 DECLARE STRING QS10 = "MUNKADARAB"

9.9 Szdévegparaméterek
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ovegparaméterek

9.9 Sz

Szdvegparaméterek lancolasa

Az 6sszekapcsolas operatorral (szOvegparaméter ||) kettd vagy tobb
szbvegparaméterbdl egy lancot hozhat létre.

SPEC
FCT

PROGRAM-
FUNKCI&K

STRING
FUNKCI6K

STRING-

KEPLET

Jelenitse meg a specialis funkciok funkcibgombsort

Valassza a kilonb6z6 hagyomanyos konturleird
funkciok meghatarozasahoz tartozé menit

Valassza a szoveg funkciokat

Valassza a SZOVEG KEPLET funkciét

irja be annak a szévegparaméternek a szamat,
amelybe a TNC-nek az 0sszekapcsolt szdveget
masolnia kell. Nyugtazza az ENT gombbal

irjia be annak a szévegparaméternek szamat,
amelyben az els6 alszdveg el van mentve. Nyugtazza
az ENT gombbal: A TNC megjeleniti a ||
Osszekapcsolas jelet

Nyugtazza az adatbevitelt az ENT gombbal

irja be annak a szévegparaméternek szamat,
amelyben a masodik alszdveg el van mentve.
Nyugtazza az ENT gombbal

Ismételje a folyamatot, amig az dsszes kivant
alszbéveget 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: Térés
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Numerikus érték konvertalasa
szOovegparaméterré
A TOCHAR funkciéval egy numerikus értéket konvertalhat

szbvegparaméterré. Ez lehetdvé teszi numerikus értékek
szbvegparaméterekkel vald 6sszekapcsolasat.

m Valassza a Q paraméteres funkciokat

Valassza a SZOVEG KEPLET funkciét

Valassza ki a numerikus értéket szovegparaméterré
konvertal6 funkciot

irja be a konvertalni kivant Q paraméter szamat, és
nyugtazza az ENT gombbal

9.9 Szdévegparaméterek

Sziikség esetén irja be a konvertalandé tizedeshelyek
szamat, és nyugtazza az ENT gombbal

Zarja be a zardjelben levé kifejezést az ENT gombbal
és nyugtazza a bevitelt az END gombbal

Példa: A Q50 paraméter konvertalasa a QS11 szévegparaméterré,
3 tizedeshellyel

N37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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Alszoveg masolasa egy szovegparaméterbél

A SUBSTR funkciéval a szévegparaméterekbdl egy bizonyos
tartomanyt tud kimasolni.

m Valassza a Q-paraméteres funkciokat
Vélassza a SZOVEG KEPLET funkciot

irja be annak a szévegparaméternek a szamat,
amelybe a TNC-nek a kimasolt széveget mentenie
kell. Nyugtdzza az ENT gombbal

Valasza az alszéveg kivagasa funkcioét

irja be annak a QS paraméternek a szamat, amelybél
az alszdveget ki kell masolni. Nyugtazza az ENT
gombbal

9.9 Szovegparaméterek

irja be az alszéveg masolasanak kiindulasi pontjat és
nyugtdzza az ENT gombbal

irja be a kimasolandé karakterek szamat és nyugtazza
az ENT gombbal

Zarja be a zardjelben levé kifejezést az ENT gombbal
és nyugtazza a bevitelt az END gombbal

Vegye figyelembe, hogy egy szbéveg elsé karaktere beliil
@ mindig a nulladik hellyel kezdédik.

Példa: Egy négykarakteres alszéveg (LEN4) kiolvasasa a QS10
szovegparaméterbdl, a harmadik karakterrel kezdve (BEG2)

N37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4)
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Rendszeradat masolasa egy szovegparaméterbe

A SYSSTR funkcidval szovegparaméterekbe masolhatja a
rendszeradatokat Jelenleg a rendszeridének csak az olvasasa érhetd

el.

STRING-
KEPLET

SYSSTR

=)

Valassza a Q-paraméteres funkcidkat

Vélassza a SZOVEG KEPLET funkciot

irja be annak a szévegparaméternek a szamat,
amelybe a TNC-nek a kimasolt széveget mentenie
kell. Nyugtéazza az ENT gombbal

Valassza a rendszeradat masolasi funkciot

Adja meg a Rendszerkulcs szamat (ID321 a
rendszerid6hdz) amit masolni szeretne, és nyugtazza
az ENT gombbal

Adja meg a Rendszerkulcs indexét. Ez meghatarozza a
kiadandé rendszerid6 formatumat. Nyugtazza az ENT
gombbal (Iasd a lenti leirast)

Az Olvasandé forras tombindexe jelenleg funkcié
nélkuli. Nyugtazza a NO ENT gombbal

A Sziveggé konvertalandé szam jelenleg funkcid
nélkuli. Nyugtazza a NO ENT gombbal

Zarja be a zardéjelben levé kifejezést az ENT gombbal
és nyugtazza a bevitelt az END gombbal

Ez a funkcié csak jévébeni fejlesztésekhez van
el6készitve. Az IDX és DAT paramétereknek jelenleg
nincs funkcidjuk.
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00: NN.HH.EEEE 66:pp:mm
01: N.HH.EEEE 6:pp:mm
02: N.HH.EEEE &: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- é: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: az aktualis rendszeridé kiolvasasa NN.HH.EEEE
66:pp:mm formatumban, és a QS13 paraméterbe mentése.

N70 QS13 = SYSSTR ( ID321 NRO)

302
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Szovegparaméter konvertalasa numerikus
értékkeé

A TONUMB funkcié egy szévegparamétert konvertal numerikus
értékké. A konvertalando érték csak numerikus lehet.

A QS paraméter csak egy szamértéket tartalmazhat.
Ellenkez6 esetben a TNC hibatizenetet kild.

Valassza a Q-paraméteres funkcidkat

Valassza a KEPLET funkciot

KEPLET

e g

iria be annak a szévegparaméternek a szamat,
amelybe a TNC-nek a szamértéket mentenie kell.
Nyugtazza az ENT gombbal

Véltsa at a funkcigombsort

Valassza ki a szévegparamétert numerikus értékké
konvertalé funkciot

TONUMB

irja be a konvertalni kivant Q paraméter szamat, és
nyugtazza az ENT gombbal

Zarja be a zardjelben levd kifejezést az ENT gombbal
és nyugtazza a bevitelt az END gombbal

Példa: A QS11 szovegparaméter konvertalasa Q82 numerikus
paraméterré

N37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11)
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9.9 Szovegparaméterek

Szdévegparaméter ellendrzése

Az INSTR funkciéval ellenérizheti, hogy egy szovegparaméter
megtalalhato-e egy masik szévegparaméterben.

KEPLET

=)

Valassza a Q-paraméteres funkciokat

Valassza a KEPLET funkciét

irja be annak a Q paraméternek a szamat, amelybe a
TNC-nek azt a helyet kell mentenie, amelynél a
keresett szoveg kezd6dik. Nyugtazza az ENT
gombbal

Véltson funkciégombsort

Valassza ki a szovegparaméter ellendrzé funkciot

irja be a QS paraméter szamat, amelyben a kereszett
szbveg el lett mentve. Nyugtédzza az ENT gombbal

irja be a keresendé QS paraméter szamat, és
nyugtazza az ENT gombbal

irja be az alszdveg keresésének kiinduld helyét és
nyugtazza az ENT gombbal

Zarja be a zarojelben levd kifejezést az ENT gombbal
és nyugtazza a bevitelt az END gombbal

Vegye figyelembe, hogy egy szdveg elsé karaktere bellil
mindig a nulladik hellyel kezd&édik.

Ha a TNC nem taldlja a keresett alszéveget, akkor a
keresett széveg teljes hosszat menti az
eredményparaméterbe (1-gyel kezdi a szamolast).

Ha az alszdveg egynél tébb helyen is megtalalhaté, a TNC
visszatér az els6 helyre, ahol az alszéveget megtalélta.

Példa: A QS13 paraméterben mentett széveg keresése a QS10
paraméterben. A keress kezdése a harmadik helyen.

N37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2)
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Szovegparaméter hosszanak meghatarozasa

A STRLEN funkcié a mentett széveg hosszat adja meg egy
valaszthaté szdvegparaméterben.

Valassza a Q-paraméteres funkcidkat

Valassza a KEPLET funkciot

KEPLET

irja be annak a Q paraméternek a szamat, amelybe a
TNC-nek a széveg hosszat mentenie kell. Nyugtazza
az ENT gombbal

Valtson funkciégombsort

Vélassza a szOvegparaméter hosszat meghatarozé
funkciét

STRLEN

L

9.9 Szdévegparaméterek

irja be annak a QS paraméternek a szamat, amelynek
hosszusagat a TNC-nek meg kell hataroznia, és
nyugtazza az ENT gombbal

Zarja be a zardjelben 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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Betlirendes prioritas 0sszehasonlitasa

A STRCOMP funkcioval 6sszehasonlithatja sz6vegparaméterek
betlirendes prioritasat.

KEPLET

STRCOMP

=)

Valassza a Q-paraméteres funkciokat

Valassza a KEPLET funkciét

irja be annak a Q paraméternek a szamat, amelybe a
TNC-nek az dsszehasonlitas eredményét mentenie
kell. Nyugtdzza az ENT gombbal

Valtson funkciégombsort

Vélassza a szovegparaméterek 6sszehasonlitd
funkciojat

irja be az els6 dsszehasonlitandé QS paraméter
szamat, és nyugtazza az ENT gombbal

irja be a masodik 6sszehasonlitandé QS paraméter
szamat, és nyugtazza az ENT gombbal

Zarja be a 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 az ABC-ben.

-1: Az els6 QS paraméter kdveti a masodik QS
paramétert az ABC-ben.

Példa: QS12 és QS14 6sszehasonlitasa betiirendes prioritas

szempontjabol

N37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14)
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9.10 El6ére meghatarozott Q
paraméterek

A Q100-Q199 Q paraméterek értékét a TNC el6ére meghatarozza. A
kovetkez6k vannak a Q paraméterekhez hozzarendelve:

PLC értékek

Szerszam- és orséadatok

Mikodeési allapot adatok
Tapintéciklusok mérési eredményei stb.

Ne hasznaljon NC programokban szamitasi
paraméterként Q100 és Q199 (QS100 és QS199) kozotti

elére meghatarozott Q paramétereket (vagy QS

paramétereket). Ellenkez6 esetben nem kivant

eredményeket kaphat.

PLC értékek: Q100-Q107

A TNC a Q100-Q107 paramétereket haszndlja a PLC-b&l az NC
programba torténé adatatvitelhez.

WMAT mondat: QS100

A TNC a WMAT mondatban meghatarozott anyagot a QS100
paraméterben tarolja.

Aktiv szerszamsugar: Q108

Az aktiv szerszamsugar a Q108 paraméterben van tarolva. A Q108
paraméter értékét a TNC a kdvetkez6kbdl szamitja:

Szerszamsugar R (szerszamtablazat vagy G99 mondat)
Delta érték DR a szerszamtablazatbol
Delta érték DR a T mondatbol

A TNC nem felejti el az aktualis szerszamsugarat
@ aramkimaradas esetén sem.
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9.10 Elére meghatarozott Q paraméterek

Szerszamtengely: Q109

A Q109 paraméter értéke az aktualis szerszamtengelytél flgg:

Szerszamtengely

Parameéter 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

Foérso allapota: Q110

A Q110 paraméter értékét a féorsoéra utoljara programozott M funkcié

hatarozza meg.

M funkcio Paraméter értéke
Nincs féorso allapot meghatarozva Q110 =-1

M3: Féors6 BE, az éramutaté jarasaval Q110=0
egyezben

M4: F6orso BE, az éramutatd jarasaval Q110 =1
ellentétesen

M5 az M3 utan Q110=2

M5 az M4 utan Q110=3

Hdités bel/ki: Q111

M funkcio Paraméter értéke
M8: Hiités 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 egymasbaagyazasa soran a Q113 paraméter értéke

fligg azon program méretadataitol, amibél a TNC a tobbi programot
meghivja.

Féprogram méretadatai Paraméter értéke
Metrikus rendszer (mm) Q113=0
Inch-es rendszer (inch) Q113 =1

Szerszamhossz: Q114

A szerszdm aktualis hosszat a Q114 paraméterbdl lehet kiolvasni.

A szerszam aktualis hosszat a Q114 paraméterbdl lehet kiolvasni. A
Q114 paraméter értékét a TNC a kodvetkez6kbdl szamitja:

Az L szerszamhossz (szerszamtablazat vagy G99 mondat)

Delta érték DL a szerszamtablazatbol

Delta érték DL a T mondatbol

A TNC nem felejti el az aktualis szerszamhosszat
@ aramkimaradas esetén sem.

A tapintas utani koordinatak programfutas
kézben

A Q115-Q119 paraméterek a 3D-s tapint6 altal tapintott orsdpozicid
koordinatait taroljak abban az idépillanatban, amikor a programozott
meérés soran érintkezés torténik. A koordinatak a Kézi izemmaodban
aktiv nullaponthoz vannak viszonyitva.

A tapintészar hossza és a tapintdgémb sugara nincs korrigalva
ezeknél a koordinataknal.

Koordinatatengely Paraméter értéke
X tengely Q115
Y tengely Q116
Z tengely Q117
4. Tengely Q118

MP100-tél fliggéen

5. tengely Q119
MP100-tél fliggéen
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9.10 Elére meghatarozott Q paraméterek

A pillanatnyi és a célérték kozotti eltérésaTT 130
tapintéval végzett automatikus
szerszambemeéréskor

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
310
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Tapintéciklussal végzett mérés eredményei
(lasd a Tapintéciklusok Felhasznaloi

kézikdnyvet is)

Mért pillanatnyi érték

Egyenes szdge

Kdzéppont a referenciatengelyben

Kbézéppont a melléktengelyben

Atmeérs

Zseb hossza

Zseb szélessége

A ciklusban kivalasztott tengely hossza

A kdézépvonal pozicidja

Az A tengely szbge

A B tengely szbge

A ciklusban kivalasztott tengely koordinataja

Mért eltérés

Kdzéppont a referenciatengelyben

=
Q
—
(<))
whd
‘O
Paraméter értéke %
[
Q150 ©
Q151 3
Q152 -
wd
Q153 (®]
o
Q154 hd
N
Q155 E
(3]
Q156 L
(@)
Q157 Q
Q158 E
i
Q159 =2
Q160 LLl
o
Paraméter értéke -~
(o))

Q161

Kbézéppont a melléktengelyben

Q162

Atmérs

Q163

Zseb hossza

Q164

Zseb szélessége

Q165

Mért hossz

Q166

A kdézépvonal pozicidja

Q167

Meghatarozott térszog

Paraméter értéke

Az A tengely kortli elfordulas

Q170

A B tengely korli elfordulas

Q171

A C tengely korli elfordulas

Q172
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Munkadarab allapota

Paraméter értéke

Megfelel6 Q180
Ujramegmunkalas Q181
Selejt Q182

440-es ciklussal mért eltérés

Paraméter értéke

X tengely Q185
Y tengely Q186
Z tengely Q187
Ciklusjeldlések Q188

Szerszammérés a BLUM lézerrel

Paraméter értéke

Fenntartva Q190
Fenntartva Q191
Fenntartva Q192
Fenntartva Q193

Fenntartva bels6 hasznalatra

Parameéter értéke

Ciklusjelolések

Q195

Ciklusjelolések Q196
Ciklusjelolések (megmunkalasi mintazatok) Q197
Az utoljara aktiv mérési ciklus szama Q198

TT-vel tortént szerszambemérés allapota

Parameéter értéke

Szerszam tlrésen belll

Szerszam kopott (LTOL/RTOL tullépve)

Szerszam torott (LBREAK/RBREAK tullépve)

Q199=0.0
Q199=1.0
Q199=20
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9.11 Programozasi példak

Példa: Ellipszis

Programozasi sorrend

Az ellipszis konturja sok révid kozelité
egyenesbdl all 6ssze (amik a Q7 paraméterben
vannak megadva). Minél tobb szamitasi Iépést
alkalmaz, az annal jobban kozelit az idealis
alakzathoz.

A megmunkalas iranya médosithaté a sik
megadott kezd6- és végszdgeinek
megvaltoztatasaval:

Oramutato jarasaval megegyezé megmunkalasi
irany:

kezdGsz6g > végszog

Oramutato jarasaval ellentétes megmunkalasi
irany:

kezddszdg < végszdog

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 tengelyben
Kozéppont az Y tengelyben
Féltengely az X mentén

Féltengely az Y mentén
Kezd8szdg a sikban

Végszog a sikban

Szamitasi lépések szama

Az ellipszis elforgatasi pozicidja
Marasi mélység

Fogasvételi el6tolas

Marasi el6tolas

Biztonsagi tavolsag az elépozicionalashoz
Nyers munkadarab meghatarozasa

Szerszamhivas
Szerszam visszahlzasa

Megmunkalasi mlvelet hivasa
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Szerszamtengely visszahlizasa, program vége
10. alprogram: Megmunkalasi mivelet
Nullaponteltolas az ellipszis kdzéppontjaba
Elforgatasi pozicié szamitasa a sikban
Szbgndvekmény szamitasa

Kezd&sz6g masolasa

Szamlalé beallitasa

A kezd6pont X koordinatajanak szamitasa

A kezddépont Y koordinatajanak szamitasa
Mozgas a kezd6pontra a sikban

Elépozicionalas a féorso tengelyén a biztonsagi tavolsagra

Mozgas a megmunkalasi mélységre

Szo6g aktualizalasa

Szamlalo léptetése

Aktualis X koordinata szamitasa

Aktualis Y koordinata szamitasa

Mozgas a kovetkez6 pontra

Befejezte? Ha nem fejezte be, térjen vissza az LBL 1-re
Forgatas reset

Nullaponteltolas reset

Mozgas a biztonsagi tavolsagra

Az alprogram vége

Programozas: Q-paraméterek @



Példa: Konkav henger megmunkalasa gombvégii maréval

Idak

‘O
Programozasi sorrend zA o
A program csak gémbvégl maréval miikoédik. A A i o CT)
szerszam hossza a gémb kdzepére vonatkozik. I > 7( (S
A henger konturja sok rovid kdzelité egyenesbél | < N
all 6ssze (amik a Q13 paraméterben vannak (o]
megadva). Minél tébb egyenesbdl all a henger, E
az anndl jobban kdzelit az idedlis alakzathoz. -50 ©
A henger marasa hossziranyu megmunkalassal Yi | YA ’5-,
torténik (itt: parhuzamosan az Y tengellyel). 100 | o
A megmunkalas iranya modosithato a tér S
megadott kezd6- és végszdgeinek | o
megvaltoztatasaval: | -
Oramutato6 jarasaval megegyezé megmunkalasi | <«
irany: | o)
kezd6szdg > vegszog
Oramutato jarasaval ellentétes megmunkalasi |
irdny:
kezdészdg < végszdg A | 7 -
A szerszamsugar korrigalasa automatikus. A | X N Z
50 100
%HENG G71 *
N10 Q1 = +50 * Kbézéppont az X tengelyben
N20 Q2 =+0 * Kozéppont az Y tengelyben
N30 Q3 =+0 * Kdézéppont a Z tengelyben
N40 Q4 = +90 * Térbeli kezd6szbg (Z/X sik)
N50 Q5 = +270 * Térbeli végszdg (Z/X sik)
N60 Q6 = +40 * Henger sugara
N70 Q7 = +100 * Henger hossza
N80 Q8 = +0 * Elforgatasi pozicié az X/Y sikban
N90 Q10 = +5 * Hengersugér rahagyasa
N100 Q11 = +250 * Fogasvételi el6tolas
N110 Q12 = +400 * Marasi el6tolas
N120 Q13 = +90 * Fogasok szama
N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-50 * Nyers munkadarab meghatarozésa
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N160 T1 G17 S4000 * Szerszamhivas
N170 G00 G40 G90 Z+250 * Szerszam visszahuzasa
N180 L10.0 * Megmunkalasi mivelet hivasa
N190 Q10 = +0 * Rahagyas visszaallitasa
N200 L10.0 Megmunkalasi mivelet hivasa

HEIDENHAIN iTNC 530 315 @



Idak

”

asi pé

”

9.11 Programoz

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 1+0 K+0 *

N330 G11 R+Q16 H+Q24 FQI1 *
N340 G01 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 FQI11 *
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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Szerszamtengely visszahlUzasa, program vége

10. alprogram: Megmunkalasi mivelet

Rahagyas és szerszam szamitasa a hengersugar alapjan
Szamlalé beallitasa

Térbeli kezd6sz6g masolasa (Z/X sik)

Szdégndvekmeény szamitasa

Nullaponteltolas a henger kézepére (X tengely)
Elforgatasi pozicié szamitasa a sikban

El6pozicionalas a sikban a henger kdzéppontjara

El6pozicionalas a szerszamtengelyen

Poluspont beallitasa a Z/X sikban

A kezddpontra mozgas a hengeren, ferde fogasvétel az anyagban
Hossziranyd megmunkalas Y+ iranyban

Szamlalé Iéptetése

Térszog aktualizalasa

Befejezte? Ha befejezte, ugorjon a végére

Mozgas egy kozelit6 "iv" mentén a kdvetkezd alkotd kezdbpontjara
Hossziranyd megmunkalas Y- irdnyban

Szamlalé Iéptetése

Térszog aktualizaladsa

Befejezte? Ha nem fejezte be, térjen vissza az LBL 1-re

Forgatas reset

Nullaponteltolas reset
Az alprogram vége

Programozas: Q-paraméterek @



Példa: Konvex gomb megmunkalasa szarmaréval

Idak

/4

Programozasi sorrend

Ehhez a programhoz szarmard sziikséges.

A gbmb konturja sok révid kdzelité egyenesbél Yi Y A
all 8ssze (a Z/X sikban, a Q14 paraméterben
vannak megadva). Minél kisebb széglépéseket | 100 —
alkalmaz a gdémbhoz, az annal jobban kézelit az
idealis alakzathoz.

A megmunkalasi fogasvételek szamat a sikban o
megadott szoglépéssel hatarozhatja meg (ami a 5
Q18 paraméterben van megadva). 50
A szerszam felfelé mozogva 3 dimenzios
forgacsolast végez.

A szerszamsugar korrigalasa automatikus.

V4
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50 100 -50

%GOMB G71 *

N10 Q1 = +50 * Kozéppont az X tengelyben

N20 Q2 = +50 * Kbézéppont az Y tengelyben

N30 Q4 = +90 * Térbeli kezd6szog (Z/X sik)

N40 Q5 =+0 * Térbeli végszdg (Z/X sik)

N50 Q14 = +5 * Szdbglépés a térben

N60 Q6 = +45 * Gdémbsugar

N70 Q8 = +0 * Elforgatasi pozicié kezd6szoge az X/Y sikban
N80 Q9 = +360 * Elforgatasi pozicié végszdge az X/Y sikban
N90 Q18 = +10 * Szoglépés az X/Y sikban a nagyolashoz
N100 Q10 = +5 * Nagyolasi rdhagys a gémbsugar irdnyaban
N110 Q11 = +2 * Biztonsagi tavolsag az elépozicionalashoz a szerszamtengelyen
N120 Q12 = +350 * Marasi el6tolas

N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-50 * Nyers munkadarab meghatarozasa

N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *

N160 T1 G17 S4000 * Szerszamhivas

N170 G00 G40 G90 Z+250 * 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+QS8 *

N310 G98 L1 *

N320 [+0 J+0 *

N330 G11 G40 R+Q26 H+Q8 FQ12 *
N340 [+Q108 K+0 *

N350 GO1 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 GO1 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

Rahagyas visszaallitasa

Szoglépés az X/Y sikban a simitashoz

Megmunkalasi mivelet hivasa

Szerszamtengely visszahlUzasa, program vége

10. alprogram: Megmunkalasi mivelet

Z koordinata szamitasa az elépozicionalashoz

Térbeli kezd6sz6g masolasa (Z/X sik)

A gébmb sugaranak korrigalasa az elépozicionalashoz
Elforgatasi pozicié masolasa a sikban

GoOmbsugar rahagyasanak szamitasa

Nullaponteltolas a gémb kdzepére

Elforgatasi pozicio kezd6szdgének szamitasa a sikban
El6pozicionalas a szerszamtengelyen

Polus beallitasa az X/Y sikban el6pozicionalashoz
Eldpozicionalas a sikban

Polus beallitasa a Z/X sikban, eltolva a szerszam sugaraval

Mozgas a megmunkalasi mélységre

Mozgas felfelé egy kozelité "iv" mentén

Térszog aktualizaladsa

Befejezte az ivet? Ha nem fejezte be, vissza a LBL 2-re
Végszogre mozgas a térben

Szerszamtengely visszahuzasa

El6pozicionalas a kdvetkez6 ivhez

Elforgatasi pozicio aktualizalasa a sikban

Térszog visszaallitasa

Uj forgatasi pozicié aktivalasa

Befejezte? Ha nem fejezte be, térjen vissza az LBL 1-re

Forgatas reset

Nullaponteltolas reset

Az alprogram vége

Programozés: Q-paraméterek @
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10.1 M mellékfunkcidk és STOP megadasa

10.1 M mellékfunkciok és STOP
megadasa

Alapismeretek

A TNC a mellékfunkciokkal — amiket M funkcioknak is neveznek —
kezeli
a programfutast, pl. a program megszakitasa

a gépi funkcidkat, pl. a féorsé forgasiranyanak valtasa és a hiités be-
és kikapcsolasa

a szerszam palyaviselkedését

nem szereplé mellékfunkciokkal is kiegészitheti a gépet.

@ A szerszamgép gyartdja a Felhasznaloi kézikbnyvben
Lasd a gépkonyvet.

Legfeljebb két M funkciét adhat meg egy pozicionalé mondat végén
vagy egy kulén mondatban. A TNC az alabbi parbeszédet jeleniti meg:
M mellékfunkcidk ?

Ekkor altalaban csak az M funkcié szamat kell megadni. Néhany M
funkcio kiegészité paraméterekkel programozhaté. Ebben az esetben
egy paraméter parbeszédablak is megnyilik.

Kézi lzemmoddban és Elektronikus kézikerék izemmaodban az M
funkciok bevitele az M funkcidgombbal lehetséges.

Vegye figyelembe, hogy néhany M funkcié a pozicionald
mondat elején, mig a tébbi a mondat végén Iép érvénybe,
tekintet nélkil az NC mondatban elfoglalt helytkre.

Az M funkcié attél a mondattdl érvényes, amelyikben
meghivja azt.

Néhany M funkcié csak abban a mondatban érvényes,
amelyikben programozta. Egy M funkciét vagy egy kulén M
funkcioval kell visszavonnia egy kévetkezé mondatban,
vagy a TNC automatikusan visszavonja azt a program
végeén, kivéve ha az csak mondatonként I1ép érvénybe.

M funkcio bevitele STOP mondatba

A STOP mondat programozasaval leallithatja a program futasat vagy
a programtesztet, pl. a szerszam ellenérzéséhez. M funkciot is
tartalmazhat a STOP mondat:

A programfutas leallitdsahoz nyomja meg a STOP
gombot.

Adjon meg egy M mellékfunkciot
NC példamondatok

N87 G36 M6
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10.2 Mellékfunkcidk a programfutas,

a foorso és a hiités
vezérléséhez

Attekintés

Ervényességi

Funkcié hatarmondatok ...

Elsé
mondat

Utolsé
mondat

Mo

Programfutés leéllitasa
Féors6 STOP
Hités Kl

M1

Opcionalis program STOP

F6orsé STOP, ha sziikséges

Htés Kl, ha sziikséges (nem
érvényes Programteszt alatt, a
funkciot a gépgyartd hatarozza meg)

M2

Programfutas STOP

F6orsé STOP

Hités Kl

Ugras az 1. mondathoz

Az allapotkijelzd térlése (az MP7300
paramétertdl figg)

M3

F6orsé BE az 6ramutato jarasaval
megegyez06 iranyban

M4

F6orsé BE az 6ramutato jarasaval
ellentétes iranyban

M5

F6ors6 STOP

M6

Szerszamcsere

Féors6 STOP

Programfutds STOP (az MP7440
paramétertdl figg)

M8

Hatés BE

M9

Hiteés K

M13

F6orsé BE az 6ramutato jarasaval
megegyezb irdnyban
Hatés BE

M14

F6orsé BE az 6ramutato jarasaval
ellentétes iranyban
Hatés BE

M30

Ugyanaz, mint az M2

HEIDENHAIN iTNC 530

dhez

/4

lésé

és vezér

hité

/4

oorso és a

”

10.2 Mellékfunkciok a programfutas, a f

” @



k megadasahoz

ata

Ina

10.3 Mellékfunkciok koord

10.3 Mellékfunkciok koordinatak
megadasahoz

Gépi koordinatak programozasa: M91/M92

Mérdérendszer nullapontja
A mérérendszeren egy referenciajel jeldli a nullapont helyét.

Gépi nullapont
A gépi nullapont a kdvetkez6khoz sziikséges:

Az elmozdulas behatéarolasa (szoftver végallaskapcsold)
Raallas gépi referenciapontokra (pl. szerszamcsere-poziciora)
Munkadarab nullapontjanak felvétele

A szerszamgeépgyarto gépi paraméterekben hatarozza meg a
tengelyeken a referenciapontok tavolsagat a gépi nullaponttol.

Standard viselkedés

A TNC a koordinatakat a munkadarab nullaponttél szamitja (lasd
“Nullapontfelvétel 3-D tapinté nélkdl,” oldal 479).

Viselkedés M91 hasznalataval — Gépi nullapont

Ha azt akarja, hogy egy pozicionalas a gépi nullaponthoz képest
torténjen, akkor a pozicionalé mondatot zarja le az M91 funkcidval.

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 szerszampozicidohoz képest.

@ Abban az esetben, ha inkrementalisan programoz egy

A képernyén lathato koordinatak a gépi nullapontra vonatkoznak.

Allitsa a koordinatakijelzést a REF allapotba (lasd “Allapotkijelzések,”

oldal 73).
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Viselkedés M92 hasznalataval — Kiegészitd gépi nullapont

A gépi nullaponton felll a szerszamgép gyartoja egy
@ kiegészité gépi nullapontot is meghatarozhat.

A szerszamgépgyarté minden tengelynél megadija, hogy a
gépi nullapont és a kiegészité gépi nullapont milyen
tavolsagra vannak egymastol. Tovabbi informacioért lasd
a gépkonyvet.

Ha a koordinatakat a kiegészité gépi nullaponthoz képest kivanja
megadni, akkor az adott mondatot zarja le az M92 funkciéval.

M91 vagy M92 programozasanal a TNC figyelembe veszi
@ a sugarkorrekcio értékét. A szerszam hosszkorrekcidjat
azonban nem figyeli.

Funkcio
Az M91 és az M92 funkcié csak abban a mondatban érvényes,
amelyikben programozza.

Az M91 és M92 a mondat elején fejti ki hatasat.

Munkadarab nullapont

Ha azt szeretné, hogy az adatok mindig a gépi nullaponthoz képest
legyenek megadva, akkor letilthatja a nullapont beallitast egy vagy
tébb tengelyre.

Ha minden tengelyre letiltja a nullapont beallitast, a TNC nem jelzi ki
tovabb a Kézi izemmodban a NULLAPONTFELVETEL
funkciégombot.

Az abra mutatja a gépi és a munkadarab nullapontot.

M91/M92 Programteszt iizemmaédban

megmunkalasi teriilet ellenérzését és a nyers munkadarab kijelzését a
megadott nullaponthoz viszonyitva (lasd “A munkadarab abrazolasa a
munkatérben,” oldal 574).
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10.3 Mellékfunkciok koord

Beallitott nullapont aktivalasa: M104

Funkcio

Paletta tablazatok hasznalatakor a TNC felll tudja irni a megadott
nullapontot a paletta tablazatban tarolt értékekkel. Az M104 funkciéval
lehet az eredeti nullapontot visszaallitani.

Funkcio
Az M104 funkcié csak abban a mondatban érvényes, amelyikben
programozza.

Az M104 a mondat végén Iép érvénybe.

A TNC az M104 funkcio futtatasakor nem mddositja az
@ aktiv alapelforgatast.

Mozgatas egy nem elforgatott
koordinatarendszer pozicidira dontott
munkasikkal: M130

Standard viselkedés dontott munkasikkal

A TNC az elforgatott koordinatarendszerbeli pozicionalé6 mondatokban
programozza a koordinatakat.

Viselkedés M130 hasznalataval
A TNC a nem elforgatott koordinatarendszerbeli egyenes
mondatokban programozza a koordinatakat.

A TNC ezutan az (elforgatott) szerszamot a nem elforgatott
rendszerben programozott koordinatakra mozgatja.

Utkozésveszély!
Az ezt kdvetd pozicionald mondatokat vagy fix ciklusokat a

TNC az elforgatott koordinatarendszerben hajtja végre. Ez
problémakhoz vezethet a fix ciklusokban abszolut
el6pozicionalas esetén.

Az M130 funkcié csak aktiv dontétt munkasik funkcio
esetén megengedett.

Funkcio

Az M130 funkcié egyenes mondatok esetén csak az adott mondatban
érvényes, sugarkorrekcié nélkul.
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10.4 Palyaviselkedésre vonatkozé
mellékfunkciék

Sarok lesimitasa: M90

Altalanos miikédés
A TNC rovid idére megallitja a szerszamot sugarkorrekcio nélkdili
mondatoknal. Ezt pontos megallasnak nevezik.

Sugarkorrekciéval (RR/RL) programozott mondatoknal a kiils6
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 csokken.

Alkalmazasi példa: Révid egyenesekbdl allé felilet folyamatos
megmunkalasa.

Funkcié
Az MO0 funkcié csak abban a mondatban érvényes, amelyikben
programozza.

Az M90 a mondat elején Iép érvénybe. A funkcid csak akkor hatasos,
ha a szervolemaradas aktiv.

Lekerekitési iv beszurasa egyenesek kozé: M112

Kompatibilitas

A kompatibilitds megmaradasa érdekében az M112 funkcio tovabbra
is hasznalhat6. Gyors kontdrmarasnal a HEIDENHAIN a tlirés
meghatarozasahoz mégis a TURES ciklus hasznalatat javasolja
(Felhasznaloi kézikdnyv ciklusokhoz, Ciklus 32 TURES).

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.4 Palyaviselkedésre vonatkoz6é mellékfunkcidk

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 tavolsaga nagyon kicsi, a T paraméterrel megadhat egy
minimalis ponttavolsagot, aminél kisebb tavolsagot a TNC-nek nem
kell figyelembe vennie.

Funkcioé
Az M124 a mondat elején 1ép érvénybe.

A TNC reset-eli M124-et, ha M124-et T paraméter nélkil adja meg,
vagy ha uj programot valaszt.

M124 programozasa

Ha egy pozicionald mondatban megadja az M124-et, akkor a TNC
folytatja a parbeszédet, és rakérdez a minimalis ponttavolsagra T.

AT értékét megadhatja Q paraméterrel is (Iasd “Alapelv és attekintés”
272 oldalon).
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Kis konturlépcs6k megmunkalasa: M97

Altalanos miikédés
A TNC a kiils6 sarkoknal egy ivatmenetet szur be. Ez nagyon kis
Iépcsbknél azt eredményezheti, hogy a szerszam belevag a konturba.

llyen esetekben a TNC megszakitja a programfutast és a kdvetkez6
hibalizenetet kildi: ,Szerszamsugar tul nagy*“.

Viselkedés M97 hasznalataval
A TNC kiszamitja a konturelemek metszéspontjat — mint a belsd
sarkoknal — és atviszi a szerszamot e pont f6l6tt.

Az M97 funkciét abban a mondatban kell megadni, amelyikben a kiils
sarkot.

funkcio (lasd “Sugarkorrigalt palya el6zetes kiszamitasa
(ELORETEKINTES): M120” 333 oldalon).

@ MO97 helyett hasznalhat6 a jéval hatékonyabb M120 LA
Funkcié

Az M97 funkcié csak abban a mondatban érvényes, amelyikben
programozza.

teliesen. Amennyiben sziikséges, végezze el a kontur

@ Az M97 funkcid a konturt a sarkokban nem munkalja meg
megmunkalasat egy kisebb szerszammal.
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NC példamondatok

Szerszam nagy szerszamsugarral

Raallas a 13. kontdrpontra
A 13-14. konturlépcs6 megmunkalasa
Raallas a 15. kontdrpontra
A 15-16. konturlépcs6 megmunkalasa
Raallas a 17. kontdrpontra

sre vonatkozo mellékfunkciok

”
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Nyitott kontursarkok megmunkalasa: M98

Altalanos miikédés

A TNC kiszamitja a szerszampalyak metszéspontjat a belsé sarkoknal
és megvaltoztatja ezekben a pontokban a haladasi iranyt.

Ha azonban a kontur a sarkoknal nyitott, a megmunkalas nem lesz
teljes.

Viselkedés M98 hasznalataval

AZ M98 mellékfunkcioval a TNC ideiglenesen felfliggeszti a
sugarkorrekciot, hogy biztositsa mindkét sarok teljes megmunkalasat:

Funkcio

Az M98 funkcié csak abban a mondatban érvényes, amelyikben
programozza.

Az M98 a mondat végén lép érvénybe.

NC példamondatok
Raallas sorban a 10., 11. és 12. konturpontokra:

N100 G01 G41 X ... Y...F ... *
N110 X ... G91 Y ... M98 *
N120 X+ ... *

HEIDENHAIN iTNC 530

Yi

<Y

Y

10.4 Palyaviselkedésre vonatkozé mellékfunkciok

” @



10.4 Palyaviselkedésre vonatkoz6é mellékfunkcidk

Elétolasi tényez6 fogasvételi mozgasoknal:
M103

Altalanos miikédés

A TNC a szerszamot a mozgas iranyatdl fuggetlenil az utoljara
programozott elétolassal mozgatja.

Viselkedés M103 hasznalataval

Az elbtolas csokkentése M103-mal csak akkor érvényes,
@ hogyha az MP7440 paraméter 4. bitje 1.

A TNC a szerszamtengely negativ iranyaban torténé mozgasnal
lecsokkenti az el6tolast az utoljara programozott el6tolas megadott
szazalékara. Az FZMAX fogasvételi el6étolas egyenlé az FPROG
utoljara programozott elétolas és az F% tényezd 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, tényezd nélkiil.

Az M103 aktiv elforgatott munkasikban is érvényes. Az
@ el6tolas-csokkentés érvényes a dontott siku
szerszamtengely negativ iranyba forditasa alatt.

NC példamondatok
A fogasvételi el6tolas az eredeti el6tolas 20%-a.

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 miikédés

A TNC a szerszdmot a mm/perc-ben megadott F elétolassal mozgatja.

Viselkedés M136 hasznalataval

Inch-es programok esetén nem engedélyezett az M136 és

az uj FU valtakoz¢ el6tolas kombinacioja.

A forso vezérlése nem megengedett, ha az M136 aktiv.
Az M136 hatasara a TNC nem mm/perces el6tolassal mozgatja a
szerszamot, hanem a programozott F értéket milliméter/fordulatnak

veszi. Ha megvaltoztatja a fordulatszamot, akkor a TNC
automatikusan hozzaigazitja az el6tolast is.

Funkcio
Az M136 a mondat elején Iép érvénybe.

Az M136 torlésére M137-et kell programozni.
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10.4 Palyaviselkedésre vonatkoz6é mellékfunkcidk

Korivek el6tolasa: M109/M110/M111

Altalanos miikodés
A programozott el6tolas a szerszamkdzéppont palyajara vonatkozik.

Viselkedés koriveken M109 hasznalataval

A TNC bels6 és kiils6 konturoknal ugy allitja be a korivek el6tolasat,
hogy a szerszam forgacsoléélénél az elbtolas allandd maradjon.

Vigyazat: A szerszam és a munkadarab veszélybe
keriilhet!

Nagyon kicsi kiilsé sarkoknal a TNC névelni fogja az
el6tolast, igy a szerszam vagy a munkadarab
megseérulhet. M109-cel védije a kicsi kiilsé sarkokat.

Viselkedés koriveken M110 hasznalataval

A TNC a korivekre vonatkozo elétolast csak a belsd kontdroknal tartja
allando értéken. A kulsé konturoknal az el6tolas nincs beallitva.

=)

Funkcio

Az M110 a konturciklusokkal korivek belsd
megmunkalasanal is érvényes (kiilonleges eset).

Ha M109-et vagy M110-et ad meg egy 200-nal nagyobb
szamu megmunkalasi ciklus meghivasa elétt, a beallitott
el6tolas a megmunkalasi ciklusokon bellili kérivekre is
érvényes lesz. A megmunkalasi ciklus befejezése vagy
megszakitdsa utan visszaall a kezdeti allapot.

Az M109 és az M110 a mondat elején lép érvénybe. Az M109 és M110
térléséhez adja meg az M111-et.
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Sugarkorrigalt palya el6zetes kiszamitasa
(ELORETEKINTES): M120

Altalanos miikddés

Ha a szerszam sugara nagyobb, mint a sugarkorrekciéval
megmunkalandé konturlépés, akkor a TNC megszakitja a program
futasat és hibalizenetet kild. Az M97 (lasd “Kis kontarlépcs6k
megmunkalasa: M97” 327 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
alametszéseket vagy szerszampalya-keresztezéseket, és elére
kiszamolja a szerszampalyat az aktualis mondattdl. Azt a helyet, ahol
a szerszam belevagna a konturba, a szerszam nem munkalja meg (a
sOtét terlilet az abran). A digitalizalt vagy kiilséleg létrehozott adatok
sugarkorrekciojanak kiszamitasahoz is hasznalhatja az M120 funkciot.
Ez azt jelenti, hogy igy az elméleti sugartdl valo eltérés korrigalhaté.

Programozza az LA (Look Ahead = el6éretekintés) funkciot az M120
utan, igy meghatarozhatja azon mondatok szamat (maximum: 99),
amit szeretne a TNC-vel el6re kiszamittatni. Vegye figyelembe, hogy

minél tdbb mondatot szamoltat elére, annal lassabb lesz a feldolgozas.

Bevitel

Ha egy pozicionalé mondatban megadja az M120 funkciét, akkor a
TNC tovabbviszi a parbeszédet, és rakérdez, hogy hany mondatot
szeretne el6re kiszamitani.

Funkcié
Az M120-nak egy olyan NC mondatban kell szerepelnie, amely G41
vagy G42 sugarkorrekciot is tartalmaz. Az M120 ettdl a mondattol
érvényes. Az érvényességet a kdvetkezok torlik:

a sugarkorrekcio térlése 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 Palyaviselkedésre vonatkoz6é mellékfunkcidk

Korlatozasok

=)

334

Egy kulsé vagy belsé program stop utan a konturt csak
a RESTORE POS. AT N (pozicié visszaallitasa N-nél)
funkciéval tudja ujra behivni. A mondatkeresés
elkezdése el6tt tordlnie kell az M120 funkciot (ismét
valassza ki a programot a PGM MGT-n keresztiil, ne
hasznalja a GOTO 0-at), kilénben a TNC hibalizenetet
kdld.

Az G25 és a G24 palyafunkciok hasznalata esetén, az
G25 vagy a G24 el6tti és utani mondatok csak a
munkasikba es6 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 funkcidkat, tordlje
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 miikddés

Programfutas tizemmaodban 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 forgo 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 tengelyiranygombokkal
vagy az ASCII billenty(izetrél.

Funkcio

Torolheti a kézikerekes pozicionalast az M118 ismételt
programozasaval, de koordinatak nélkuil.

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
korul £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 lizemmaddban
is érvényes!

Az M118 a DCM utkozeésfigyeléssel egyiitt csak allo
szerszammal lehetséges (a végrehajtas folyamatban
szimbdlum villog). Ha kézikerekes szuperponalas kozben
megprobalja mozgatni a tengelyeket, a TNC hibatzenetet
kdild.
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10.4 Palyaviselkedésre vonatkoz6é mellékfunkcidk

Visszahuzas a konturrél a szerszam tengelyének
iranyaban: M140

Altalanos miikédés

Programfutas lizemmaodban a TNC a szerszamot az
alkatrészprogramban megadottak szerint mozgatja.

Viselkedés M140 hasznalataval

Az M140 MB funkciéval (MB = move back, visszahiizas) megadhatja
azt a palyat a szerszamtengely irdnyaban, amelyiken a szerszam
elhagyja a konturt.

Bevitel

Ha megadja a M140-et egy pozicionalé mondatban, a TNC folytatja a
parbeszédet és rakérdez a pélyara, 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 mme-rel.

251. mondat: A szerszam elmozgatasa a mozgasi tartomany széléig.

N250 G01 X+0 Y+38.5 F125 M140 MBS0 *
N251 GO01 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX *

Az M140 akkor is hatasos, ha a dontott munkasik funkcio

@ (M114 vagy M128) aktiv. Dénthetd fejjel felszerelt gépek
esetén a TNC ekkor a szerszamot a dontott
koordinatarendszerben mozditja el.

Az FN18: SYSREAD ID230 NR6 funkcioval
meghatarozhatja a tdvolsagot az aktualis pozicié és az
elmozdulasi tartomany hatara kdzoétt a pozitiv
szerszamtengelyen.

Az M140 MB MAX segitségével csak pozitiv iranyban
toérténhet a visszahuzas.

Mindig hatarozzon meg egy SZERSZAMHIVAST egy
szerszamtengellyel az M140 funkcioé programozasa elétt,
kilénben a mozgas iranya nem lesz meghatarozva.
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A Utkdzésveszély!
Ha a dinamikus Utkdzésfelligyelet (DCM) aktiv, a TNC

csak addig mozgathatja a szerszamot, mig Gtk6zést nem
észlel és innentdl kezdve hibalizenet nélkil befejezi a
programot. Ez a programozott szerszampalyaktél eltérd
palyakat eredményezhet!

Tapintérendszer felligyelet elnyomasa: M141

Altalanos miikddés

Ha a gép tengelyeit akkor akarja elmozditani, amikor a tapintészar
kitéritett helyzetben van, akkor a TNC hibatzenetet kuild.

Viselkedés M141 hasznalataval

A TNC akkor is elmozditja a gép tengelyeit, ha a tapinté kitéritett
helyzetben van. Ez a funkcio akkor sziikséges, ha sajat mérési ciklust
ir a 3-as mérési ciklus felhasznalasaval. Ekkor a kitéritett tapintészarat
egy pozicionalé mondattal visszahuzhatja.

Utkozésveszély!
Ha az M141 funkciét alkalmazza, ligyeljen arra, hogy a

tapintét a helyes iranyban huzza vissza.

Az M141 csak az egyenes mondatokban hatasos.

Funkcio

Az M141 funkci6 csak abban a mondatban érvényes, amelyikben
programozza.

Az M141 a mondat elején Iép érvénybe.
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10.4 Palyaviselkedésre vonatkoz6é mellékfunkcidk

Modalis programinformaciok torlése: M142

Altalanos miikodés
A TNC az alabbi esetekben allitja vissza a modalis
programinformaciokat:

Uj program kivalasztasakor

Egy M2, M30 mellékfunkcio, vagy egy N99999999 %.... mondat
végrehajtasa esetén (az MP7300 gépi paramétertdl fliggéen)

Az alapviselkedés értékeit tartalmazé ciklus ismételt
meghatarozasakor

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 kézbeni
@ inditaskor.

Funkcio

Az M142 funkcio csak abban a mondatban érvényes, amelyikben
programozza.

Az M142 a mondat elején Iép érvénybe.

Alapelforgatas torlése: M143

Altalanos miikédés

Az alapelforgatas mindaddig hatasos, amig vissza nem allitja vagy egy
Uj értékkel felll 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 visszahuzasa a konturtol
NC stop esetén: M148

Altalanos miikédés
A TNC egy NC stop esetén minden mozgast leallit. A szerszam a

megszakitasi pontnal megall.
Viselkedés M148 hasznalataval

@ 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” 167 oldalon).

A LIFTOFF (kiemelés) a kovetkez6 esetekben lép érvénybe:

A kezel6 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 kildndsen ivelt fellleteknél a

fellleti sériilések veszélye jelentds a konturhoz valé
visszatéréskor. Kdszortlje hatra a szerszamot a konturhoz
valo visszatérés el6tt!

Funkcié
Az M148 addig érvényes, amig az M149 funkciéval deaktivalja azt.

Az M148 a mondat elején, az M149 a mondat végén lép érvénybe.
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10.4 Palyaviselkedésre vonatkoz6é mellékfunkcidk

Végallaskapcsol6 uizenet elnyomasa: M150

Altalanos miikodés

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 el6tt megjelenik.

Viselkedés M150 hasznalataval

Ha egy M150-et tartalmazé pozicionalé mondat végpontja kivil esik a
munkaterileten, a TNC a szerszamot a munkaterilet széléhez viszi,
majd hibatizenet nélkil folytatja a programot.

A Utkozésveszély!
Ugyeljen arra, hogy az M150 mondat utan programozott

poziciét megkozelité palya Iényegesen megvaltozhat!

Az M150 a MOD funkciéval meghatarozott mozgasi
tartomany végallasaira is érvényes.

Az M150 akkor is érvényes, ha a kézikerekes
szuperponalas funkcié aktiv. A TNC ekkor elmozgatja a
szerszamot a kézikerekes szuperponalas meghatarozott
maximalis értékével a végallaskapcsolatol.

Ha a dinamikus utkdzésfelligyelet (DCM) aktiv, a TNC
csak addig mozgathatja a szerszamot, mig Uitk6zést nem
észlel és innentdl kezdve hibalizenet nélkiil befejezi a
programot. Ez a programozott szerszampalyaktél eltérd
palyakat eredményezhet!

Funkcio

Az M150 funkcié csak abban a mondatban érvényes, amelyikben
programozza.

Az M150 a mondat elején 1ép érvénybe.

340

Programozas: Mellékfunkciok @



10.5 Lézeres lemezvagégép
mellékfunkcidi

Alapelv

A lézer teljesitményének a vezérlésére a TNC az analog kimeneten
fesziiltségértéket ad ki. Az M200-M204 mellékfunkcidk segitségével
programfutas kdzben lehetéség van a lézerteljesitmény
befolyasolasara.

A mellékfunkciok bevitele lézeres lemezvagogép esetén

Ha a lézeres lemezvagogép pozicionalé mondataban egy M kédot ad
meg, akkor a TNC megjelenit egy parbeszédablakot, ahol rakérdez
minden sziikséges adatra.

Minden lemezvagogéphez hasznalhaté mellékfunkcié a mondat elején
Iép érvénybe.

A programozott fesziiltség kozvetlen kiadasa:
M200

Viselkedés M200 hasznalataval
A TNC az M200 utan programozott értéket V feszliltségként adja ki.

Beviteli tartomany: 0 - 9999 V

Funkcio

Az M200 mindaddig érvényes, amig az M200, M201, M202, M203
vagy M204 parancsokkal Uj fesziltséget nem ad ki.

Kimeneti fesziiltség a tavolsag fliggvényében:
M201

Viselkedés M201 hasznalataval

Az M201 hatasara a TNC a feszliltséget a visszamarado ut
fliggvényében adja ki. A TNC az aktualis feszliltséget linearisan noveli
vagy csokkenti a V programozott értékére.

Beviteli tartomany: 0 és 9999 V kdzott

Funkcio

Az M201 mindaddig érvényes, amig az M200, M201, M202, M203
vagy M204 parancsokkal Uj fesziltséget nem ad ki.
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Kimeneti fesziiltség a sebesség fuggvényében:
M202

Viselkedés M202 hasznalataval

A TNC a sebesség fliggvényében adja ki a feszliltséget. A gépgyartoé
a gépi paramétereknél 3 jelleggérbe segitségével rogziti, hogy
bizonyos fesziiltségértékekhez milyen elétolasérték tartozik. Az M202
mellékfunkcio segitségével valassza ki azt a jelleggorbét, 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 fesziltséget nem ad ki.

Kimeneti fesziiltség az id6 fuggvényében
(idéfuggod valtozas): M203

Viselkedés M203 hasznalataval

A TNC a Vfesziiltséget a TIME id6 fliggvényében adja ki. A TNC az
aktualis fesziltséget linearisan ndveli vagy csokkenti a V
programozott értékére a TIME paraméterben megadott idén bellil.

Beviteli tartomany

V fesziiltség: 0 és 9999 Volt kozott
IDO: 0 és 1999 masodperc kdzott
Funkcio

Az M203 mindaddig érvényes, amig az M200, M201, M202, M203
vagy M204 parancsokkal Uj fesziltséget nem ad ki.

Kimeneti fesziiltség az id6 fliggvényében
(id6fuggd impulzus): M204

Viselkedés M204 hasznalataval

A TNC a programozott fesziiltséget impulzusként adja ki a TIME
paraméterben meghatarozott ideig.

Beviteli tartomany

V fesziiltség: 0 és 9999 Volt kozott
IDO: 0 és 1999 masodperc kdzott
Funkcio

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 funkciok attekintése

11.1 Specialis funkcidk attekintése

A TNC a kévetkezd hatékony specidlis funkcidkkal tud nagy szamu
alkalmazast végrehajtani:

Funkcié Leiras
Dinamikus Utkdzésfigyelés (DCM — szoftver Oldal 347
opcid)

Globalis programbeallitasok (GS — szoftver opcié) Oldal 366

Adaptiv elétolas vezérlés szoftver opcié (AFC —  Oldal 377
szoftver opcio)

Munkavégzés szbvegfajlokkal Oldal 388

Munkavégzés forgacsolasi adattablazatokkal Oldal 393

Nyomja meg a SPEC FCT gombot és a megfeleld funkciégombokat a
TNC tovabbi specialis funkcidinak eléréséhez. A kbvetkezd tablazatok
attekintést adnak az elérhet6 funkciokrol.

A SPEC FCT specialis funkciok fomeniije s Programbevitel és szerkesztés
. .y N118 X+100 Y+50%
= Nyomja meg a Specialis funkciok gombot N128 X+58 Y+@*
FCT N138 G26 R15%
N140 X+0 Y+50%
N150 GO0 G40 X-20%
Funkcié Funkciégomb Leiras NSo9g6n99 KNey 671
Funkciok a kontur- és onToR,- Oldal 345
pontmegmunkalashoz MEGHUNK.
A PLANE funkcié meghatarozasa [ resmx: Oldal 403
LENTESE
Kildnb6z6 DIN/ISO funkciok Oldal 346
meghatarozasa FLBKC K T
PROER,RH PONT SiK BIL- fEDERon MONDATOT
AERER MEGMUNK . LENTESE Rt BEILLESZT
Struktura adatok meghatarozasa TAGOLs Oldal 144

MONDATOT
BEILLESZT
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Program alapértelmeZések menu Ej::mm Programbevitel és szerkesztés g
P . . o N11@0 X+100 Y+50% \
Vélassza a program alapértelmezések menut N128 X+58 Y+@% g 2
NORMAK N138 G26 R15% = :
N140 X+0 Y+50#% -
N150 G8O G40 X-20% - E K>
F kcio N16@ Z2+100 M2* I
Funkci6 unkcio- | airas N99999998 %NEU G71 # S (]
gomb T4l -
= 3
P ra - \
Nyersdarab meghatarozasa o Oldal 95 N
@ 7 [+] i
e I 0
Anyag meghatarozasa Oldal 394 ] e T
1=
Nullaponttablazat kivalasztasa NULLAPONT Lasd: Felhasznaloi e -
BLK NULLAPONT
Lista kéz|k0nyV FORM kil ‘ L1sTA ‘ ‘ m/n:nn Y
ciklusokhoz i)
Késziilék betoltése Oldal 362 \©
®
Készllék reset Oldal 362 Q.
-—
.z ” ~ v L ol
Funkcidk a kontur- és pontmegmunkalas -
menijben Kezih Programbevitel és szerkesztés
. ” . Sz v e N118 X+100 Y+50%
KanToR. - Valassza a kontur- és pontmegmunkalas meniih6z N120 X+58 Y+0* "o
S e N138 G26 R15% =
MESHUNK. tartozo funkciokat N130 %28 vicos
N150 G8O@ G40 X-20% &
= N16@ Z2+100 M2* W
Funkcié FUnkClO' Leirés N8988889398 XNEU G71 * o
gomb I
o
Komplex konturformulak menii KorpLEx Lasd: Felhasznaléi |
behivasa kézikdnyv e+
ciklusokhoz stoo []
l:il :E
Pontfajl kivalasztasa Lasd: Felhasznaloi a
megmunkalasi pozicidkkal LRI kézikdnyv e
ciklusokhoz
\ S ponremn ‘ =d
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Funkciok a kontur- és pontmegmunkalas

menﬁben ;i:;m Programbevitel és szerkesztés
. . . Ly v N118 X+100 Y+50%

KoNTGR/ - Valassza a kontur- és pontmegmunkalas meniihéz N120 X+58 Y+0*

A e N138 G26 R15%
MEGHUNK. tartozo funkciokat N1a0 %ia wioos

N150 GO0 G40 X-20%
[y N16@ 2+1080 M2*
Funkcio Funkci6- Leiras N99999998 X%NEU G671 *
gomb
Konturmeghatarozas Lasd: Felhasznaloi
kivalasztasa kézikbnyv
ciklusokhoz

Konturleirasok hozzarendelése T Lasd: Felhasznaloi
CONTOUR

11.1 Specialis funkciok attekintése

kézikdnyv
ciklusokhoz ‘
: Komplex konturképletek Lasd: Felhasznaloi
. megadasa kézikdnyv
ciklusokhoz
Kiilonb6zo DIN/ISO funkciok menuje ke g Programbevitel és szerkesztés
. - . _ o . . oz N118 X+100 Y+50%
Vélassza a kulénb6z6 hagyomanyos konturleird N128 X+58 Y+0%
FUNKCI6K iTe A A A A (] N138 G26 R15%
funkciok meghatarozasahoz tartozé menit Niso %20 vicox
N150 GO0 G40 X-20%
A N160 Z2+100 M2#*
Funkcid Funkcio- Leiras N99999999 XNEU G671 #

gomb
Szoveg funkcidok meghatarozasa Oldal 296

STRING
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11.2 Dinamikus uUtkozésfigyelés
(Szoftver opcid)

Funkcio

A Dinamikus Utkozésfelligyelet (DCM) a gép gyartojanak
O hozz4 kell igazitania a TNC-hez és a géphez. Lasd a
gépkonyvet.
A gépgyarté barmilyen objektumot figyeltethet a TNC-vel, minden
megmunkalasi mivelet alatt és Programteszt lzemmaodban is. Ha két
utkozésfigyelt objektum egy meghatarozott tavolsagon bellilre kertl
egymashoz képest, a TNC hibalizenetet kiild programteszt és
megmunkalas alatt is.

A TNC a meghatarozott titkdzésfigyelt objektumokat grafikusan meg
tudja jeleniteni minden megmunkalasi moédban és programteszt soran
is (lasd “A védett terllet grafikus abrazolasa (FCL4 funkci6)” 351
oldalon).

A TNC a szerszamtablazatban megadott hosszusagu és sugaru
aktualis szerszamot is figyeli, nehogy utk6zzdn (beleértve a hengeres
szerszamot is). A TNC a szerszamtablazatban meghatarozottak
szerint felligyeli és jeleniti meg a Iépcs6s szerszamot.

Feltételezve, hogy meghatarozott egy kilon kinematikai leirast a
vonatkozo szerszamtartora — beleértve az litkozo test leirasat is —, és
hogy hozzarendelte azt a KINEMATIKA oszlopban talalhato
szerszamhoz, a TNC ezt a szerszamtartot is figyeli (Iasd “A
szerszamtarté kinematikaja” 177 oldalon).

Egyszeri készllékeket is bevonhat az itkozésfelligyeletbe (Iasd
“Készilékek felligyelete (DCM szoftver opcid)” 353 oldalon).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ne feledkezzen meg az alabbi korlatozasokrol:

A DCM segit csOkkenteni az Utkdzés veszélyét.
Ugyanakkor a TNC nem képes figyelni minden
lehetséges helyzetre a mlveletek kozben.

A TNC nem észleli elére meghatarozott gépalkatrészek
és a szerszam (itk0zését a munkadarabbal.

A DCM csak azokat a gépalkatrészeket tudja védeni az
utkdzeéstdl, 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 sugart
szerszamot felligyelni (ami gyakran hasznalatos
furészerszamok esetében), ezért ilyenkor hibalizenetet
kald.

A TNC csak olyan szerszamokat tud feltigyelni,
melyekre pozitiv szerszamhosszat adott meg.

Tapintéciklus elinditasakor a TNC mar nem feltigyeli a
tapintészar hosszat és a tapintégdémb atméréjét, tehat
igy mar érinteni tudja a targyakat.

Néhany szerszam esetén (pl. homlokmaro) az itkozést
okozé atmérd nagyobb lehet, mint a
szerszamkorrekcional megadott adat.

A kézikerekes szuperponalas (M118 és globalis
programbeallitasok) a DCM litk6zésfigyelés funkcioval
egyutt csak allé szerszam esetén lehetséges (a vezérlés
miikodik szimbdlum villog). Az M118 korlatozas nélkili
hasznalatahoz vissza kell vonnia a DCM kijellését a
funkciégombbal az Utkézésfigyelés (DCM) meniiben,
vagy aktivalnia kell egy kinematikai modellt,
Utkdzeésfigyelt objektumok nélkil (CMO-k).

Merevszard menetfuras ciklusok esetén a DCM csak
akkor miikodik, ha a szerszamtengely pontos
interpolacidjat az orséval az MP7160 paraméteren
keresztul aktivalta.

Programozas: Specialis funkciok @



Utkozésfigyelés kézi izemmodokban

A Kézi és az Elektronikus kézikerék Uzemmodban a TNC megallitia a
mozgast, ha két litkozésfigyelt objektum 3-5 mm-nél kisebb tavolsagra
megkozeliti egymast. Ebben az esetben a TNC hibalizenetet kiild és
megnevezi a két Utkdzést okozd objektumot.

Ha a valasztott képernyéfelosztasban a pozicidk a bal oldalon, az
utkdzesfigyelt objektumok pedig a jobb oldalon vannak kijelezve, akkor
a TNC az itk6z6 objektumokat pirossal jeldli.
Ha az itk6zés figyelmeztetés megjelent, a
tengelymozgaté gombokkal vagy a kézikerékkel a
mozgatas csak akkor lehetséges, ha ez ndveli a tavolsagot
az utk6z6 objektumok kozott. Példaul az ellenkez6 iranyu
tengelymozgaté gomb megnyomasaval.

Azok a mozgasok, amelyek csokkentik vagy nem
modositjak a tavolsagot, nem engedélyezettek, amig az
utkdzesfigyelés aktiv.

Utkozésfigyelés deaktivalasa

Ha az itk6zésfigyelt objektumok kozotti tavolsagot csdkkentenie kell
helyhiany miatt, az utk6zésfigyelést ki kell kapcsolnia.

Utkozésveszély!

Ha deaktivalta az Utkdzésfigyelést, az Utkozésfigyelés
szimboélum villog (lasd a kévetkez6 tablazatot).

Kézi lzemméd

P Progrmbevitel
7 szerkesztés

Utkozésfeligyelet (DCM)

Funkcio Szimbolum
Az Gizemmod sorban, inaktiv Utk6zésfigyelés
esetén megjelend szimbolum.
& - E
T
/1

Programfutas Aktiv ' H
Kézi lizemméd —
s
d
g
¥
S
2O
@% S-IST 7 [4]
8% SCNm3 pa:ss |l .,
X  +241.750 +213.356] 2  -560.000| & o
B +0.000 *C +0.000
20
S1 0.000 o |
PILL. $:15 T s 2/s 1875 F o MSs /8 5
e | e

Szlkseég esetén valtsa at a funkciégombsort.

UTKOZES
e

Valassza ki a men(t az ltkdzésfigyelés
deaktivalasahoz.

Valassza a Kézi iizemmod mentelemet.

Az ltkdzésfigyelés kikapcsolasahoz nyomja meg az
ENT gombot; ekkor az utk6zésfigyelés szimbolum az
Uzemmad kijelzdben villogni kezd.

Mozgassa a tengelyeket manualisan, figyeljen a mozgas iranyara.

Az Utkozésfigyelés Ujra aktivalasahoz: nyomja meg az ENT gombot.
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Utkodzésfigyelés automatikus iizemmédban

=)

A TNC a mozgasokat mondatonkeént figyeli, azaz annal a mondatnal,

A kézikerekes szuperpondlés és az M118 funkcié az
Utkozésfigyeléssel egyltt csak allé szerszammal
lehetséges (a vezérlés miikodik szimbdlum villog).

Ha az tkozesfellgyelet be van kapcsolva, a TNC a “g,
szimbélumot jeleniti meg a pozicidkijelz6ben.

Ha deaktivalta az ltkdzésfigyelést, az litkdozésfigyelés
szimbélum villog az izemmaod sorban.

Utkdzésveszély!

Az M140 (lasd “VisszahuUzas a konturrél a szerszam
tengelyének iranyaban: M140” 336 oldalon) és M150 (lasd
“Végallaskapcsold tizenet elnyomasa: M150” 340 oldalon)
funkciok nem programozott mozgasokat okozhatnak, ha a
TNC Utkdzést észlel ezen funkcidk végrehajtasakor!

amelyik ttkdzést okozna, figyelmeztetést kiild, és megszakitja a
programfutast. Az el6tolas nem csékken, mint a Kézi izemmadban.

350
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A védett terulet grafikus abrazolasa (FCL4
funkcio)

A képernyéfelosztds gombbal hatarozhatja meg, hogy a gépen
meghatarozott Gtkdzésfelligyelt objektumok és a mért készilékek

harom dimenziéban jelenjenek meg (lasd “Folyamatos programfutas
és mondatonkénti programfutas” 72 oldalon).

A kiilbnb6zd nézetek kozotti valtas funkcidgombokkal torténik:

Funkcio Funkciégomb

Folya

matos programfutéas

N4@ T5 617
NS@ Goo GAl
NE@ X-30 V¥

N10@ I+15
N11@ GO5 X:
N120 GOZ X:
N13@ GO3 X:
N140 GOZ X:

Ng9988 627 RZ:

Ng9999 Goo

Ng9993 Z+50

Ng9999989

5500 F100%
0 G99 Z+50%
430 M3*

J+30 GOZ X+5.845 Y+35.485%
455,505 Y+69.488%
458,995 Y+30.025 R+20%
+19.732 Y+21.191 R+75%
45 Y+30%

M
G40 X-30%
M2*
%3803_1 G71 *

Valtas a keretes és homogén nézet kozott

Valtds a homogén és atlatsz6 nézet kzott

0% SINm1
0% SINm1

Progrmbevitel
7 szerkesztés

Koordinatarendszer megjelenitése/elrejtése, ami TL.
a kinematikai leiras transzformaciéibdél kdvetkezik

s1e0% |
[X] +250.000 Y +0.000 2 -560.000 [j i
+*B +0.000%C +0.000
S J;[r.
S1 ©0.000 & i[]
PILL. &:20 T s 2/s 1875 Fo ns /9
KEZDES vesE oLDAL oLDAL MONDAT- e
ALKALMAZAS|  LISTA LI?A

Funkciok az X és Z tengelyek menti elforgatashoz, [==
és nagyitashoz/kicsinyitéshez At

i

=

Az egér a grafikan is alkalmazhaté. Az alabbi funkcidk érhetdk el:

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 irdnyba tajolja.

A megjelenitett modell eltolasahoz: tartsa lenyomva a k6zépsd
egérgombot vagy a gorgét, és mozgassa az egeret. ATNC a
megfeleld iranyba eltolja a modellt. Miutan elengedte a k6zépsé
egérgombot, a TNC a modellt a meghatarozott pozicidba tolja el.

Egy bizonyos tertiilet egérrel térténd nagyitasahoz tartsa lenyomva a
bal egérgombot és rajzoljon egy négyszdg alaku nagyitasi teruletet.
A nagyitasi terlletet az egérrel vizszintes és fliggbleges iranyba is
mozgathatja, ha szlikséges. A bal egérgomb elengedését kbvetéen
a TNC kinagyitja a munkadarab meghatarozott teriiletét.

Az egérrel torténd gyors nagyitashoz és kicsinyitéshez forgassa a
gorg6t elére vagy hatra.

Dupla kattintas a jobb egérgombbal: altalanos nézet kivalasztasa
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Utkodzésfigyelés Programteszt lizemmaédban

Alkalmazas Kezi DCM: Tool - Table

Ezzel a funkcidval az esetleges Utkdzéseket ellenérizheti
megmunkalas el6tt.

BEGIN PGM DCMTEST MM
BLK FORM 0.1 Z X+@

Eléfeltételek

kus utkozésfigyelés (Szoftver opcid)

inami

11.2D

A grafikus szimulacié miikddését a gépgyartonak
&) engedélyeznie kell.

()

Utkdzési teszt végrehajtasa

Hatarozza meg az litkdzési teszt nullapontjat a
“nyersdarab a munkatérben” funkciéval (lasd “A
munkadarab abrazoldsa a munkatérben” 574 oldalon)!

Vélassza a Programteszt izemmodot

Valassza ki azt a programot, amit itk6zés
szempontjabdl ellendrizni szeretne

Valassza a PROGRAM+KINEMATIKA vagy a
KINEMATIKA képernyé&felosztast

Kétszer véltsa at a funkcibgombsort

A QO @@

Allitsa az Utkozési tesztet BE allasba

e
gl=

Kétszer valtsa at a funkcidgombsort (visszafelé)

Inditsa el a programtesztet

0 =
S om
D+
z ' m
3 3

A kiuldnb6z6 nézetek kozotti valtas funkciogombokkal térténik:

Funkcioé Funkciégomb

2+
© END PGl

M DCMTEST MM

STOP
-NAL

[i= |

‘ START

START MON
DATONKENT

Q)
[k1]
%%B

@
RESET

*
START

Vaéltas a keretes és homogén nézet kdzott

Valtas a homogén és atlatszo nézet kozott

Koordinatarendszer megjelenitése/elrejtése, ami
a kinematikai leiras transzformacioibdl kdvetkezik

Funkciok az X és Z tengelyek menti elforgatashoz,
és nagyitashoz/kicsinyitéshez S

Egérmiiveletek: (Iasd “A védett teriilet grafikus abrazolasa (FCL4
funkcio)” 351 oldalon)

352

Programozas: Specialis funkciok @



11.3 Késziilékek felugyelete
(DCM szoftver opciod)

Alapismeretek

Progrmbevitel
7 szerkesztés

gépgyarto elézéleg meghataroz engedélyezhet6 pontokat Toraiy e TEs

tt tokmany Gép

a kinematikai leirasban. Tovabbi informaciokat a
Gépkonyv szolgaltat. C/es% x| e1enents | Round| Tapls

M

@ A késziilékfigyelést csak akkor hasznalhatja, ha a flokmagy Beslltes

L III@

A gépnek rendelkeznie kell 3D-s tapintéval a munkadarab
beméréséhez. Ellenkez6 esetben nem tudja elhelyezni a
készuléket a gépen.

E\I[I:-;

]

gm
i
I+

A készllék kezel6 segitségével Kézi lizemmaodban elhelyezhet
egyszer( készillékeket a gép munkateriiletén, a szerszam és a
készulék utkdzésének figyeléséhez.

")
a
8
N

lete (DCM szoftver opcio)

B

ugye

Késziilékek elhelyezésének lépései

Int
[Tckmény elhelyezése: rogzitési pont kiuslaszt. és “ELHELVEZES” gomb megnyom.

A késziilék minta modellezése
A HEIDENHAIN a honlapjan, a készilék mintak kényvtarban
helyezett el készlilék mintakat (példaul satukat és szoritopofakat)
(lasd “Keészulék mintak” 354 oldalon), amik a KinematicsDesign PC
programmal lettek létrehozva. A gépgyarté tovabbi készilék
mintakat is tud modellezni és rendelkezésre bocsatani. A készllék
mintak fajljainak kiterjesztése cft

A késziilék paraméterértékeinek beallitasa: FixtureWizard

A FixtureWizard segitségével meghatarozhatja a késztilék pontos
méreteit a paraméterértékek készilék mintaba térténd beirasaval. A
FixtureWizard, mint a TNC készlilék kezel6jének egy komponense
érhet6 el. Egy "rugalmas" késztiléket hoz létre, melynek pontos
méreteit maga hatarozhatja meg, (lasd “A készilék paraméter
értékeinek bedllitasa: FixtureWizard” 354 oldalon). A rugalmas
készllék mintak fajljainak kiterjesztése cfx

A késziilék elhelyezése a gépen

A TNC egy interaktiv meniben végigvezeti az aktualis mérési
folyamaton. A mérési folyamat alapvetéen a kiilonb6zé tapintasi
funkciok késziiléken torténd elvégzésebdl és valtozd méretek
(példaul a satu nyilasa) megadasabdl all (lasd “A készllék
elhelyezése a gépen” 356 oldalon)

A mért késziilék pozicidjanak ellen6rzése

A készilék elhelyezését kovetéen a TNC-vel sziikség szerint
létrehozhat egy mérési programot, amivel 6sszehasonlithatja az
elhelyezett készulék pillanatnyi pozicidjat a névleges poziciéval. Ha
a cél- és a pillanatnyi pozicié kozotti eltérés tul nagy, a TNC
hibalizenetet kild (lasd “A mért készilék pozicidjanak ellendrzése”
358 oldalon)
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11.3 Készulékek felligyelete (DCM szoftver opcid)

Késziilék mintak

A HEIDENHAIN kiilonb6z6 készilék mintakat biztosit a készilék
konyvtarban. Ha barmelyikre sziiksége van, kérjik vegye fel a
kapcsolatot a HEIDENHAIN-nel (e-mail cim service.nc-
pgm@heidenhain.de), vagy a gépgyartoval.

A készulék paraméter értékeinek beallitasa:
FixtureWizard
A FixtureWizard segitségével egy készilék mintaval létrehozhat egy

adott méretli készuléket. HEIDENHAIN mintakat biztosit a szabvanyos
készillékekhez. A szerszamgépgyarto is kinal készulék mintakat.

A FixtureWizard elinditasa el6tt at kell masolnia a készullék
q mintat és annak paramétereit a TNC-re!

@

ToKnen Hivja be a készlilék kezelbt
FIxTuRe Inditsa el a FixtureWizard programot: A TNC
UIZARD megnyitja a készulék mintak paraméterezése menut

Valassza ki a készulék mintat: A TNC megnyitja a
készUllék mintak kivalaszt6 ablakat (CFT kiterjesztésl
fajlok)

Az egérrel valassza ki azt a készulék mintat, amelynek
értékeit szeretné megadni, és nyugtazza a Megnyitas
gombbal

© it

Adja meg a készulék bal oldali ablakban lathato
Osszes paraméterének értékét. A nyilbillentylikkel
vigye a kurzort a kdvetkezd beviteli mezdbe. Az érték
megadasa utan a TNC frissiti a készulék 3D-s nézetét
az als6 ablakban. Ha elérhetd, a TNC grafikusan
megjelenit egy abrat a jobb felsé ablakban, ami
mutatja a készulék bekért paraméterét.

Adja meg a meghatarozott készilék nevét a Kimeneti
fajl beviteli mez6ben és nyugtdzza a Fajl 1étrehozasa
funkciogombbal. A fajl kiterjesztését nem kell
megadnia (paraméterezésnél CFX)

Kilépés a FixtureWizard programbal

]

354

d48 00 %36|+

Parameters
[ Z5e.0008 mn
[ 1e0.0000 mn
[ 5o.0000 mm
[ 40.0000 mn
[ 5e.0000 mn
[ 40.0008 mn
[ Tee.0000 mn
[ se.0000 mn
[ ze.0008 mn

output File

[16_901_Schraubs tock .cfx

Generate File
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A FixtureWizard hasznalata

A FixtureWizard els6dlegesen az egérrel kezelhetd. A
képernyéfelosztast megvaltoztathatja az elvalaszté vonalak
elhizasaval, hogy a Paraméterek, a Segédabra és a 3D-s grafika a
megfelelé méretben jelenjen meg.

A kovetkez8képpen valtoztathatja meg a 3D-s grafika abrazolasat:

A modell nagyitasa/kicsinyitése:

A modell nagyitasahoz és kicsinyitéséhez hasznalja az egér
go6rgetégombjat

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 kdzben
mozgassa az egeret

Tovabbi gombok is elérheték, melyekre kattintva a kovetkezd
funkciokat hajthatja végre:

Funkcio Gomb

Kilépés a FixtureWizard programbal

Készilék minta megnyitasa (CFT kiterjesztési
fajlok)

Valtas a keretes és homogén nézet kozott

Valtds a homogén és atlatsz6 nézet kozott

A készuléken meghatarozott titk6z6 testek
megjelodléseinek megjelenitése/elrejtése

A késziléken meghatarozott teszt pontok
megjelenitése/elrejtése (nincs funkcidja a
ToolHolderWizard-ban)

A késziléken meghatarozott mérési pontok
megjelenitése/elrejtése (nincs funkcidja a
ToolHolderWizard-ban)

b
=
Ei
Ld
e
i)
4

A 3D-s nézet kezddpozicidjanak visszaallitasa
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A késziilék elhelyezése a gépen

=)

TOKMANY
KEZELESE

]

TOVABB

START
KEZI
MERES

ERINTE!

1}

TOVABB

ERTEKET
ATVESZ

BEFE-
JEZES

© K

A készulék elhelyezése el6tt illesszen be egy tapintét!

Hivja be a készllék kezel6t

Valassza ki a készilléket: A TNC megnyitja a késziilék
kivalaszté6 men(t és a bal oldali ablakban megjelenit
minden, az aktiv kdnyvtarban elérhetd késziléket. A
készulék fajlok kiterjesztése CFX

A bal oldali ablakban az egérrel vagy a
nyilbillentylikkel valasszon ki egy késziléket. A jobb
oldali ablakban a TNC megjeleniti a vonatkozo
kivalasztott készilék el6nézetét

Toltse be a késziiléket: A TNC kiszamitja a kivant
mérési sorrendet, €s megjeleniti azt a bal oldali
ablakban. A jobb oldali ablakban a készlilék lathato. A
méreési pontokat szines nullapont szimbolumok jel6lik
a készuléken. A készulékek méréséhez egy
sorszamot jelenit meg

Inditsa el a mérési folyamatot: A TNC megjelenit egy
funkciégombsort a vonatkozé mérési folyamathoz
engedélyezett keresési funkciokkal

Vélassza ki a kivant tapintasi funkciot: A TNC a
manualis tapintas meniben talalhato.
Tapintéfunkcidk leirasa: Lasd “Attekintés”, 501. 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 vonatkozo késziilékhez egy
értéket, a TNC megijeleniti a kijelolést a képernyd
aljan. Adja meg a kivant értéket, pl. a satu
pofaszélességét, és nyugtazza az ERTEK
ELFOGADASA funkciégombbal

Ha a TNC minden mérési feladatot atvizsgalt, zarja le
a mérési folyamatot BEFEJEZES funkciégombbal

A mérési sorrend a készllék mintanal meg van hatarozva.
A mérési lépéseken egyenként végig kell mennie, az
elejétél a végeéig.

Tobbszords beallitas esetén kilon kell elhelyeznie az
egyes készilékeket.

Programozas: Specialis funkciok @



Késziilékek szerkesztése

TOKMANY
KEZELESE
EEL -

MODOSiTASA

Csak a megadott értéket szerkesztheti. A készllék
elhelyezkedése a gépasztalon az elhelyezést kévetéen

megvaltoztatasahoz elébb el kell tavolitania azt, majd
ismét el kell helyeznie!

Hivja be a készlilék kezel6t

Az egérrel vagy a nyilbillentylkkel valassza ki a
szerkeszteni kivant készuléket. A TNC szinessel jeldli
a kivalasztott késziléket

A kivalasztott készulék modositdsahoz a mérési
sorrend ablakban a TNC megjeleniti a készilék
szerkeszthetd paramétereit

Erdsitse meg az eltavolitast az IGEN funkcidgombbal,
vagy téroélje azt a NEM gombbal

Késziilékek eltavolitasa

&)

TOKMANY
KEZELESE

ELTAVOL T

Utkdzésveszély!

Ha eltavolitja valamely készuléket, a TNC mar nem figyeli
azt, még akkor sem, ha az tovabbra is rogzitve van a
gépasztalon!

Hivja be a készllék kezel6t

Az egérrel vagy a nyilbillentylikkel valassza ki az
eltavolitani kivant késziiléket. A TNC szinessel jeldli a
kivalasztott készuléket

Tavolitsa el a kivalasztott készlléket

Erésitse meg az eltavolitast az IGEN funkciégombbal,
vagy téroélje azt a NEM gombbal

HEIDENHAIN iTNC 530
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A mért késziilék pozicidjanak ellenérzése

A mért készulékek ellenérzéséhez a TNC-vel Iétrehozhat egy
programtesztet. Futtassa az ellenérzé programot Folyamatos
programfutds tzemmaddban. A TNC megtapintja a készlilék tervezéje
altal a készulék mintdban meghatarozott ellenérzépontokat, és értékel
azokat. Az eredményeket megjeleniti a képernydn és elmenti egy

naplofajlba.

TOKMANY.
KEZELESE

=)
=

ELL-
PROGRAM
LETREHOZAS

358

A TNC az ellendérzé programokat mindig a
TNC:system\Fixture\TpCheck PGM kdényvtarba menti.

Hivja be a készlilék kezel6t

A Késziilékek elhelyezése ablakban az egérrel jeldlje Ki
az ellenérzendd késziiléket. A TNC eltérd szinnel
jeleniti meg a kijeldlt késziléket 3D-s nézetben

Nyissa meg a parbeszédablakot az ellenérzé program
létrehozasahoz. A TNC megnyit egy ablakot, ahol
megadhatja az Ellendrzé program paramétereit

Kézi pozicionalas: Hatarozza meg, hogy manualisan
vagy automatikusan szeretné-e pozicionalni a tapintét
az egyes ellendrzési pontok kozott:

1: Kézi pozicionalas. Minden ellendrzési pontra a
tengelyiranygombokkal kell raallnia, és meg kell
erbsitenie a mérési folyamatot az NC start gombbal
0: Kézzel elépoziciondlja a tapintét a biztonsagi
magassagra, majd a programteszt automatikusan
lefut

Mérési elotolas:
A tapinto el6tolasa mm/perc-ben a mérési folyamat
kdzben. Beviteli tartomany: 0 és 3000 kdzott

Elépozicionalasi elétolas:

Pozicionalasi elétolas mm/perc-ben az egyes mérési
pozicidkra mozgaskor. Beviteli tartomany: 0 és
99999,999 kozott

Tokmany beallitas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

Tokmany kezelés
Elhelyezett tokmany
v «Fix elements Table M E
=11001.001 B
v «Fix elements Round Table
- s Q
W
KéZi pozicionalas (1/0)
= T !
E](ﬂolas mérés 100 ?Q—P?
S100%
oK G %
[kx] e
— ¢ %
. =]
[Toknény elhelyezése: régzitési pont kivalaszt. és “ELHELYEZES” gomb megnyom.

Vux

MEGSZAKET
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Biztonsagi tavolsag:

Biztonsagi tavolsag a mérési ponthoz, amit a TNC-
nek fenn kell tartania az el6pozicionalas alatt. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdz6tt

T4

11.3 Készilékek feliigyelete (DCM szoftver opcio)

Tiirés:

A megengedett legnagyobb eltérés a megfeleld
ellendrzési pontok névleges és pillanatnyi poziciéja
kozott. Beviteli tartomany: 0 és 99999,999 koz6tt. Ha
az ellendrzési pont a tlirési tartomanyon kivulre esik,
a TNC hibalzenetet kild

Szerszam szama/neve:

A tapinté szerszam szama (vagy neve). Beviteli
tartomany: 0 és 30000.9 kdz6tt, ha szamot ad meg;
legfeljebb 16 karakter, ha nevet ad meg. Ha névvel
azonositja a szerszamot, tegye idéz6jelbe

Nyugtazza a beviteleket: A TNC létrehozza az
ellenérzd programot, megjeleniti a nevét egy felugro
ablakban, és rakérdez, hogy szeretné-e futtatni azt

Nyomja meg a NEM gombot, ha késébb szeretné
futtatni, és az IGEN gombot, ha most

Ha az IGEN gombot nyomta meg, a TNC atvalt
Folyamatos programfutas tzemmédba, és
automatikusan kivalasztja a létrehozott programot

Inditsa el az ellen6rzé programot: A TNC megkéri,

@ hogy kézzel el6pozicionalja a tapintot a biztonsagi
magassagra. Kdvesse a felugré ablakban megjelené
utasitasokat

Inditsa el a mérési folyamatot: A TNC minden

@ ellen6rzési pontra egymas utan raall.
Funkciégombbal hatarozza meg a pozicionalasi
stratégiat. Egyenként nyugtazza az NC start gombbal

Az ellendrzé program végén a TNC megjelenit egy
felugré ablakot, amelyben kijelzi a névleges
pozicidhoz képesti eltéréseket. Ha valamely
ellen6rzési pont a tlrési tartomanyon kivilre esik, a
TNC hibatizenetet kiild a felugré ablakban

HEIDENHAIN iTNC 530 359 @
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Késziilékek kezelése

Az Archivum funkcion keresztiil elmentheti és visszaallithatja a mért
késziilékeket. Ez a funkcid kiiléndsen integralt készlilékek esetén
hasznos, mert jelentésen felgyorsitja a beallitasi folyamatot.

Késziilékek kezelési funkcioi
Az alabbi funkcidk allnak rendelkezésére késziilék kezeléshez:

Funkcioé Funkciégomb
Készllék mentése HENTES
g
Mentett készlilék betdltése BETOLT
2=
Mentett készlilék masolasa resoLes.
=

Mentett készlilék atnevezése 57 NEv
el
Mentett késziilék torlése ToRLes

4

360
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Késziilékek mentése

TOKMANY
KEZELESE

ARCHIY

MENTES

2251

l g

Hivja be a készulék kezelbt, ha sziikséges

A nyilbillenty(kkel valassza ki a menteni kivant befogd
eszkoszt

Valassza az Archivum funkciot: a TNC egy ablakban
jeleniti meg az elmentett készilékeket

Mentse az aktiv befogé eszkdzt egy archivumba (zip
fajl): a TNC megjelenit egy ablakot, amiben
meghatarozhatja az archivum nevét

Adja meg a fajl nevét, és nyugtazza az IGEN
funkcibgombbal: a TNC elmenti a zip archivumot egy
fix archivum kényvtarba
(TNC:\system\Fixture\Archive)

Késziilékek kézi betoltése

TOKMANY
KEZELESE

:

ARCHiY

_

BETOLT

:

0

Hivja be a készllék kezelbt, ha szikséges

Ha sziikséges, haszndlja a nyilbillentylket egy
elhelyezési pont kivalasztasahoz, ahova vissza
kivanja allitani az elmentett készuléket

Valassza az Archivum funkciét: a TNC egy ablakban
jeleniti meg az elmentett késziilékeket

A nyilbillentylikkel valassza ki a visszadllitani kivant
készlléket.

Készilék betdltése: a TNC aktivalja a kivalasztott
készuléket, és megjeleniti a készuléket is tartalmazo
befogoé eszkdz képét

Ha visszaallitja a késziiléket egy masik elhelyezési
pontba, akkor nyugtaznia kell a TNC megfeleld kérdését
az IGEN funkciégombbal.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Késziilékek betoltése programvezérlés alatt
Programvezérlés alatt a mentett készilékek be- és kikapcsolhatok.
Kdvesse az aldbbiakat:

e A specialis funkciok funkcidgombjainak
FeT megjelenitése.

p—— Valassza a PROGRAMLEIRAS csoportot.

NORMAK

Gorgessen at a funkcibgombsoron

FeL- Hatarozza meg a tarolt készlilékek nevét és elérési

FOGAST KI-

vaLAszT utjat, majd nyugtdzza az ENT gombbal

.

A tarolt készillékek alapértelmezésben a
Q TNC:\system\Fixture\Archive konyvtarban vannak.

Gy6z6djon meg a arrdél, hogy a betdltendd készullék az
aktiv kinematikahoz lett elmentve.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy semmilyen mas felfogd eszkdz
sem akitv egy késziilék automatikus aktivalasa alatt. Ha
sziikséges, el6z6leg hasznalja a KESZULEK RESET
funkciot.

Kés;[]lél‘gek,paletta tablazatokon keresztiil is aktivalhatok,
a KESZULEK.

Késziilékek deaktivalasa programvezérlés alatt
Programvezérlés alatt az aktiv készilékek deaktivalhatok. Kbévesse az
alabbiakat:

e Jelenitse meg a specidlis funkciok funkcidgombsort
FCT

Vélassza a PROGRAMLEIRAS csoportot.

NORMAK

Gorgessen at a funkciogombsoron

FEL- Vélassza a reset funkciot és nyugtazza az END
L, gombbal.
362
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11.4 Szerszamtarto kezelo
(DCM szoftver opciod)

Alapismeretek

A gépgyarténak a szerszamgép kézikonyve szerint kell
@ elékészitenie a TNC-t ehhez a funkciéhoz.

A készllék felligyelethez hasonléan a szerszamtartot is integralhatja
az Utkozésfelligyeletbe.

A szerszamtartok (itkozésfelligyeleti engedélyezéséhez tobb 1épés
szikseéges:

Abrazolja a szerszamtartot

A HEIDENHAIN a honlapjan biztosit olyan szerszamtarté mintakat,
amelyek PC szoftverrel lettek létrehozva (KinematicsDesign). A
gépgyarto tovabbi szerszdmtarté mintékat is tud abrazolni és
rendelkezésre bocsatani. A szerszamtarté mintak fajljainak
kiterjesztése cft.

Allitsa be a szerszamtarté paramétereit: ToolHolderWizard

A ToolHolderWizard segitségével meghatarozhatja a szerszamtart6
pontos méreteit a paraméterértékek szerszamtarté mintaba torténé
beirasaval. Hivja be a ToolHolderWizard-ot a szerszamtablazatbdl,
ha szerszamtart6 kinematikat kivan egy szerszamtartéhoz rendelni.
A paraméterezett szerszamtarté mintak fajljainak kiterjesztése cfx.

Aktivalja a szerszamtartot.

A TOOL.T szerszamtablazatban, rendelje a kivalasztott
szerszamtartot egy szerszamhoz a KINEMATIKA oszlopban (lasd
“A szerszamtarto kinematika hozzarendelése” 177 oldalon).

Szerszamtarté mintak

A HEIDENHAIN kilénféle 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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Allitsa be a szerszamtarté paramétereit:
ToolHolderWizard

A ToolHolderWizard segitségével egy szerszamtarté mintaval
45 060 %#6+

letrehozhat egy adott méret(i szerszamtartot. HEIDENHAIN mintakat :
biztosit a szerszamtartokhoz. Valdszinlileg a gépgyarto is biztosit LoneiL
szerszamtarté mintakat. Lenstn Ls [ 75080 an i
Length L4 [ 120.0000 mm i
Diameter D1 |  63.0000 mm i L
A ToolHolderWizard elinditasa elétt at kell masolni a Dianster 03 [ 37.0565 an EE’

Diameter D4 75.0000 mn

paraméterezend6é szerszamtartdé mintat TNC-re!

0

Szerszamtartd kinematika szerszamhoz valé rendeléséhez, kbvesse
az alabbi eljarast:

Valassza ki a kivant lzemmodot.
szERszar- A szerszamtablazat kivalasztasahoz nyomja meg a output File
i SZERSZAMTABLAZAT funkciégombot. Pael

Generate File
J—— Kapcsolja a SZERKESZTES funkciégombot BE
allasba.

,_
H
)
o
D

o
m

Valassza az utolso funkciogombsort.

ﬂ i

pr— Elérhet6 kinematika lista megjelenitése: a TNC

B megjeleniti az 6sszes szerszamtartd kinematikat
(.TAB fajlok) és valamennyi, korabban
paraméterezett szerszamtart6 kinematikat (.CFX
fajlok).

pr— Hivja meg a ToolHolderWizard-ot

KIJELOLES

Vélassza ki a szerszamtarté mintat: a TNC megnyitja
a szerszamtarté mintak kivalaszté ablakat (CFT
kiterjesztés( fajlok)

L]

Az egérrel valassza ki azt a szerszamtarté mintat,
amelynek paraméter értékeit meg szeretné adni, és
nyugtazza a Megnyitas gombbal

Adja meg a bal oldali ablakban megjelené valamennyi
paraméter értékét. A nyilbillentylkkel vigye a kurzort
a kovetkez6 beviteli mezdbe. Az érték megadasa utan
a TNC frissiti a szerszamtarté 3D-s nézetét a jobb
alsé ablakban. Ha elérhetd, a TNC grafikusan
megjelenit egy abrat a jobb felsé ablakban, ami
mutatja a bekért paramétert.

Adja meg a meghatarozott szerszamtarté nevét a
Kimeneti fajl beviteli mez6ben és nyugtazza a Fajl
létrehozasa funkcidgombbal. A fajl kiterjesztését nem
kell megadnia (paraméterezésnél CFX)

Lépjen ki a ToolHolderWizard-bal

%]

=
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ToolHolderWizard alkalmazasa

A ToolHolderWizard alkalmazasa hasonld, mint a FixtureWizard
alkalmazasa: (lasd “A FixtureWizard hasznalata” 355 oldalon)

Szerszamtarto eltavolitasa

@ Utkdzésveszély!

Ha eltavolitja valamely szerszamtartét, a TNC mar nem
figyeli azt, még akkor sem, ha az tovabbra is a féorsdban
van!

Tordlje ki a szerszamtartd nevét a szerszamtablazat (TOOL.T)
KINEMATIKA oszlopabdl.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.5 Globalis programbeallitasok (szoftver opcid)

11.5 Globalis programbeallitasok
(szoftver opcio)

A|ka|maZéS Folyamatos programfutas skt iE
A globalis programbeallitasok, amelyeket els6sorban nagy J
ontészerszamoknal hasznalnak, Programfutas és MDI médban allnak e lo]r =e < i By Eresn atas O P
rendelkezésre. Hasznalhatok kildnb6zé koordinata-transzformaciok - e S J
meghatarozasara és globalisan érvényes, a megfeleld kivalasztott NC |19 =S s e R B
programra szuperponalt beallitdsokhoz, igy nem kell szerkesztenieaz |3 :Zgﬂ o s (. | — ﬂ
NC programot. N e T— = —l
A globalis programbeallitdsokat aktivalhatja és kikapcsolhatja még a o=J=] |=o I re o o ||H
programon belll is, ha megszakitotta a programfutast (lasd : ﬁﬂ 2 = i b e ’
“Megmunkalas megszakitasa” 543 oldalon). A TNC az NC program L .EE |- B — (ol o
Ujrainditasat kdvetden azonnal figyelembe veszi a megadott értékeket.  [*B . F| |r C— | —
A’vez:::rl.o az yj pozmlora'mo§gathato az ujramegkdzelités menuvel al vy =R e |E)
(lasd “Visszaallas a konturra” 550 oldalon). f —————
Az alabbi globalis programbedllitdsok allnak rendelkezésre: T T e | ‘ | |
Funkcidék lkon Oldal
Alapelforgatas Oldal 371
Tengelyek cseréje E Oldal 372
Kiegészitd, additiv nullponteltolas .;ZD Oldal 373
Tukrbézés szuperponalasa ' Oldal 373
an
...b.
Elforgatas szuperponalasa @ Oldal 374
Tengely rogzitése % Oldal 374
-+
Kézikerekes szuperponalas & Oldal 375
meghatarozasa, még a VT virtualis tengely wb—
iranyaban is
Globalisan érvényes el6tolasi tényezé A Oldal 374
meghatarozasa 1113
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11.5 Globalis programbeallitasok (szoftver opcio)

hasznalhatok az M91/M92 funkcié (elmozdulas gépi
referenciapoziciokba) NC programban térténé hasznalata
esetén:

@ A kovetkezd globalis programfutasi beallitasok nem

Azon tengelyek felcserélt tengelyei amelyek mentén
kozeliti a gépi koordinatarendszer pozicioit

Tengelyek rogzitése

Hasznalhatja a M120 el6retekintési funkciot, ha a globalis
programbeallitdsokat a program inditasa el6tt aktivalta. Ha
az M120 aktiv, és moédositja a globalis beallitasokat
programfutas kézben, a TNC hibalizenetet kiild és minden
tovabbi megmunkalast leallit.

Ha a DCM litkézésfigyelés aktiv, a kézikerekes
szuperponalast csak abban az esetben hasznalhatja, ha
megszakitjia a megmunkaléprogramot egy kulsé
programstoppal.

A kitéltheté adatlapon a TNC kiszirkit minden tengelyt,
amely nem aktiv a gépen.

Az eltolasi és a kézikerekes szuperponalasi értékeket
mindig mm-ben kell megadni a kitéltheté adatlapon; a
forgas szogértékeit pedig mindig fokban kell megadni.
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11.5 Globalis programbeallitasok (szoftver opc

Technikai elofeltételek

()

A globalis programbeallitasok funkcié egy szoftver
opci6é, amit a szerszdmgépgyartonak kell engedélyeznie.

A gép gyartoja biztosithat olyan funkcidkat, amelyekkel
beallithatja és resetelheti a globalis programbeallitadsokat
programvezeérlés alatt, pl. M funkcidk vagy gyartoi
ciklusok. A Q-paraméteres funkcioval kérdezheti le a GS
globalis programbeallitasokat.

A kézikerekes szuperponalas funkcié alkalmazasahoz a
HEIDENHAIN a HR 520 kézikereket ajanlja (lasd “Kézikerekes
mozgatas” 462 oldalon). A HR 520-szal lehetséges a virtualis
szerszamtengely kdzvetlen kivalasztasa.

Elvileg ekkor hasznalhatja a HR 410 kézikereket, de a gépgyartonak
hozza kell rendelnie a kézikerék egy funkciégombijat a virtualis tengely
kivalasztasahoz és programoznia azt a PLC programban.

®)

368

Ahhoz, hogy minden funkcioét korlatozas nélkiil hasznalni
tudjon, allitsa be a kévetkezé gépi paramétereket:

MP7641, 4. bit=1:

A virtualis tengely kivalasztasanak engedélyezése a HR
420 kézikeréken

MP7503 = 1:

Az elmozdulas az aktiv szerszamtengely iranyaban
aktiv Kézi tzemmddban és program megszakitasakor
MP7682, 9. bit = 1:

A dontott allapot automatikus atvitele automata
Uzemmaodbdl a Tengelyek mozgatasa
programmegaszakitas alatt funkcioba

MP7682, 10. bit = 1:

3D-s korrekcié engedélyezése aktiv dontétt munkasik
és aktiv M128 (TCPM) esetén

Programozas: Specialis funkciok @



Egy funkcio aktivalasa/deaktivalasa

=)

GLOBALIS
BEALLTAS
LSS

A globalis programbeallitdsok érvényben maradnak, amig
kézzel vissza nem Aallitja azokat. Megjegyzés: a gép
gyartdja biztosithat olyan funkciokat, amelyekkel
beaéllithatja és resetelheti a globalis programbeallitasokat
programvezérlés alatt is.

Ha egy globalis programbeallitas aktiv, a TNC a
pozicidkijelzén a ‘Ef szimbdélumot mutatja.

Ha a fajlkezel6 hasznalataval valaszt ki egy programot, a
TNC figyelmeztetd lizenetet kiild, amennyiben a globalis
beallitasok aktivak. Ezutan egyszeriien igazolhatja az
Uzenetet egy funkciobillentylivel, vagy kozvetlenil
behivhatja az adatlapot a valtoztatas végrehajtasahoz.

A globalis programbeallitdsok nincsenek hatassal a
smarT.NC Uzemmaddra.

Valassza a Programfutas vagy a Kézi értékbeadas
tizemmodot

Véltsa at a funkcigombsort

Hivja be a globalis programbeallitasok adatlapot

Aktivalja a kivant funkciokat a megfelel értékekkel

Ha egynél tobb globalis programbeallitast aktival, a TNC
belsdleg kiszamitja a transzformaciokat a kdvetkez6
sorrendben:

1: Alapelforgatas

2: Tengelyek cseréje

3: Tukrozés

4: Eltolas

5: Elforgatas szuperponalasa

A t6bbi funkcio — mint a tengely rogzitése, a kézikerekes
szuperponalas és az el6tolasi tényez6 — fliggetlentil miikodik.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.5 Globalis programbeallitasok (szoftver opcid)

Az alabbi funkciok segitenek az adatlapon val6 navigalasban. Az

adatlapon az egérrel is navigalhat.

Funkciok

Gomb /
funkciégomb

Ugras az el6z6 funkciora

Ugras a kovetkezd funkciora

Kovetkezd elem kivalasztasa

El6z6 elem kivalasztasa

0000

Tengelyek cseréje funkcid: A rendelkezésre allo
tengelyek listdjanak megnyitasa

o

Q)
ag

A funkcio be/ki kapcsolasa, ha a kurzor egy
jelolénégyzeten all

Eg
>
o
m

A globalis programbeallitasok visszaallitasa:

Minden funkcié deaktivalasa

Minden megadott érték nullara allitasa, elétolasi
tényez6 100-ra allitasa. Alapelforgatas nullara
allitasa, ha nincs aktiv alapelforgatas az
alapelforgatas menliben vagy az aktiv preset
ROT oszlopaban a preset tablazatban.
Ellenkez6 esetben a TNC az ott megadott
alapelforgatast aktivalja

STANDARD
ERTEKET
BEALLT

Az adatlap utolso6 behivasa 6ta tértént minden
modositas figyelmen kivil hagyasa

VALTOZAS
ELDOBASA

Minden aktiv funkcié deaktivalasa. A megadott
vagy beallitott értékek valtozatlanok maradnak

GLOBALIS
BEALL£TAS
INAKT 1V

A valtozasok mentése és az adatlap bezarasa

TAROL.

370
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11.5 Globalis programbeallitasok (szoftver opcio)

Az alapelforgatasi funkcio lehetéséget ad egy munkadarab ferde
felfogasanak kompenzalasara. A hatas megfelel az alapelforgatasi
funkcionak, amelyet a kézi izemmaoddban a tapintasi funkciodkkal
hatarozhat meg. A TNC az alapelforgatas meniben vagy a preset
tablazat ROT oszlopaban megadott értékeket szinkronizalja a
kitélthet6 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 meniit,
miutan az adatlapot bezarja (lasd “Visszaallas a konturra”
550 oldalon).

@ Vegye figyelembe, hogy e funkcié aktivalasa utan esetleg

Ne feledje, hogy az a tapinto ciklus, amivel leméri és leirja
a programfutas alatti alapelforgatast, felllirja azt az értéket
amit a kit6lthet6 adatlapon hatarozott meg.
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11.5 Globalis programbeallitasok (szoftver opcid)

Tengelyek cseréje

A tengelyek cseréje funkcio segitségével az NC programokban
programozott tengelyeket illeszteni tudja a gép tengelyeinek
konfiguraciéjahoz vagy a megfelel befogasi helyzethez.

kovetkez6 transzformacio a cserélt tengelyekre

@ A tengelyek cseréje funkcio aktivalasa utan minden
vonatkozik.

Gy6z6djon meg arrol, hogy a tengelyek cseréjét
megfeleléen végezte. Ellenkez6 esetben a TNC
hibatizenetet kiild.

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 kontirhoz meniit,
miutan az adatlapot bezarja (lasd “Visszaallas a konturra”
550 oldalon).

A globalis programbeallitasi Grlapon vigye a kurzort a EXCHANGE
ON/OFF-hoz és hasznalja a SPACE gombot a funkcio
aktivalasahoz.

A le nyilbillenty(ivel allitsa a kurzort a cserélendd tengelyt mutaté 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 nyugtazza az ENT gombbal

Ha egérrel dolgozik, kozvetlendl kivalaszthatja a kivant tengelyt, a
megfeleld legdrdulé meniben valé rakattintassal.

372
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Tukrozés szuperponalasa

A tikrozés szuperponalasa funkciéval minden aktiv tengelyt tiikrozhet.

=)

Az adatlapon meghatarozott tiikértengelyek a programban
a 8. ciklussal (tikr6zés) mar meghatarozott értékekhez
hozzaadva érvényesek.

Vegye figyelembe, hogy e funkcio aktivalasa utan esetleg
vissza kell térnie a konturhoz. llyenkor a TNC
automatikusan behivja a visszatérés a kontirhoz meniit,
miutan az adatlapot bezarja (Iasd “Visszaallas a konturra”
550 oldalon).

A globalis programbeallitasi Grlapon vigye a kurzort a MIRRORING
ON/OFF-hoz és hasznélja a SPACE gombot a funkcio
aktivalasahoz.

A le nyilbillentytivel dllitsa a kurzort arra a tengelyre, amelyet
tlkrozni akar

Nyomja meg a SZOKOZ gombot a tengely tilkrézéséhez. A SPACE
gomb ismételt lenyomasa torli a funkciot.

Ha egérrel dolgozik, kézvetlendl kivalaszthatja a kivant tengelyt, ha

rakattint.

Kiegészitd, additiv nullponteltolas

Az additiv nullaponteltolasi funkciéval minden eltolast kompenzalhat
az aktiv tengelyek iranyaban.

=)

Az adatlapon meghatarozott értékek a programban a 7.
ciklussal (nullaponteltolas) mar meghatarozott értékekhez
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 konturhoz. llyenkor a TNC
automatikusan behivja a visszatérés a konturhoz meniit,
miutan az adatlapot bezarja (Iasd “Visszaallas a konturra”
550 oldalon).

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.5 Globalis programbeallitasok (szoftver opc

Tengely rogzitése
Ezzel a funkcidval az 6sszes aktiv tengelyt rogzitheti. llyenkor a
programfutas soran a TNC nem mozgatja a rogzitett tengelyeket.

Ha ezt a funkciot aktivalja, gy6z6djon meg arrdl, hogy a
@ lezart helyzetek nem okozhatnak-e Uitk6zést.

A globalis programbeallitasok adatlapon vigye a kurzort a
ROGZITES BE/KI ablakhoz és a SZOKOZ gombbal aktivalja a
funkciot

A le nyilbillenty(ivel allitsa a kurzort arra a tengelyre, amelyet
rogziteni akar

Nyomja meg a SZOKOZ gombot a tengely rogzitéséhez. A SPACE
gomb ismételt lenyomasa torli 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.

Az adatlapon meghatarozott szuperponalt elforgatas a
@ programban a 10. ciklussal (elforgatas) mar meghatarozott
értékekhez 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 (Iasd “Visszaallas a konturra”
550 oldalon).

El6tolas-szabalyozas
Az elbtolas-szabalyozas funkcioval adott szazalékkal névelheti vagy

csokkentheti a programozott elétolast. Beviteli tartomany: 1%
€s1000% kozott.

aktualis elétolasra alkalmazza, amelyet el6zéleg az

@ Ne feledje, hogy a TNC az el6tolasi tényez6t mindig az
el6tolas-szabalyozassal mar médosithatott.

374
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Kézikerekes szuperponalas

A kézikerekes szuperponalas funkcio lehetévé teszi azt, hogy
mikoézben a TNC egy programot futtat, a kézikerék hasznalataval a
tengelyeket mozgassa.

A Max. érték oszlopban meghatédrozhatja azt a maximalis tavolsagot,

amennyivel a tengelyt kézikerékkel el tudja mozgatni. Amint

megszakitja a programfutast (a vezérlés miikédik jel kikapcsol), a TNC

kijelzi a ténylegesen elmozditott tavolsagot minden tengelynél a
pillanatnyi érték oszlopban. A TNC valtozatlanul menti a pillanatnyi

erteket, amig nem torli azt, még aramkimaradas utan is. Szerkesztheti
is a pillanatnyi értéket. Ha sziikséges, a TNC lecsokkenti az On altal

beirt értéket a megfelel6 Max. értékre.

=)

Ha a funkcié aktivalasa soran egy pillanatnyi érték lett
megadva, akkor az ablak bezarasa utan a TNC behivja a
Visszatérés a konturhoz funkciét a meghatarozott
értékkel valé6 mozgashoz (lasd “Visszaallas a konturra”
550 oldalon).

A TNC az NC programban az M118 funkcioval mar
meghatarozott maximalis elmozdulasi tavolsagot felilirja
az adatlapban megadott értékkel. A TNC pedig beirja az
M118 funkcio 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 kilénbség értékével (lasd “Visszaallas a
konturra” 550 oldalon).

Ha a max. értéknél nagyobb pillanatnyi értéket probal
megadni, a TNC hibauzenetet kuld. 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.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.5 Globalis programbeallitasok (szoftver opcid)

VT virtualis tengely

A VT virtudlis tengely irdnyaban térténé kézikerekes
@ mozgashoz engedélyeznie kell az M128-at vagy a TCPM
FUNKCIO-t.

Csak kézikerekes szuperponaldssal 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 virtudlis tengelyen végzett mozgasértékek
alapértelmezett beallitdsként még a szerszamcsere utan is aktivak
maradnak. A Reset VT érték funkcio alkalmazasaval hatarozhatja meg,
hogy a TNC resetelje-e a VT mozgasi értékeket szerszamcserekor:

A globalis programbeallitasi Grlapon vigye a kurzort a VT érték reset-
hez és hasznalja a SPACE gombot a funkcio aktivalasahoz.

A VT tengelyt egy HR 5xx kézikerékkel valaszthatja ki, igy
szuperponalt mozgast hajthat végre a virtualis tengely iranyaban (lasd
“Mozgatandé tengely kivalasztasa” 467 oldalon). A VT virtualis
tengellyel val6 megmunkalas, a HR 550 FS vezeték nélkdli
kézikerékkel kiilondsen kényelmes (lasd “Kézikerekes mozgatas” 462
oldalon).

A TNC a kiegészitd allapotkijelz6ben a virtudlis tengely mentén
megtett utat is megjeleniti (POS fiil) egy kiilén VT poziciokijelzében.

folyamat befolyasolhaté a PLC-n keresztul a virtalis

O A gép gyartdja biztosithat olyan funkciokat, amelyekkel a
tengely iranyaban.
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11.6 Adaptiv el6tolas vezérlés
szoftver opcié (AFC)

Alkalmazas

®)

Az AFC funkciét a gépgyarté engedélyezi és adaptalja.
Lasd a gépkonyvet.

A gépgyarté meghatarozhatja, hogy a TNC alkalmazza-e
az orsoteljesitményt vagy barmi mas értéket bemeneti
értékként az el6tolas szabalyozasahoz.

Az adaptiv el6tolas vezérlés olyan szerszamokhoz lett
tervezve, amelyek atmérdje legalabb 5 mm. Az atmérének
ez a hatarértéke nagyobb is lehet, ha az orsé névleges
teljesitménye igen nagy.

=)

Ne alkalmazza az adaptiv el6tolas vezérlést olyan
miveleteknél, amelyeknél az el6tolasnak és az
orsofordulatszamnak igazodnia kell egymashoz, mint
példaul a menetvagasnal.

Az adaptiv el6tolas vezérlésnél a TNC automatikusan vezérli az
elétolast a programfutas alatt, az aktualis orsoteljesitmény
fliggvényében. Minden megmunkalasi Iépéshez rogzitik a sziikséges
orsoteljesitményt egy betanulé forgacsolas soran, és ezt a TNC
elmenti egy, az alkatrészprogramhoz tartozé fajlba. Az egyes
megmunkalasi Iépések kezdetén, normal esetben az orsd
bekapcsolasakor, a TNC ugy vezérli az el6tolast, hogy az a
meghatarozott hatarokon belll legyen.

Ez lehetévé teszi a szerszamot, a munkadarabot és a gépet éré
negativ hatasok elkertilését, amelyeket a forgacsolasi feltételek
valtozasa okozhat. A forgacsolasi feltételeket elsésorban az alabbiak
valtoztathatjak meg:

Szerszamkopas

Ingadozo fogasmélység, ami elsésorban az dntvényeknél 1ép fel

Anyaghibak altal okozott ingadozé keménység
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Az adaptiv el6tolas vezérlés (AFC) az alabbi elénydket nydjtja:

Optimalizalt megmunkalasi id6é

Az el6tolasi sebesség vezéerlésével a TNC megkisérli fenntartani a
rogzitett maximalis orsételjesitményt a teljes megmunkalasi id6é
alatt. Lerdviditi a megmunkalasi id6t azzal, hogy a kevesebb
anyageltavolitast igényl6 zonakban megnéveli az elétolasi
sebességet.

Fellgyelt szerszam

Ha az orsé teljesitménye meghaladja a feljegyzett maximalis
értéket, a TNC lecsOkkenti az el6étolasi sebességet, amig Ujra el nem
éri az orsoteljesitmény referenciaértékét. Ha megmunkalaskor
meghaladja a maximalis orsételjesitményt és egyidejlleg az
el6tolasi sebesség a meghatarozott minimalis érték ala csokken, a
TNC kikapcsol. Ez segit a tovabbi karok megelézésében
szerszamtdrés vagy -kopas esetén.

A gép mechanikai részei védettek

Az id8ben torténd elétolas-csdkkentés és kikapcsolas segit a gép
tulterhelésének elkerulésében.

”
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Az AFC alapbeallitasainak meghatarozasa

A TNC el6tolas-vezérlésének beallitasait az AFC.TAB tablazatban
végezheti, amelyet a TNC:\ gyokérkonyvtarban kell elmenteni.

E tablazat értékei alapértelmezett értékek, amelyeket a betanuld
forgacsolas soran masoltak egy, a megfelelé programhoz tartozé
fajlba, és amely a vezérlés alapjat képezi. A tablazatban az alabbi
adatokat kell meghatarozni:

Oszlop

Funkcio

NR

Folyamatos sorszamok a tablazatban (nincs tovabbi
funkciojuk)

AFC

A vezeérlés bedllitas neve. Ezt a nevet a
szerszamtablazat AFC oszlopaban kell megadni. Ez a
vezeérlési paraméterek szerszamokhoz val6
hozzarendelését hatarozza meg

FMIN

Elétolasi érték, amelynél TNC-nek ki kell kapcsolnia.
Adja meg az értéket szazalékban, a programozott
el6toldshoz viszonyitva. Beviteli tartomany: 50 és 100%
kozott

FMAX

Maximalis el6tolasi sebesség az anyagban, amelyre a
TNC automatikusan novelheti az el6tolast. Adja meg a
programozott elétolas értékét szazalékban

FIDL

El6tolasi sebesség olyan elmozdulasokhoz, amelyeknél
a szerszam nem forgacsol (el6tolasi sebesség
leveg6ben). Adja meg a programozott el6tolas értékét
szazalékban

FENT

El6tolas olyan mozgashoz, amelynél a szerszam az
anyagba behatol vagy az anyagbdl kilép. Adja meg az
értéket szazalékban, a programozott el6tolashoz
viszonyitva. Maximalisan megadhato érték: 100%

OVLD

A TNC kivant reagalasa a tulterhelésre:

M: A gépgyarté altal meghatarozott makré

végrehajtasa

S: Azonnali NC stop

F: NC stop a szerszam visszahuzasa utan

E: Csak hibalizenet megjelenitése a képernyén

- Nincs reagélas a tulterhelésre
A TNC kikapcsolassal reagal, ha a TNC a maximalis
orsoteljesitményt egy masodpercnél hosszabb idére
tullépi, és ugyanakkor az el6tolas a meghatarozott

minimalis érték ala csokken. Adja meg a kivant funkciét
az ASCII billentylzettel

POUT

Az az orsoteljesitmény, amelynél a TNC észleli, hogy a
szerszam kilép a munkadarabbdl. Adja meg a betanult
referencia terhelés értékét szazalékban. Ajanlott beviteli
érték: 8%

HEIDENHAIN iTNC 530
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Oszlop Funkcio

SENS A szabalyozas érzékenysége (agresszivitasa). 50 és
200 kozotti érték adhaté meg. Az 50 a lassu
vezérlésekhez, a 200 az igen agressziv vezérlésekhez
tartozik. Egy agressziv vezérlés gyorsan és erés
valtozasokkal reagal az értékekre, de hajlamos a
tallendilésre. Ajanlott érték: 100

PLC Az az érték, amelyet a TNC-nek a megmunkalasi lépés
kezdetén at kell adnia a PLC felé. Ezt a funkciot a gép
gyartéja hatarozza meg. Lasd a gépkonyvet.

Az AFC.TAB tablazatban annyi vezérlési beallitast
hatérozhat meg, amennyit szeretne.

Ha a TNC\: kényvtarban nincs meg az AFC.TAB tablazat,
a TNC allandéan meghatarozott bels® vezérlési
beallitasokat hasznal a betanulé forgacsolashoz. Legjobb
azonban, ha az AFC.TAB tablazattal dolgozik.

@

Az AFC.TAB f3jl Iétrehozasahoz jarjon el az alabbiak szerint (csak
akkor sziikséges, ha a fajl még nem létezik):
Valassza a Programbevitel és szerkesztés lzemmaddot.
Nyomja meg a PGM MGT funkciégombot a fajlkezel6 el6hivasahoz.
Valassza a TNC\: konyvtart.

Kéészitse el az Uj AFC.TAB fajlt és nyugtazza az ENT gombbal: A
TNC megijeleniti a tablazatformatumokat.

Valassza ki az AFC.TAB tablazat-formatumot és erGsitse meg az
ENT gombbal: A TNC létrehoz egy tablazatot az Allandé vezérl6
beéllitasokkal.

”
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Betanul6 forgacsolas rogzitése

Egy betanuld forgacsolas soran a TNC el8sz6r minden megmunkalasi
Iépéshez az AFC.TAB tablazatban meghatarozott alapbeallitasokat
masolja a <név>.H.AFC.DEP fajlba. A <Név > annak az NC
programnak a neve, amelyhez a betanuld forgacsolast rogzitette.
Ezenfelll, a betanulé forgacsolas soran a TNC méri a maximalis
orsoteljesitményt, és az értéket menti a tablazatba.

A <név>H.AFC.DEP fajl minden sora egy megmunkalasi |épésre
vonatkozik, amelyet az M3 (vagy az M4) funkciéval indit és az M5
funkcioval fejez be. A <név>.H.AFC.DEP fajl minden adata
szerkeszthetd, ha optimalizalni kivanja azokat. Ha optimalizalta az
értékeket az AFC.TAB tablazatban szereplékhoz képest, a TNC egy
csillagot * helyez el az AFC oszlop vezérlési beallitasai elétt. Az
AFC.TAB tablazat adatai mellett (lasd “Az AFC alapbeallitasainak
meghatarozasa” 379 oldalon) a TNC az alabbi kiegészité
informacidkat menti a <név>.H.AFC.DEPf4jlba:

Oszlop Funkcié

NR A megmunkalasi |épés szama

TOOL Annak a szerszamnak a szama vagy neve, amellyel a
megmunkalast végezte (nem szerkeszthetd)

IDX Annak a szerszamnak az indexe, amellyel a
megmunkalast végezte (nem szerkeszthetd)

N Kuldnbség a szerszamhivashoz:

0: A szerszamhivas a szama alapjan tortént.
1: A szerszamhivas a neve alapjan tortént.

PREF Az orso referencia terhelése. A TNC az értéket az orsé
névleges teljesitményéhez viszonyitva, szazalékban
méri

ST A megmunkalasi lépés allapota

I: A kdvetkezd programfutasnal a TNC egy betanulo
forgacsolast rogzit ehhez a megmunkalasi Iépéshez.
A TNC minden értéket felllir ebben a sorban

C: A betanul6 forgacsolas sikeresen befejez6dott. A

kovetkez6 programfutés végezhetd automatikus
elbtolas vezérléssel

AFC A vezérlés beallitas neve

HEIDENHAIN iTNC 530
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Betanuld forgacsolas rogzitése elétt vegye figyelembe a kévetkezéket:

Ha szlkséges, adaptalja az AFC.TAB tablazat vezérlési beallitasait

irja be minden szerszamhoz a kivant vezérlési beallitast a TOOL.T
szerszamtablazat AFC oszlopaba

Vélassza ki a programot a betanulashoz

Aktivalja az adaptiv el6tolas vezérlést funkcidgombbal (lasd “AFC
aktivalasa/deaktivalasa” 384 oldalon)

Betanulé forgacsolas programozasakor, a TNC
megjeleniti az ors6 eddigi referencia teljesitményét egy
felugré ablakban.

Barmikor visszaallithatja a referencia teljesitményt a
PREF RESET funkciégomb megnyomasaval. A TNC
Ujrakezdi a betanul¢6 fazist.

Betanulé forgacsolas rogzitésekor a TNC az
orsoszabalyozast belséleg 100%-ra allitja be. Ekkor mar
nem tudja az orséfordulatszamot megvaltoztatni.

A betanul6 forgacsolas kézben befolyasolhatja a mért
referencia terhelést az el6tolas szabalyozasaval, a
megmunkalasi elétolas tetsz6leges modositasahoz.

Nem kell futtatnia a teljes megmunkalasi lépést a
betanulasi moédban. Ha a forgacsolasi feltételek nem
valtoznak jelentésen, azonnal atkapcsolhat a vezérlési
modra. Nyomja meg a KILEPES A TANULASBOL
funkciégombot, és az allapot L-rél C-re valtozik.

A betanul6 forgacsolast annyiszor ismételheti, ahanyszor
szikséges. Kézzel dllitsa at az ST éllapotot L-re.
Szlkséges lehet a betanul6 forgacsolas megismétliése, ha
a programozott elétolas tul gyors, és arra készteti, hogy
erésen csokkentse le az elétolas-szabalyozast a
megmunkalasi Iépés alatt.

A TNC az allapotot betanulasrol (L) vezérlésre (C) csak
abban az esetben médositja, ha a feljegyzett referencia
terhelés nagyobb 2%-nal. Adaptiv el6tolas vezérlés kisebb
értékeknél nem lehetséges.

Egy szerszamnak barmennyi megmunkalasi |épést
betanithat. A gépgyart6é ehhez elérhetdvé tesz egy
funkciot, vagy integralja ezt a lehetdséget a f6orso
bekapcsolasi funkcidiban. Tovabbi informacidkat a
Gépkonyv szolgaltat.

A gépgyarto biztosithat olyan tulajdonsagot, amelynek
segitségével a betanulo forgacsolas adott id6 leteltével
automatikusan befejezddik. Tovabbi informacidkat a
Gépkonyv szolgaltat.

Ezenfellll, a gépgyarto integralhat olyan funkciot,
amelynek segitségével kozvetlenlil megadhatja az orsé
referencia teljesitményét, ha az ismert. Ebben az esetben
betanulasi Iépésre nincs sziikség.

Programozas: Specialis funkciok @



A <név>H.AFC.DEP kivalasztasdhoz és szikség szerinti
szerkesztéséhez jarjon el az aldbbiak szerint:

Valassza a programfutas, folyamatos Gzemmaodot.
a Véltsa at a funkcidgombsort.
aFc Valassza az AFC beallitasok tablazatat

BEALL £~
TASOK

Ha sziikséges, végezze el az optimalizalasokat

szerkesztése nem lehetséges, amig a <név>.H NC
program fut. A TNC ekkor vords szinnel jeleniti meg az
adatokat a tablazatban.

@ Vegye figyelembe, hogy a <név>.H.AFC.DEP f3j|

A TNC feloldja a szerkesztés letiltasat, ha az alabbi
funkciok egyikét végrehaijtotta:

Mo02
M30
END PGM

A <név>H.AFC.DEP f3jlt a Programbevitel és szerkesztés

Uzemmaodban is szerkesztheti. Ha sziikséges, ott még ki is torélhet egy

megmunkalasi lépést (teljes sort).

el6szor a fajlkezel6t kell beallitania ugy, hogy a TNC meg
tudja jeleniteni a fliggd fajlokat (lasd “PGM MGT
konfiguralasa” 571 oldalon).

@ A <név>.H.AFC.DEP f3jl szerkeszthetésége érdekében
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AFC aktivalasa/deaktivalasa
Vélassza a Folyamatos programfutas Uzemmaéodot

Valtson funkciégombsort

A W

arc Az adaptiv elétolas vezérlés aktivalasahoz: Allitsa a
P funkciégombot BE allasba, ekkor a TNC a
poziciokijelz6n megjeleniti az AFC szimbdlumot (lasd
“Allapotkijelzések” 73 oldalon)

o Az adaptiv elétolas vezérlés kikapcsolasahoz: Allitsa
o] G3 a funkciégombot KI allasba

Az adaptiv el6tolas vezérlés aktiv marad, amig a
funkciégombbal ki nem kapcsolja. A TNC megjegyzi a
funkciogomb beallitasat, még aramkimaradas esetén is.

@

Ha az adaptiv el6tolas vezérlés a vezérlés modban aktiv, a
TNC belséleg 100%-ra allitja az orsészabalyozast. Ekkor
mar nem tudja az orsoéfordulatszamot megvaltoztatni.

Ha az adaptiv el6tolas vezérlés a vezérlés modban aktiv, a
TNC atveszi az el6tolas-szabalyozasi funkciot:

Ha ndveli az el6tolas-szabalyozast, az nem befolyasolja
a vezérlést.

Ha a maximalis beallitashoz képest tobb mint 10%-kal
csokkenti az elétolas-szabalyozast, a TNC kikapcsolja
az adaptiv el6tolas vezérlést. Ebben az esetben a TNC
megjelenit egy informacios ablakot.

”
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Az adaptiv el6tolas vezérlés az FMAX el6tolast tartalmazo
mondatokban inaktiv.

A programon beluli inditas aktiv el6tolas vezérlés alatt
megengedett, és a TNC szamitasba veszi az inditasi pont
forgacsolasi szamat.

A kiegészitd allapotkijelzén a TNC kiilénb6zd
informacidkat jelenit meg, ha az adaptiv el6tolas vezérlés
aktiv (lasd “Alkalmazhaté el6tolas-szabalyzas (AFC fil,
szoftver opcio)” 82 oldalon). Ezenfelll, a TNC megjeleniti

a pozicidkijelzén a ‘;é% szimbdlumot.
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Naplofajl

A betanulé forgacsolasnal, a TNC minden megmunkalasi Iépéshez
menti a vonatkozo6 adatokat a <név>.H.AFC2.DEP fajlban. A <Név >
annak az NC programnak a neve, amelyhez a betanul6 forgacsolast
rogzitette. A vezérlés alatt a TNC frissiti az adatokat és kilonb6z6
értékeléseket készit. A tablazatban az alabbi adatokat kell menteni:

Oszlop Funkcio
NR A megmunkalasi lépés szama
TOOL Annak a szerszamnak a szama vagy neve, amellyel a
megmunkalast végezte
IDX Annak a szerszamnak az indexe, amellyel a
megmunkalast végezte
SNOM Névleges orséfordulatszam [ford./perc]
SDIF Az orséfordulatszam maximalis eltérése a névleges
értéktol, szazalékban
LTIME A betanul6 forgacsolas megmunkalasi ideje
CTIME A vezérl6 forgacsolas megmunkalasi ideje
TDIFF Id6kulonbség a betanulo forgacsolas és a vezérelt
forgacsolas kozott, szazalékban
PMAX Maximalis feljegyzett orsoteljesitmény a megmunkalas
alatt. A TNC az értéket az ors6 névleges
teljesitményéhez viszonyitva, szazalékban jeleniti meg
PREF Az orso referencia terhelése. A TNC az értéket az orso
névleges teljesitményének szazalékaban jeleniti meg
FMIN Legkisebb eléforduld el6tolasi tényez6. A TNC az
értéket a programozott el6tolas szazalékaban jeleniti
meg
OVLD A TNC reagalasa a tulterhelésre:
M: A gépgyarté altal meghatarozott makro
végrehajtasa
S: Azonnali NC stop végrehajtasa
F: NC stop végrehajtasa a szerszam visszahuzasa
utan
E: Hibalizenet megjelenitése
- Nincs reagalas a tulterhelésre
BLOCK Az a mondatszam, amelynél a megmunkalasi |épés

kezdddik
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A TNC rogziti a teljes megmunkalasi idét minden betanuld
forgacsolashoz (LTIME), minden vezérelt forgacsolashoz
(CTIME), valamint a teljes id6kilonbséget (TDIFF), és
beirja azt a napléfajl utolsé sordba a TOTAL kulcsszo
utan.

A TNC csak akkor tudja az idékilénbséget (TDIFF)
kiszamitani, ha a betanulasi |épést befejezte. Ellenkezé
esetben az oszlop Ures marad.

A <név>.H.AFC2.DEP f3jl kivalasztasahoz tegye az alabbiakat:

-

AFC
BEALL i~
TASOK

8

TABLAZAT
KIER-
TEKELESE

386

Valassza a Folyamatos programfutas Gzemmodot
Véltson funkciégombsort
Valassza az AFC beallitasok tablazatat.

Jelenitse meg a napléfajlt
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Szerszamtorés/szerszamkopas figyelése

Ezt a funkciét a gépgyarté engedélyezi és adaptalja. Lasd
@ a gépkonyvet.

A térés/kopas figyelésével forgacsolas alapu szerszamtorés figyelés
valosithaté meg aktiv AFC mellett.

A szerszamgépgyarté altal meghatarozhato funkciok segitségével és
a névleges teljesitmény figyelembe vételével meghatarozhat egy
szazalékértéket a kopas és torés figyeléséhez.

Ha atlépi az orsételjesitmény megadott hatarértékét, a TNC leallitja a
megmunkalast.

Orsoterhelés figyelése

Ezt a funkciét a gépgyarté engedélyezi és adaptalja. Lasd
@ a gépkonyvet.

Az orsoterhelés figyelése funkciéval egyszerlen figyelheti az orso
terhelését, példaul az orsételjesitmény tulterhelésének észlelésére.

A funkci6 fliggetlen az AFC-t6l, vagyis nem forgacsolas alapu és nem
flgg a betanulasi Iépésektdl. A szerszamgépgyarto altal
meghatarozhato funkcidk segitségével és a névleges teljesitmény
figyelembe vételével csak egy szazalékértéket kell meghataroznia az
orsoteljesitményhez.

Ha atlépi az orsételjesitmény megadott hatarértékét, a TNC leallitja a
megmunkalast.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.7 Szovegfajlok létrehozasa

11.7 Szovegfajlok létrehozasa

Alkalmazas
Szovegek irasahoz és szerkesztéséhez hasznalhatja a TNC o e EIEEVA a8 SaeRECEA0E
szbvegszerkesztéjét. Jellemzd alkalmazasok:
L, - e @ BEGIN PGM 3516 MM M
Teszteredmények rogzitése 3B PO oi% Fedo vese 26 R
1.z . s z P4 4 TOOL CALL 1 Z S1400
Megmunkalasi eljarasok dokumentalasa L e o - 0
Képletgylijtemény létrehozasa S Feorxio vee o .
10 FC DR- R8@ CCX+@ CCY+@ . -
A szoveg fajlok .A tipusu fajlok (ASCII fajlok). Ha mas tipusu fajlokat i e =}
szeretne ezen a médon szerkeszteni, elészér .A tipusu fajlla kell H IS5 b crrnenco
konvertalnia azokat. 33 FCT DR- RS COXvd COYI0 ® v
. . o , . , , , 32 TST bR» neo cox-69,252 cov-de -
A szovegfajlok kiterjesztése .A (ASCII fajlok esetén). Ha egyéb mas ey p——— o i
fajlt kivan szerkeszteni, hasznalja a Egérpad eszkézt (I1asd “Széveg 52 EE DR Ry o oeozeR covee S
e . ry o z ” 27 FCT DR- R8@ CCX+@ CCY+0 s |
fajlok megjelenitése vagy szerkesztése” 133 oldalon). S s B
- - . ” - ” - KOUETI?EZO ELO?O oLDAL OLDAL KEZDES VEGE .
Szovegdfajlok megnyitasa és bezarasa o || 2 | & =

Vélassza ki a Programbevitel és szerkesztés tzemmaddot
Nyomja meg a PGM MGT gombot a fajlkezelé behivasahoz.

Az A tipusu fajlok eléréséhez nyomja le TIPUSVALASZTAS majd
MUTAT .A funkciégombot.

Valasszon egy fajlt, nyissa meg a KIVALASZT vagy az ENT
gombbal, vagy hozzon létre egy Uj fajlt az Uj fajinév beirasaval és az
ENT gomb lenyomasaval.

A szbvegszerkeszt6bél valo kilépéshez hivja be a fajlkezel6t és
valasszon ki egy mas tipusu fajlt, pl. egy alkatrészprogramot.

Kurzor mozgatasa

.“
c
E]
=
o
o

Q
o
3
o

Kurzor mozgatasa egy szoval jobbra KOVETKEZO

o
N
o

Kurzor mozgatasa egy széval balra ELozo
Sz6

Ugras a kovetkez6 oldalra oLoAL

Ugras az el6z6 oldalra

Ugras a fajl elejére

=

m
N
=}
I
()

<
m
(o}
m

Ugras a f3jl végére

H‘_ 3
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Szerkeszté funkciok

Uj sor kezdése

RET

A kurzortdl balra levé karakter torlése

Szo6koz beszurasa

Atkapcsolas kis- és nagybetiik kdzott

SHIFT| SPACE|

Szovegek szerkesztése

A szdvegszerkesztd elsé sora egy informacios fejléc, amely
tartalmazza a fajl nevét, a kurzor helyét és az iras maédjat:

Fajl: A szévegdfajl neve

Sor: A sor, amelyben a kurzor pillanatnyilag van

Oszlop: Az oszlop, amelyben a kurzor pillanatnyilag van

BESZURAS: Uj széveg beszirasa és a meglévé szdveg jobbra
tolasa

FELULIRAS: A meglévé szdveg atirdsa, vagyis annak torlése és

helyettesitése az uj széveggel

A beszuras és a fellliras ott torténik, ahol a kurzor all. A kurzort
barmely poziciéba mozgathatja a szdvegfajlban a nyilbillentylikkel.

Az a sor, amelyben a kurzor pillanatnyilag all, eltéré szin(i. Egy sor

max. 77 karaktert tartalmazhat. Uj sor kezdéséhez nyomja meg a RET

vagy az ENT gombot.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.7 Szovegfajlok létrehozasa

Karakterek, szavak és sorok torlése és ismételt
beszurasa

A szOvegszerkesztdvel szavakat, s6t sorokat is torolhet és beszurhatja
azokat barhova a szdévegben.

Vigye a kurzort arra a széra vagy sorra, amelyet t6rolni és a
szbvegben mas helyre beszurni szeretne

Nyomja meg a SZO TORLESE vagy a SOR TORLESE
funkciogombot. A TNC torli és ideiglenes eltarolja a szdveget

Vigye a kurzort arra helyre, ahova a sz0veget szeretné beszurni, és
nyomja meg a SOR/SZO BEILLESZTESE funkciégombot

Funkcio Funkciogomb

Eqgy sor torlése és ideiglenes tarolasa —

TORLESE

Egy sz6 torlése és ideiglenes tarolasa sz

TORLESE

Eqgy karakter torlése és ideiglenes tarolasa o

TORLESE

Egy sor vagy sz6 beszurasa az ideiglenes Sor / 26
. . P BEILLESZ-
tarolobol Tese
390
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Szoveg blokkok szerkesztése

Funkcio Funkciégomb

A Kijel6lt szdveg torlése és ideiglenes tarolasa
KIVAG

©
%
P . ’ P . . P N\
Tetszbleges méretli szoveg blokkot masolhat és torolhet, vagy wn ey N
beszurhatja azt mashova. Ezen miveletek barmelyike el6tt el6szor ki [o)
kell valasztania a kivant széveg blokkot: > oeein pon mse g c
1 BLK FORM 0.1 Z X-90 Y-90 z-40 H
. . , , , . . " " " 2 BLK FORM @.2 X+80 Y+90 Z+0 — m
Szd6veg blokk kivalasztasahoz vigye a kurzort a kijeldlendd széveg & ool LT 2 sieee — -
elsé karakterére o e e -k :'d';
, . 8 L Xs2 v150 RL F250 W

e Nyomja meg a BLOKK KIVALASZTASA To "2 onl ia coren corso — —_—
funkciégombot f L e e 1|
, I, . 12 EEEET B corvenzen covese : [e]

Vigye a kurzort a kijelélendd széveg utolsé 17 orer o jrs &2+ —
karakterére. Kijel6lhet teljes sorokat, ehhez A el ‘C_U‘

I a ” . ” 21 FCT DR+ R9@ CCX-689,282 CCY-40

mozgassa a kurzort kdzvetlendl a nyilbillentylikkel fel A A sioon [ —
vagy le — a kijeldlt szdveg eltérd szinnel lathatd 25 FOT DR R7e COX-69202 COY¥-40 e O

BB o cone - [ ')

A kivant széveg blokk kivalasztasa utan az alabbi funkciégombokkal zalrorjoe:frz c - - >
szerkesztheti a széveget: 0
BLOKK KI- e BLOKK BE- BLOKK FAJLHOZ FAJLT N

JELOLESE ILLESZTES MASOLASA HOZZATESZ BEILLESZT w

N~

-—

-—

A Kkijelolt blokk ideiglenes tarolasa torlés nélkiil
(masolas) ILiEszTES

Ha sziikséges, akkor az ideiglenesen tarolt mondatokat beszurhatja
egy masik helyre:
Vigye a kurzort arra a helyre, ahova az ideiglenesen tarolt blokkot
szeretné beszurni
Nyomja meg a MONDAT BEILLESZTESE
ILieszres funkcidgombot a blokk beszurasahoz

Az ideiglenesen tarolt széveget blokkot tdbbszdr is beszurhatja

A kivalasztott szoveg athelyezése egy masik fajlba
Vélassza ki a szdveg blokkot az el6z6ekben leirt médon
Nyomja meg a FAJLHOZ HOZZAFUZ funkciégombot.
eI A TNC megjelenit egy parbeszéd ablakot: Cél fajl =
irja be a célfajl elérési Gtvonalat és nevét. A TNC
hozzaflizi a kijelolt szOveget a meghatarozott fajlhoz.

Ha nem talalhaté célfajl a megadott néven, a TNC
létrehoz egy Uj fajlt a kivalasztott széveggel.

Egy masik fajl beszurasa a kurzor pozicidjanal
Vigye a kurzort a szévegben arra a helyre, ahova egy masik fajlt
szeretne beilleszteni
Nyomja meg a FAJL OLVASASA funkciégombot. A
SR TNC megjelenit egy parbeszéd ablakot: Fajl neve =

irja be annak a fajinak az elérési Gtvonalat és nevét,
amelyiket szeretné beilleszteni
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11.7 Szovegfajlok létrehozasa

Szovegrészek keresése

A szdvegszerkesztével megkereshet szavakat vagy
karaktersorozatokat a szévegben. Két funkcio érheté el:

Az aktualis széveg keresése

Keres6 funkcié arra, hogy megtalalja annak a szénak a kévetkezd
eléfordulasat a szovegben, ahol a kurzor pillanatnyilag all:

Vigye a kurzort a kivant széra.

A keres6 funkcié kivalasztasahoz nyomja meg a KERESES
funkcibgombot.

Nyomja meg a AKTUALIS SZO KERESESE funkciégombot.

Keresd funkcié elhagyasahoz nyomja meg a VEGE funkciégombot.

Tetszbleges szoveg keresése.

A keres6 funkcié kivalasztasahoz nyomja meg a KERESES
funkciogombot. A TNC megjeleniti a Szoveg keresése
parbeszédablakot:

Adja meg a szbveget, amit meg akar keresni.

A szbveg kereséséhez nyomja meg a VEGREHAJT funkciégombot.
Keresé funkcié elhagyasahoz nyomja meg a VEGE funkciégombot.

392

ezl Programbevitel és szerkesztés
Szovegkereseés

uzemnod

BEGIN PGM 3516 MM

DONDNSUNRE
o1
°
8
e
I
3
2
[=
N
H
3
8
s

e

ne
-
o
-]
2

7

=
8
s

g
3
4
I
s
9
3
2
%
&

FCT DR- R?!

FCT DR+ RO® CCX+89,282 CCY-40
FSELECT 2

FCT DR+ R10 PDX+0 PDY+@ D20
FSELECT 2

FCT DR- R70 CCX+89,282 CCY-40
FCT DR- R7,5

FCT DR- R8@ CCX+0 CCY+@
FSELECT 1

FCT DR- R?7,5

NRPReEe e
ShHoNBNILN

N

FCT DR+ R9® CCX-53,282 CCY-40
FSELECT 2

FCT DR+ R10 PDX+0 PDY+@ D20
FSELECT 2

FCT DR- R7@ CCX-89,282 CCY-40
FCT DR- R?7,5

FCT DR- R8® CCX+d CCY+@
FSELECT 1

FCT DR- R7,5

30 FCT DR+ R9@ CCX+0 CCY+80

NNNNNNNN
BHADADEN

AKTUALIS
sz6
KERESESE

NAGYBETUS
/KISBETUS

k] e

VEGREHAJT

UéEE‘
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11.8 Munkavégzés forgacsolasi

adattablazatokkal

Megjegyzés

készitenie a forgacsolasi adattablazatok hasznalatahoz.

@ A TNC-t a szerszamgépgyartonak specialisan eld kell

Lehet, hogy néhany itt leirt funkcio vagy kiegészit6 funkcio
nem elérhet6 az On szerszamgépén. Lasd a gépkonyvet.

Alkalmazas

A munkadarab-anyag kombinaciékat tartalmazé forgacsolasi
adattablazatok esetén a TNC a forgacsolasi sebesség V¢ és a
fogankénti el6tolas 7 segitségével képes kiszamitani az S féorso-
fordulatszamot és az F el6tolast. Ez a szamitas csak akkor lehetséges,
ha meghatérozta a munkadarab anyagat a programban és a szerszam

kiilénb6z6 tulajdonsagait a szerszamtablazatban.

forgacsolasi adatokat, el6bb aktivalni kell a

Q Mielé6tt a TNC automatikusan kiszamithatna a

szerszamtablazatot a Programteszt izemmaédban, amibdl
a TNC kiolvassa a szerszamadatokat (S allapot).

A forgacsolasi adattablazatok szerkeszto
funkciéi

."
[=
=
=
(1
(e}

Q
o
3
o

tokkal

”

dattablaza

lasi a

Sor beszurasa

SOR BEIL-
LESZTESE

DATEI: TOOL.T MM
R CUT TYP TMAT CDT

45 4 MILL  HSS PRO1

POWON—OH

DATEI: PRO1.CDT
NR  WMAT - TMAT Vel

STe5  Hss 40

PWN-—O

0 BEGIN PGM xxx.H MM

1.BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 Z X+100 Y+100 Z+0
3 WMAT "ST65"

4.
5TOOL CALL 2 Z $1273 F305

F1

0.06

acso

forg

égzés

y

Sor torlése

TORLESE

Ugras a kdvetkezd sor elejére

KOVETK.

"] @
o =1
2 bl

Tablazat rendezése

MONDATSZ.
SZERINT
0SZTALY0Z

Kijel6lt mez6é masolasa (2. funkcibgombsor)

PILLNTNYI
ERTEKET
MASOL

Masolt mez6 beszurasa (2. funkciGgombsor)

MASOLT
ERTEKET
BEILLESZT

Tablazat formatumanak szerkesztése (2.
funkciégombsor)

FORMATUM
SZERK.
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11.8 Munkav

Munkadarab anyag tablazat

A munkadarab anyagokat a WMAT.TAB tablazat hatarozza meg (lasd
az abran). A WMAT.TAB a TNC:\ kdnyvtarban talalhato, és
tetszéleges szamu anyagot tartalmazhat. Az anyag neve maximum 32
karakterbdl allhat (beleértve a szokozoket is). A TNC a NAME
oszlopban talalhaté adatokat jeleniti meg programozas kdzben, mikor
az anyagjellemzéket allitja be (lasd a kdvetkez6 részt).

Ha megvaltoztatja a standard munkadarab anyag
tablazatot, at kell masolnia egy masik kdnyvtarba.
Ellenkez6 esetben minden szoftverfrissités felllirja a
valtoztatasokat a HEIDENHAIN standard adatokkal.
Hatarozza meg az elérési utat a TNC.SYS fajlban, a
WMAT= kddszo segitségével (lasd “A TNC.SYS
konfiguracids fajl,” oldal 398).

Az adatvesztés megel6zése érdekében mentse el
rendszeresen a WMAT.TAB fajlt.

Munkadarab anyaganak meghatarozasa az NC programban

Valassza ki az NC programban a munkadarab anyagat a WMAT.TAB
tablazatbol a WMAT funkciégomb segitségével:

SPEC
FCT

PROGRAM
NORMAK

WMAT

ABLAKBSL.
KIVALASZT

0

394

Jelenitse meg a specialis funkciok funkciogombsort

Vélassza a PROGRAMLEIRAS csoportot.

Munkadarab anyagéanak programozasa: A
Programbevitel és szerkesztés lizemmddban nyomja
meg a WMAT funkciégombot.

A WMAT.TAB tablazat szuperponalt: Nyomja meg az
ABLAK VALASZTASA funkciégombot. Ekkor
megjelenik egy masodik ablak, amiben a TNC a
WMAT.TAB tébldzatban szerepl6 anyagok listajat
jeleniti meg.

Mozgassa a jel6l6t a nyilbillentylkkel a hasznalni
kivant anyagra, majd nyugtazza a valasztast az ENT
gombbal. A TNC atmasolja a kivalasztott anyagot a
WMAT mondatba.

A parbeszéd lezardsahoz nyomja meg az END
gombot.

Ha megvaltoztatja a WMAT mondatot a programban, a
TNC figyelmeztetést kiild. Ellenérizze, hogy a TOOL
CALL mondatban tarolt forgacsolasi adatok érvényesek-e
még.

Programlista szerkesztése
NEVE ?

THAT . 1A
NAME

16 TCrU T —lN

D

oC

jerkz.-Stahl 1.25189

14  Einsatz-Stahl 1.5752
6!

Einsatz-Stahl 1.5919
Baustahl 1.7337

Nitrier-Stahl 1.8519
Verg.-Stahl 1.7361

Nitrier-Stahl 1.8504
Nitrier-Stahl 1.8507
Nitrier-Stahl 1.8550
Nitrier-Stahl 1.8506

Verg.-Stahl 1.7220
erg.-Stahl 1.5864

56 NiCrMoV 7 Werkz.-Stahl 1.2714

58 Cru 4

Verg.-Stahl 1.8161

KEZDES

VEGE

oLDAL

oLDAL

SOR BEIL-
LESZTESE

SOR
TORLESE

KOVETK.
SOR

LISTA

FORMAJA
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Szerszam anyag tablazat

A szerszdmok anyagai a TMAT.TAB tablazatban vannak
meghatarozva. A TMAT.TAB a TNC:\ kdnyvtarban talalhato, és
tetszéleges szamu anyagnevet tartalmazhat (lasd az abran). Az anyag
neve maximum 16 karakterbdl allhat (beleértve a szokdzoket is). A
TNC a NAME oszlopot jeleniti meg, mikor a szerszamanyag
jellemzéket allitjia be a TOOL.T tablazatban.

Ha megvaltoztatja a standard forgacsol6szerszam

@ anyagtablazatot, at kell masolnia egy masik kényvtarba.

Ellenkez6 esetben minden szoftverfrissités felllirja a
valtoztatasokat a HEIDENHAIN standard adatokkal.
Hatarozza meg az elérési utat a TNC.SYS fajlban, a
TMAT= kddsz6 segitségével (lasd “A TNC.SYS
konfiguracids fajl,” oldal 398).

Az adatvesztés megel6zése érdekében mentse el
rendszeresen a TMAT.TAB fajlt.

Forgacsolasi adattablazat

Hatarozza meg a munkadarab anyag/szerszam anyag kombinaciokat
a megfelel6 forgacsolasi adatokkal egyutt egy .CDT kiterjesztés(i
tablazatban (lasd az abran). Szabadon valtoztathat az adatokon a
forgacsolasi adattablazatban. A koételez6 NR, WMAT és TMAT
oszlopokon kivll a TNC négy forgacsolasi sebesség (V¢ )/el6tolas (F)
kombinacidt is tud kezelni.

A standard FRAES_2.CDT forgacsolasi adattablazat a TNC:\
konyvtarban talalhaté. Szerkesztheti magat a FRAES_2.CDT
allomanyt is, de hozzaadhat a rendszerhez annyi Uj tablazatot,
amennyire csak szikség van.

Ha megvaltoztatja a standard forgacsolasi adattablazatot,

@ at kell masolnia egy masik kényvtarba. Ellenkez6 esetben

minden szoftverfrissités fellilirja a valtoztatasokat a
HEIDENHAIN standard adatokkal (lasd “A TNC.SYS
konfiguracios fajl,” oldal 398).

Minden forgacsolasi adattablazatot ugyanabban a
kényvtarban kell tarolni. Ha ez nem a standard TNC:\
kényvtar, akkor a PCDT= kddszé utan kell meghatarozni
az elérési utat.

Az adatvesztés megel6zése érdekében mentse el
rendszeresen a forgacsolasi adattablazatot.

HEIDENHAIN iTNC 530

NEVE 7

FZii TvAT TAp
A

Programlista szerkesztése

3 o
° HM beschichtet
1 HC-P25 HM beschichtet
2 HC-P35 HM beschichtet
3 HSS
4 HSSE-CoS HSS + Kobalt
5 HSSE-Co8 HSS + Kobalt 8 |
5 HSSE-Co8-TiN HSS + Kobalt
2 HSSE/TiCN  TiCN-beschichtet ¥
8 HSSE/TiN TiN-beschichtet
9 HT-P15 cernet
10 HT-M15 Cermet 0l N
11 HU-K15 HM unbeschichtet e
1z HU-K25 HM unbeschichtet =G ]
13 HU-P25 HM unbeschichtet g
14 HU-P35 HM unbeschichtet
15 Hartmetall Uollhartmetall 5 ;
[END] =
s1eex [
@
kx] BE
i
®g|—
KEZDES veGE oLpAL oLpAL G e G e
i LESZTESE | TORLESE SOR FORMAJA
sl Programlista szerkesztése
uzemno
WORKPIECE MATERIAL?
M
° HSSE/TiN a0 0,016 55 0,020
1 St 33-1 HSSE/TiCN a0 0,016 55 0,020 ‘
2 St 33-1 HC-P25 100 0,200 130 0,250 ooy
3 st 37-2 HSSE-CoS 20 0,025 45 0,030
a st 37-2 HSSE/TiCN a0 0,016 55 0,020
5 St 37-2 HC-P25 100 °,200 130 0,250 s ﬂ
5 St 50-2 HSSE/TiN a0 0,016 55 0,020
7 St 50-2 HSSE/TiCN a0 0,016 55 0,020 [l
8 St 50-2 HC-P25 100 0,200 130 0,250
9 St 60-2 HSSE/TiN a0 0,016 55 0,020
10 St B0-2 HSSE/TiCN a0 0,016 55 0,020 T N
11 St 50-2 HC-P25 100 0,200 130 0,250 [
1z c1s HSSE-Cos 20 0,040 45 0,050 g "
13 c 15 HSSE/TiCN 26 0,040 35 0,050 g
14 c1s HC-P35 70 0,040 100 0,050
15 c 45 HSSE/TiN 26 0,040 35 0,050 5
12 c 45 HC-P35 70 0,040 100 0,050 ® 5|+
18 c 6o HSSE/TiN 26 0,040 35 0,050
18 c 6o HSSE/TiCN 26 0,040 35 0,050
20 c 6o HC-P35 70 0,040 100 0,050
21 GG-20 HSSE/TiN 22 e,100 32 0,150 s1e0x []
22 GG-20 HSSE/TiCN 40 0,040 50 2,050 @ ¥
23 66-20 HC-P35 100 0,040 130 0,050 KTl e
24 66-40 HSSE/TiN 22 0,100 32 0,150
25 6G-40 HSSE/TiCN a0 0,040 50 0,050
26 66-40 HC-P35 100 0,040 130 0,050 s T
27 GEG-40 HSSE/TiN 14 0,045 21 0,040 @ - E
28 GGG-49 HSSE/TiCN 21 0,045 36 0,040
29 GEG-49 HC-P35 100 0,040 130 0,050
KEZDES veGE oLoaL oLoAL e EE oo T
t ‘ LESZTESE | TORLESE SOR FORMAJA
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dattablazatokkal

V'd

asl a

”

8s forgacso
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11.8 Munkav

Uj forgacsolasi adattablazat létrehozasa
Valassza ki a Programbevitel és szerkesztés lizemmaddot
Valassza a fajlkezel6t: nyomja meg a PGM MGT gombot
Valassza ki azt a konyvtarat, ahol a tablazatot tarolni akarja

irjon be egy fajlnevet .CDT kiterjesztéssel, majd nyugtazza az ENT
gombbal

A képernyd jobb felén a TNC megnyit egy standard forgacsolasi
adattablazatot, vagy kulénb6z6 tablazatformatumokat jelenit meg
(géptél figgden). Ezek a tablazatok a megengedett forgacsolasi
sebesség/elétolas kombinaciok szamaban kiilénbdznek. Ebben az
esetben, hasznalja a nyil gombokat annak a tablaformatumnak a
kijelolésére, amelyet valasztani kivan, és fogadja el az ENT-TEL.
Ezutan a TNC létrehoz egy uj, lires tablazatot

A szerszamtablazathoz szilkséges adatok

Szerszamsugar — R (DR) oszlop
Fogak szama (csak mardszerszamnal) — CUT oszlop
Szerszamtipus — TYPE oszlop

A szerszamtipustdl is fligg az el6tolas szamitasa:
Marészerszam: F =S - f; - z

Osszes egyéb szerszam: F =S - f;

S: Orsofordulatszam

fz: Fogankeénti el6tolas

fy: Fordulatonkénti elétolas

z: Fogak szama

Szerszamanyag — TMAT oszlop

Forgacsolasi adattablazat neve az adott szerszamhoz — CDT oszlop

Valassza ki a tablazatban a szerszamtipust, a szerszamanyagot és
a forgacsolasi adattablazat nevét a funkciogombokkal (lasd
“Szerszamtablazat: Szerszamadatok a sebesség/elbtolas
automatikus szamitasahoz,” oldal 173).
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Megmunkalas automatikus sebesség/el6tolas

szamitassal
1 Ha még nem adta meg, irja be a munkadarab anyagat a
WMAT.TAB fajlba.
2 Ha még nem adta meg, irja be a szerszam anyagat a TMAT.TAB
fajlba.
3 Ha még nem adta meg, irja be a szlikséges szerszamfliggd
adatokat a szerszamtablazatba:
Szerszamsugar
Fogak szama
Szerszamtipus
Szerszam anyaga
A szerszamokhoz tartozo6 forgacsolasi adattablazat
4 Ha még nem adta meg, irja be a forgacsolasi adatokat egy

forgacsolasi adattablazatba (CDT fajl).

Programteszt lzemmaod: Aktivalja azt a szerszamtablazatot,
amibdl a TNC a szerszamadatokat veszi majd (S allapot).

Az NC programban hatarozza meg a munkadarab anyagat a
WMAT funkciégombbal.

Az NC program T mondataban a TNC a funkciégomb
megnyomasara automatikusan kiszamitja az orséfordulatszamot
és az el6tolast.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Adatatvitel forgacsolasi adattablazatokbaél

Ha egy kuls6 adatinterfészen keresztil kiad egy .TAB vagy .CDT fajlt,
a TNC a tablazat szerkezeti felépitését is atviszi. A felépités a
#STRUCTBEGIN sorral kezdédik és a #STRUCTEND sorral zarul. Az
egyes kdédszavak jelentését a "Struktira utasitasok" tablazat foglalja
Ossze . A#STRUCTEND sor utan a TNC elmenti a tablazat pillanatnyi
tartalmat.

A TNC.SYS konfiguracios fajl

Ha a forgacsolasi adattablazatok nem a standard TNC:\ kényvtarba
vannak elmentve, a TNC.SYS konfiguracios fajlt kell hasznalni. A
TNC.SYS fajlban meg kell hatarozni a tarolt forgacsolasi
adattablazatok elérési utjait.

Q A TNC.SYS fajlt a TNC:\ gyokérkonyvtarban kell tarolni.

Bejegyzések a

TNC.SYS fajlban Jelentés

WMAT= Munkadarab anyagtablazat elérési utja
TMAT= Szerszam anyagtablazat elérési Utja
PCDT= Forgacsolasi adattablazat elérési utja

Példa TNC.SYS fajira:

WMAT=TNC:\CUTTAB\WMAT_GB.TAB
TMAT=TNC:\CUTTAB\TMAT_GB.TAB
PCDT=TNC:\CUTTAB\

398
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12.1 Funkciok a tobbtengelyes
megmunkalashoz

Ez a fejezet a tobbtengelyes megmunkalashoz alkalmazhaté
funkciokat targyalja.

TNC funkcioé Leiras Oldal

PLANE Megmunkalas meghatédrozasa a dontétt munkasikban Oldal 401
PLANE/M128 Dontétt tengelyli megmunkalas Oldal 423
M116 Forgdtengelyek el6tolasa Oldal 424
M126 Forgotengelyek palyaoptimalizacidja Oldal 425
M94 Forgétengelyek kijelzett értékének csdkkentése Oldal 426
Mi114 A TNC viselkedésének meghatarozasa a forgétengelyek pozicionalasakor Oldal 427
M128 A TNC viselkedésének meghatarozasa a forgotengelyek pozicionalasakor Oldal 429
M134 Pontos megallas a forgétengelyek pozicionalasakor Oldal 432
M138 Dontétt tengely kivalasztasa Oldal 432
M144 Gép kinematikajanak kiszamitasa Oldal 433

4

12.1 Funkciodk a tobbtengelyes megmunkalashoz
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12.2 A PLANE Funkcié: A munkasik =

dontése (Szoftver opcid 1) ‘0

(&)

. Q.

Bevezetés o)

S

A munkasik déntésére szolgalo funkciokat a gép >

@ gyartéjanak kell lehetévé tennie. b

A PLANE funkcié csak azokon a gépeken hasznalhato, S

amelyeknek legalabb két forgétengelye van (fej és/vagy (7))

asztal). Kivétel: APLANE AXTAL akkor is hasznalhato, ha ~—

csak egy forgétengely van jelen vagy aktiv a gépen. Q

0

A PLANE funkciéval egy olyan funkcio all rendelkezésére, amellyel :8

kiilénb6z8 mddokon tud elforditott megmunkalasi sikokat c

meghatarozni. :0

Minden, a TNC-ben rendelkezésre allé6 PLANE funkci6 a kivant ©

munkasikot a gépen ténylegesen meglévé forgétengelyektdl =

figgetlendl irja le. Az alabbi lehetéségek allnak rendelkezésére: "a

2 o ; ; ©

Funkcié Sziikséges paraméterek Funkciégomb Oldal 4

SPATIAL (TERBELI)  Harom térszdg: SPA, SPB, és SPC Oldal 405 g

PROJECTED Két vetitési sz6g: PROPR és PROMIN, valamint egy Oldal 407 <
(VETITETT) forgasszog ROT e

EULER Harom Euler-sz6g: precesszios szog (EULPR), Oldal 409 ~9

nutécios sz6g (EULNU) és forgasszdg (EULROT) SV &J

VECTOR (VEKTOR)  Merdleges (normal) vektor a sik meghatarozasahoz Oldal 411 c

és bazisvektor az elforditott X tengely iranyanak = =)

meghatarozasahoz L.

Ll

POINTS Az elforditandd sik harom tetszéleges pontjanak Oldal 413 Z

koordinatai s <

RELATIVE Egyetlen, inkrementalisan hato térszdg Oldal 415 ~

S o

AXIAL . ) Legfeljebb 3 abszolut vagy inkrementalis tengelyszdg AxzAL Oldal 416 <

(TENGELYIRANYU) A, B, C R N

N

RESET A PLANE funkcio visszaallitasa Oldal 404 Ay
(VISSZAALLITAS) LS
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— Ahhoz, hogy az egyes meghatarozasi lehetéségek kozotti

- kildnbségek mar a funkcio kivalasztasa el6tt vilagossa valjanak, a

‘O funkcibgombbal egy animacio indithato.

(&)

o A PLANE funkcié paraméter-meghatarozasa két részre
(o] @ oszlik:

qh, A sik mértani meghatarozasa, ami a rendelkezésre allé
S PLANE funkciok mindegyikénél eltéré.

d'_' A PLANE funkcié pozicionalasi mikddése, ami a sik
(o) meghatarozastdl fliggetlen és ami mindegyik PLANE
N funkcional azonos ((lasd “A PLANE funkcié

(7)) pozicionalasi mikédésének meghatarozasa” 418

~ oldalon)).

Q
(7))

:8 A pillanatnyi pozicié atvétele funkcié nem alkalmazhaté
c @ aktiv dontétt munkasikkal egyiitt.

'-8 Ha akkor alkalmazza a PLANE funkciot, amikor az M120

aktiv, a TNC automatikusan torli a sugarkorrekciot, ami

f pedig visszavonja az M120 funkciot.

% A PLANE funkciok visszaallitasahoz mindig alkalmazza a

R PLANE RESET funkciét. Ha a PLANE funkcié minden
c paraméterére nullat ad meg, azzal még nem torli teljesen
= a funkciét.

‘0
Q

=X
c
=

L

Ll

z

-l

o

N

N

-—
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A PLANE funkcié meghatarozasa

SPEC
FCT

MEGMUNK .
SiK BIL-
LENTESE

A specialis funkciok funkcidgombjainak
megjelenitése.

Valassza a PLANE funkciot: Nyomja meg a
MUNKASIK DONTESE funkciégombot. A TNC ekkor
megjeleniti az elérheté meghatarozasi lehetéségeket
a funkciégombsorban

Funkcio kivalasztasa, ha az animacio aktiv

Aktiv animacio: Allitsa az ANIMACIO KIVALASZTASA BE/KI
funkciégombot BE allasba

A kiuldnb6z6é meghatarozasi lehet6ségekhez tartozo animacio
inditasa: Nyomja meg az elérhet6 funkcidgombok egyikét. A TNC az
adott funkciégombot eltérd szinnel jeldli, és elinditja a hozza tartozé
animacioét

Az éppen aktiv funkcio felvételéhez: Nyomja meg az ENT gombot
vagy nyomja meg Ujra az aktiv funkciéhoz tartozé funkciégombot. A
TNC folytatja a parbeszédet és lekérdezi a sziikséges
paramétereket

Funkcio kivalasztasa, ha az animacioé inaktiv

Valassza ki a kivant funkciot kozvetlenil a funkcibgombbal. A TNC
folytatja a parbeszédet és lekérdezi a szlikséges paramétereket

Pozicidkijelzé

Mihelyt aktiv egy PLANE funkcié, a TNC az allapotkijelz6n mutatja a
szamitott térbeli szoget (lasd az abran). A TNC — az alkalmazott

PLANE funkciotdl fliggetleniil — bels6leg mindig térszdgekkel szamol.

Sik dontése alatt (MOVE vagy TURN mod) a Hatralévd ut médban
(DIST), a TNC megjeleniti (a forgd tengelyen) a hatralévé utat (vagy a
szamitott tavolsagot) a forgd tengely célpoziciojaig.
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A PLANE funkcioé visszaallitasa

SPEC
FCT

SPECIALIS
TNC
FUNKCIK

MEGMUNK .
StK BIL-
LENTESE

RESET
MOVE

@@

404

Jelenitse meg a specialis funkciok funkcigombsort

Valassza a specialis TNC funkciokat: Nyomja meg a
SPECIALIS TNC FUNKCIOK funkciégombot

Valassza a PLANE funkciot: Nyomja meg a
MUNKASIK DONTESE funkciégombot. A TNC ekkor
megjeleniti az elérheté meghatarozasi lehetéségeket
a funkciégombsorban

Vélassza a visszadllitas funkciot. Ezzel belsdleg
visszaallitia a PLANE funkciot, de a tengely
pillanatnyi poziciéit nem valtoztatja meg

Annak megadasa, hogy a TNC az elforgatott
tengelyeket alaphelyzetbe vigye-e (MOVE vagy
TURN), vagy sem (STAY) (lasd “Automatikus
pozicionalas: MOVE/TURN/STAY (megadasa
kotelez8)” 418 oldalon).

A bevitel lezarasahoz nyomja meg az END gombot

A PLANE RESET funkcié az aktiv PLANE funkciét — vagy
az aktiv G80 ciklust — teljes mértékben visszaallitja
(szogek = 0 és a funkcid inaktiv). Nincs szliikség annak
tobbszori meghatarozasara.

Példa: NC mondatok

25 PLANE RESET MOVE SET-UP50 F1000
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Munkasik meghatarozasa térszogekkel:
PLANE SPATIAL

Funkcio

A térszégek egy munkasikot maximum harom, a fix gépi
koordinatarendszer koriili elforgatassal hataroznak meg. Az
elforgatasok sorrendje rogzitett: el6szor az A, majd a B és végul a C
tengely korul (a funkcio megfelel a Ciklus 19-nek, ha az adatbevitel a
Ciklus 19-nél térszogekre van éllitva).

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Mindig meg kell adni mindharom térszdget SPA, SPB és
SPC, még akkor is, ha az egyik = 0.

Az elfordulasok fent leirt sorrendje az aktiv
szerszamtengelytdl fliggetlendl érvényes.

Paraméterleiras a pozicionalasi miikodéshez: Lasd “A
PLANE funkcié pozicionalasi miikddésének
meghatarozasa”, 418. oldal.
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12.2 A PLANE Funkcio

Beviteli paraméterek

SPATIAL

Térszog A?: Elforgatasi szog SPA a fix gépi X tengely
korll (lasd az abrat jobbra fent). Beviteli tartomany:
-359,9999° és +359,9999° kozott

Térszog B?: Elforgatasi szog SPB a fix gépi Y tengely
korll (lasd az abrat jobbra fent). Beviteli tartomany:
-359,9999° és +359,9999° kozott

Térszog C?: Elforgatasi sz6g SPC a fix gépi Z tengely
korll (lasd az abrat kozépen jobbra). Beviteli
tartomany: -359,9999° és +359,9999° kozott

Folytassa a pozicionalas tulajdonsagaival (lasd “A
PLANE funkcié pozicionalasi mikodésének
meghatarozasa” 418 oldalon)

Hasznalt roviditések

Rovidités Jelentés

SPATIAL Spatial = térbeli

SPA Spatial A: X tengely korili elfordulés

SPB Spatial B: Y tengely kortili elfordulas

SPC Spatial C: Z tengely korili elfordulas
406

Példa: NC mondatok

5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 .....
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Munkasik meghatarozasa vetitési szogekkel:
PROJECTED PLANE

Funkcio

A vetitési szogek egy munkasikot két szégérték megadasaval
hataroznak meg, amelyeket az 1. koordinatasik (Z/X a Z
szerszamtengely esetén) és a 2. koordinatasik (ZY a Z
szerszamtengely esetén) meghatarozandd munkasikba térténé
kivetitésével hatarozhat meg.

@ Programozas elé6tt vegye figyelembe a kovetkezoket

Csak akkor hasznalhat vetitési szogeket, ha a szégek
meghatarozasa egy derékszdgl hasabra vonatkozik.
Ellenkez6 esetben a munkadarab torzulhat.

Paraméterleiras a pozicionalasi mikodéshez: Lasd “A
PLANE funkcié pozicionalasi miikodésének
meghatarozasa”, 418. oldal.
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Beviteli paraméterek

PROJECTED

NC mondatok

1. koordinatasik vetitési szoge?: A dontott munkasik
vetitési szoge a fix gépi koordinatarendszer 1.
koordinatasikjaban (Z/X a Z szerszamtengely esetén,
lasd az abrat jobbra fent). Beviteli tartomany:
-89,9999° és +89,9999° kozott. A 0°-os tengely az
aktiv munkasik fétengelye (X a Z szerszamtengely
esetén, a pozitiv iranyt lasd a jobb fels6 abran).

2. koordinatasik vetitési szoge?: Vetitési szdg a fix gépi
koordinatarendszer 2. koordinatasikjaban (Y/Z a Z
szerszamtengely esetén, lasd az abrat jobbra fent).
Beviteli tartomany: -89,9999° és +89,9999° k6zott. A
0°-os tengely az aktiv munkasik melléktengelye (Y a
Z szerszamtengely esetén).

Dontott sik ROT szoge?: A dontétt koordingtarendszer
elforgatasa az elforditott szerszamtengely kordl
(megfelel egy, a 10-es, FORGATAS ciklussal térténd
elforgatasnak). Az elforgatasi szoggel egyszeriien
hatarozhatja meg a munkasik fétengelyének iranyat
(X a Z szerszamtengely esetén, Zaz Y
szerszamtengely esetén; lasd az abrat jobbra lent).
Beviteli tartomany: 0° és +360° kozott.

Folytassa a pozicionalas tulajdonsagaival (lasd “A
PLANE funkcié pozicionalasi mikodésének
meghatarozasa” 418 oldalon)

5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 ROT+30 .....

Hasznalt roviditések

Rovidités Jelentés

PROJECTED Vetitett

PROPR Principal plane (f6sik)

PROMIN Minor plane (melléksik)

ROT Rotation (elforgatas)
408
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Munkasik meghatarozasa Euler-szogekkel:
EULER PLANE

Funkcio

Az Euler-szégek egy munkasikot a mindenkori elforgatott
koordinatarendszer koriili maximum harom elforgatassal
hatédroznak meg. A harom Euler-szbget a svajci matematikus,
Leonhard Euler meghatarozta meg. A gépi koordinatarendszerre valo
alkalmazés esetén jelentésiik a kbvetkezé:

Precesszios sz6g A koordinatarendszer elforgatasa a Z tengely
EULPR kordl

Nutaciés szdg A koordinatarendszer elforgatasa a precessziés
EULNU szdggel elforgatott X tengely kordil

Elforgatasi sz6g A dontott munkasik elforgatasa az elforditott Z
EULROT tengely kérul

@ Programozas elétt vegye figyelembe a kovetkezbket

Az elfordulasok fent leirt sorrendje az aktiv
szerszamtengelytdl fliggetlenil érvényes.

Paraméterleiras a pozicionalasi mikodéshez: Lasd “A
PLANE funkcié pozicionalasi miikédésének
meghatarozasa”, 418. oldal.
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12.2 A PLANE Funkcio

Beviteli paraméterek

PROJECTED

NC mondatok

Fo6 koordinatasik elforg. szoge?: Elforgatasi szdg
EULPR a Z tengely kortl (lasd az abrat jobbra fent).
Ne feledje:

Beviteli tartomany: —180.0000° - +180.0000°
A 0°-os tengely az X tengely

Szerszamtengely dontési szoge?: A koordinatarendszer
dontési sz6ge ELNUT a precesszios szdggel
elforditott X tengely koril (lasd az abrat jobbra
kézépen). Ne feledje:

Beviteli tartomany: 0° és +180,0000° kdzott
A 0°-os tengely a Z tengely

Dontott sik ELFORG szoge?: A dontott
koordinatarendszer elforgatdsa EULROT az
elforditott Z tengely korll (megfelel egy, a 10-es,
FORGATAS ciklussal térténé elforgatasnak). Az
elforgatasi sz6ggel egyszerlien meghatarozhatja az X
tengely iranyat a dontott munkasikban (lasd az abrat
jobbra lent). Ne feledje:

Beviteli tartomany: 0° és 360,0000° kdzott
A 0°-os tengely az X tengely

Folytassa a pozicionalas tulajdonsagaival (lasd “A
PLANE funkcié pozicionalasi mikodésének
meghatarozasa” 418 oldalon)

S PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 .....

Hasznalt roviditések

Rovidités Jelentés

EULER Svajci matematikus, aki meghatérozta ezeket a
szbgeket

EULPR Precesszids sz6g: az a szdg, ami a
koordinatarendszernek a Z tengely korili
elforgatasat irja le

EULNU Nutacids sz6g: az a szo6g, ami a
koordinatarendszernek a precesszios széggel
elforgatott X tengely kortili elforgatasat irja le

EULROT Elforgatasi sz6g: az a sz6g, ami a dontott
munkasiknak a dontétt Z tengely korli
elforgatasat irja le

410
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Munkasik meghatarozasa két vektorral:
SIKVEKTOR

Funkcio

Egy munkasik meghatarozasa két vektorral akkor lehetséges, ha az
alkalmazott CAD rendszer képes kiszamitani a dontétt munkasik
alapvektorat és normalvektorat. A vektor atszamitasa egységvektorra
nem sziikséges. A TNC kiszamitja a normalvektort, igy a beviteli
tartomany: -99,999999 és +99,999999 kozotti.

A munkasik meghatarozdsdhoz szikséges alapvektor a BX, BY és BZ
komponensekkel hatarozhaté meg (lasd az abrat jobbra). A
normalvektort az NX, NY és NZ komponensek hatarozzak meg.

@ Programozas elétt vegye figyelembe a kovetkez6ket

Az alapvektor meghatarozza a fétengely iranyat a dontott
munkasikban, a normalvektor pedig meghatarozza a
munkasik iranyat és arra merdéleges.

A TNC a megadott adatokbdl kiszamitja az
egységvektorokat.

Paraméterleiras a pozicionalasi mikodéshez: Lasd “A
PLANE funkci6 pozicionalasi mikodésének
meghatarozasa”, 418. oldal.
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Beviteli paraméterek

VECTOR

=

—

NC mondatok

S PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-0.42 NX0.2 NY0.2 NZ0.92 ..

Bazisvektor X osszetevéje?: A B bazisvektor X
Osszetevdje BX (lasd az abrat jobbra fent). Beviteli
tartomany: -99.9999999 és +99.9999999 kdzott

Bazisvektor Y osszetevéje?: A B bazisvektor Y
Osszetevdje BY (lasd az abrat jobbra fent). Beviteli
tartomany: -99.9999999 és +99.9999999 kodzott

Bazisvektor Z osszetevije?: A B bazisvektor Z
Osszetevéje BZ (lasd az abrat jobbra fent). Beviteli
tartomany: -99.9999999 és +99.9999999 kodzott

Normalvektor X dsszetevije?: Az N normalvektor X
Osszetevdje NX (lasd az abrat jobbra kbzépen).
Beviteli tartomany: -99,9999999 és +99,9999999
kozott

Normalvektor Y dsszetevdje?: Az N normalvektor Y
Osszetevdje NY (lasd az abrat jobbra kdzépen).
Beviteli tartomany: -99,9999999 és +99,9999999
kozott

Normalvektor Z osszetevije?: Az N normalvektor Z
Osszetevéje NZ (lasd az abrat jobbra lent). Beviteli
tartomany: -99,9999999 és +99,9999999 kozott

Folytassa a pozicionalas tulajdonsagaival (lasd “A
PLANE funkcio pozicionalasi mikédésének
meghatarozasa” 418 oldalon)

Hasznalt roviditések

Rovidités Jelentés

VEKTOR Vektor

BX, BY, BZ Bazisvektor: X, Y és Z 0sszetevék

NX, NY, NZ Normalvektor: X, Y és Z 0sszetevok
412
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Munkasik meghatarozasa harom pontbdl:
PLANE POINTS

Funkcio

Egy munkasik egyértelImien meghatarozhaté harom tetszéleges
pontjanak P1-P3 megadasaval. A PLANE POINTS funkcio a
lehet&séget hasznalja ki.

=)

Programozas elétt vegye figyelembe a kovetkezéket

Az 1. és 2. pont 6sszekotése meghatarozza a dontott
fétengely (X a Z szerszamtengely esetén) iranyat.

A dontott szerszamtengely iranyat a 3. pontnak az 1. és 2.
pontot 6sszek6td egyeneshez képesti poziciéja hatarozza
meg. A jobbkézszabalyt alkalmazva (huvelykujj = X
tengely, mutatoujj = Y tengely, k6zépsd ujj = Z tengely
(lasd az abrat jobbra fent) érvényes a kdvetkez6: a
hivelykujj (X tengely) az 1. pont felél mutat a 2. pont felé,
a mutatoujj (Y tengely) a dontétt Y tengellyel
parhuzamosan mutat a 3. pont iranyaba. Igy a k6zépsé ujj
a dontott szerszamtengely iranyaba mutat.

A harom pont meghatarozza a sik d6lését. Az aktiv
nullapont pozicidjat a TNC nem médositja.

Paraméterleiras a pozicionalasi mikodéshez: Lasd “A
PLANE funkci6 pozicionalasi mikodésének
meghatarozasa”, 418. oldal.
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Beviteli paraméterek

POINTS
)

NC mondatok

5 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20

1. sikbeli pont X koordinataja?: Az 1. sikbeli pont
X koordinataja P1X (lasd az abrat jobbra fent).

1. sikbeli pont Y koordinataja?: Az 1. sikbeli pont
Y koordinataja P1Y (lasd az abrat jobbra fent).

1. sikbeli pont Z koordinataja?: Az 1. sikbeli pont
Z koordinataja P1Z (lasd az abrat jobbra fent).

2. sikbeli pont X koordinataja?: A 2. sikbeli pont
X koordinataja P2X (lasd az abrat jobbra
kozépen).

2. sikbeli pont Y koordinataja?: A 2. sikbeli pont
Y koordinataja P2Y (lasd az abrat jobbra
kozépen).

2. sikbeli pont Z koordinataja?: A 2. sikbeli pont
Z koordinataja P2Z (lasd az abrat jobbra
kozépen).

3. sikbeli pont X koordinataja?: A 3. sikbeli pont
X koordinataja P3X (lasd az abrat jobbra lent).

3. sikbeli pont Y koordinataja?: A 3. sikbeli pont
Y koordinataja P3Y (lasd az abrat jobbra lent).

3. sikbeli pont Z koordinataja?: A 3. sikbeli pont Z
koordinataja P3Z (lasd az abrat jobbra lent).

Folytassa a pozicionalas tulajdonsagaival (lasd “A

PLANE funkcié pozicionalasi mikodésének
meghatarozasa” 418 oldalon)

P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 .....

Hasznalt roviditések

Révidités Jelentés ~_ pav
POINTS ez | bl
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Munkasik meghatarozasa egyetlen,
novekményes térszoggel: PLANE RELATIVE

Funkcié
Az inkrementalis térszoget akkor alkalmazza, amikor egy mar aktiv

elforgatott munkasikot egy tovabbi elforgatassal szeretne elforgatni.

Példa: 45°-0s letérés megmunkalasa egy elforditott sikon.

@ Programozas elétt vegye figyelembe a kovetkezéket

A meghatarozott sz6g mindig az aktiv munkasikhoz
képest értend6 és fliggetlen attdl a funkcidtol, amelyikkel
aktivalta azt.

Tetsz6legesen sok PLANE RELATIVE funkci6t
hasznalhat egymas utan.

Amennyiben vissza akar térni arra a munkasikra, amelyik
a PLANE RELATIVE funkci6 el6tt volt aktiv, akkor
hatarozzon meg egy PLANE RELATIVE funkciét azonos
szbggel, de ellentétes elgjellel.

Ha a PLANE RELATIVE funkciét egy nem dontétt sikra
alkalmazza, akkor a nem dontott sikot egyszeriien
elforgatja a PLANE funkciéban meghatarozott térszoggel.

Paraméterleiras a pozicionalasi miikodéshez: Lasd “A
PLANE funkcié pozicionalasi miikddésének
meghatarozasa”, 418. oldal.

Beviteli paraméterek

Inkrementalis szog?: Az a térszdg, amellyel az aktiv
= munkasikot tovabb kell forgatni (lasd az abrat a jobb
oldalon). Az elforgatas tengelyét funkciogombbal

valaszthatja ki. Beviteli tartomany: —359.9999° -
+359.9999°

Folytassa a pozicionalas tulajdonsagaival (lasd “A
PLANE funkcié pozicionalasi miikodésének
meghatarozasa” 418 oldalon)

Hasznalt roviditések

Rovidités Jelentés

RELATIVE

HEIDENHAIN iTNC 530
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A munkasik dontése a tengelyszoggel:
PLANE AXIAL (FCL 3 funkcio)

Funkcié
A PLANE AXIAL funkcié meghatarozza mind a munkasik helyzetét,

mind a forgétengely névleges koordinatait. Ezt a funkciot kilonésen
kénnyl olyan gépeken hasznélni, amelyek derékszdgi

koordinatarendszerrel és olyan kinematikai szerkezettel rendelkeznek,

amelyben csak egy forgotengely aktiv.

&)

=)

416

A PLANE AXIAL akkor is hasznalhato, ha a gépen csak
egy aktiv forgétengely van.

Hasznalhatja a PLANE RELATIVEfukciét a PLANE
AXIAL utan, ha a gép lehe6vé teszi a térbeli
szbogmeghatarozasokat. Tovabbi informaciokat a
Gépkonyv szolgaltat.

Programozas el6tt vegye figyelembe a kdovetkez6ket

Csak olyan tengelyszdgeket adjon meg, amelyek a gépén
a valésagban léteznek. Ellenkezé esetben a TNC
hibatizenetet kiild.

A PLANE AXIAL funkcioval meghatarozott forgétengely-
koordinatak modalisan érvényesek. Ennek kdvetkeztében
az egymas utani meghatarozasok egymasra épllnek. Az
inkrementalis bevitel megengedett.

A PLANE AXIAL funkcié visszaallitasahoz mindig a
PLANE RESET funkciot alkalmazza. A 0 beirasaval
torténd visszaallitas nem deaktivalja a PLANE AXIAL
funkciot.

A SEQ, TABLE ROT és COORD ROT utasitasoknak
nincs funkciéjuk a PLANE AXIS funkciéval
Osszefliggésben.

Paraméterleiras a pozicionalasi mikddéshez: Lasd “A
PLANE funkcié pozicionalasi miikodésének
meghatarozasa”, 418. oldal.

Programozas: Tébbtengelyes megmunkalas @



Beviteli paraméterek :
AL A tengelyszog?: Az a tengelyszdg, amelyhez az A

tengelyt el kell ddnteni. Ha inkrementalisan adja meg, "9
ez az a sz6g, amennyivel az A tengelyt pillanatnyi (&)

helyzetébdl el kell donteni. Beviteli tartomany: Q.

-99999.9999° - +99999.9999° o

B tengelyszog?: Az a tengelyszdg, amelyhez a B E

tengelyt el kell donteni. Ha inkrementalisan adja meg, >

ez az a sz6g, amennyivel a B tengelyt pillanatnyi b s

helyzetébdl el kell donteni. Beviteli tartomany: e}

-99999.9999° - +99999.9999° N

C tengelyszog?: Az a tengelysztg, amelyhez a C @

tengelyt el kell donteni. Ha inkrementalisan adja meg, )

ez az a sz0g, amennyivel a C tengelyt pillanatnyi )

helyzetébdl el kell donteni. Beviteli tartomany: N1

-99999.9999° - +99999.9999° ‘E

Folytassa a pozicionalas tulajdonsagaival (lasd “A :0

PLANE funkcié pozicionalasi miikodésének Példa: NC mondatok ©
meghatarozasa” 418 oldalon) &

Hasznalt réviditések 5 PLANE AXIAL B-45 ..... ~a
©

Rovidités Jelentés =
AXIAL g
‘0

(3)

=

c

>

L

Ll

<

-l

o

N

N

o
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A PLANE funkcié pozicionalasi miikodésének
meghatarozasa

Attekintés
Attol figgetlenul, hogy melyik PLANE funkciét alkalmazza a dontott

munkasik meghatarozasara, az alabbi funkciok mindig rendelkezésre
allnak a pozicionalasi viselkedéshez:

Automatikus pozicionalas
Valasztas alternativ elforgatasi lehetéségek kozil
A transzformacio tipusanak kivalasztasa

Automatikus pozicionalas: MOVE/TURN/STAY (megadasa
kotelezd)

Miutdn minden paramétert megadott a sik meghatarozasahoz, meg
kell hataroznia, hogy a TNC hogyan pozicionalja a forgoétengelyeket a
kiszamitott tengelyértékekre:

A PLANE funkciénak automatikusan kell a
forgotengelyeket a kiszamitott pozicioértékekre
pozicionalnia. A munkadarab és a szerszam

egymashoz viszonyitott helyzete nem valtozik. ATNC
egy kiegyenlité mozgast végez a linearis tengelyeken.

A PLANE funkcidnak automatikusan kell a
- forgotengelyeket a kiszamitott pozicidértékekre
pozicionalnia, mikbzben csak a forgotengelyek

helyzete valtozik. A TNC nem végez kiegyenlité
mozgast a linearis tengelyeken.

A forgastengelyek beforgatasa egy késdébbi, kilon
pozicionalé mondatban térténik.
Ha a MOVE opciét valasztja (a PLANE funkcié automatikusan végzi

el a pozicionalast), a kévetkezd két paramétert kell még
meghataroznia: Forg.kozépp.tav. a szersz.csuicstol és Elétolas? F=.

Ha a TURN opci6t valasztja (a PLANE funkcié automatikus kiegyenlité
mozgas nélkiil végzi a pozicionalast), a kdvetkezd paramétereket kell
még meghataroznia: MB Visszahtzasi hossz €s Elotolas? F=.

Az F el6tolas kdzvetlenll, egy szamértékkel is meghatarozhato, a
pozicionalast FMAX (gyorsjarat) vagy FAUTO (el6tolas a T
mondatbdl) felhasznalasaval is végezheti.

hasznalja, a forgdtengelyeket egy kilén mondatban kell
pozicionalnia a PLANE funkcié utan (lasd “Forgétengelyek
pozicionalasa egy kiilon mondatban” 420 oldalon).

@ Ha a PLANE AXIAL funkciot és a STAY opciot egyuitt

418
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Forg.kozépp.tav. a szersz.csucstél (inkrementalis érték): A TNC a
szerszam csUcsahoz képest forgatja el a szerszamot (vagy az
asztalt). A SET UP paraméter eltolja a dontés forgasi kozéppontjat

munkadarabhoz képest a megadott tavolsagra van,
akkor a szerszam relativ helyzete a pozicionalas utan
valtozatlan marad (lasd az abrat jobbra kdzepen, 1 =
BIZTONSAGI TAVOLSAG)

Ha a szerszam a beforgatas el6tt a munkadarabhoz
képest nem a megadott tavolsagban van, a szerszam
revativ helyzete a beforgatas utan sem valtozik meg az
eredeti helyzethez képest (lasd az abrat, jobbra lent, 1 =
tavolsag)

@ Ha a szerszam mar a pozicionalas elétt a

Elétolas ? F=: Az a palyasebesség, amellyel a szerszamot be kell
forgatni

Visszahiizasi hossz a szerszamtengelyen?: az MB visszahuzasi Ut
ndévekményesen érvényes az aktualis szerszampoziciotédl az aktiv
szerszamtengely iranyaban, amit a TNC a dontés el6tt megkdzelit.

MB MAX a szerszamot éppen a szoftver végallas elétt pozicionalja.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Forgétengelyek pozicionalasa egy kiilon mondatban

Ha a forgastengelyek pozicionalasat egy kilon pozicionalé mondattal
akarja végrehajtani (a STAY opciot valasztotta), az alabbiak szerint
jarjon el:

Utkdzésveszély!
A szerszamot ugy elépozicionalja, hogy a pozicionalasnal

ne legyen Utkdzésveszély a szerszam és a munkadarab
(befogbeszkdzok) kdzott.

Valasszon ki egy tetsz6leges PLANE funkcidt, és hatarozza meg az
automatikus pozicionalast a STAY opcidval. A program
végrehajtasa soran a TNC kiszamolja a gépen meglévd
forgdtengelyek pozicidértékeit, és elmenti ezeket a Q120 (A
tengely), a Q121 (B tengely) és a Q122 (C tengely)
rendszerparaméterekbe.

Hatarozza meg a pozicionald mondatot a TNC altal kiszamitott
szbgértékekkel

NC példamondatok: Egy gép pozicionalasa C forgoasztallal és A
donthet6 asztallal B+45° térszdg pozicioba.

12 L Z+250 RO FMAX
13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0 STAY
14 L A+Q120 C+Q122 F2000

420

Pozicionalas a biztonsagi magassagra
A PLANE funkcié meghatarozasa és aktivalasa

Forgotengely pozicionalasa a TNC altal szamitott
értékekkel

Megmunkalas meghatdrozasa a dontott
munkasikban

Programozas: Tébbtengelyes megmunkalas @



Valasztas alternativ elforgatasi lehetéségek koéziil: SEQ +/—
(opcionalis megadas)

A munkasik meghatarozott orientaciéjabol a TNC szamitja ki a gépen
meglévd forgdtengelyek ehhez illeszked6 helyzetét. Rendszerint
mindig két megoldasi lehetéség adodik.

A SEQ kapcsoloval allithatja be, hogy a TNC melyik megoldasi
lehet&séget alkalmazza:

A SEQ+ ugy pozicionalja a mestertengelyt, hogy az pozitiv szget
vegyen fel. A mestertengely a 2. forgétengely az asztaltdl szamitva,
vagy az 1. forgétengely a szerszamtol szamitva (a gép
konfiguracigjatél fliggéen, lasd az abrat jobbra fent).

A SEQ- ugy pozicionalja a mestertengelyt, hogy az negativ szoget
vegyen fel.

Amennyiben a SEQ segitségével kivalasztott megoldasi lehetéség
nincs a gép elmozdulasi tartomanyaban, a TNC a Nem megengedett
szog hibalizenetet jeleniti meg.

Ha a PLANE AXIS funkcié van hasznalatban, a SEQ
@ kapcsolénak nincs funkcioja.

Ha nem hatarozza meg a SEQ funkciét, a TNC az alabbi médon
hatédrozza meg a megoldast:

1 ATNC el6szor ellendrzi, hogy mindkét megoldas a forgétengelyek
elmozdulasi tartomanyaba esik-e.

2 Amennyiben igy van, a TNC azt a megoldast valasztja, amelyiket
a legrévidebb uton lehet elérni.

3 Hacsak egy megoldas létezik az elmozdulasi tartomanyon belil, a
TNC ezt valasztja.

4 Ha nincs megoldas az elmozdulasi tartomanyon beliil, a TNC a
Nem megengedett szog hibaiuzenetet jeleniti meg.
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— Példa egy C korasztallal és A donthet6 asztallal felszerelt gépre.
Programozott funkcié: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

N

®)

e Végallaskapc Ryl Ered6

g solo L tengelypozicié

o Nincs A+0, C+0 nem prog. A+45, C+90

d>) Nincs A+0, C+0 + A+45, C+90

%’ Nincs A+0, C+0 - A-45,C-90

Jl) Nincs A+0, C-105 nem prog. A—45, C-90

‘q'; Nincs A+0, C-105 + A+45, C+90

3 Nincs A+0, C-105 - A-45,C-90

N

'E -90<A<+10 A+0,C+0 nem prog. A-45, C-90

'-8 -90<A<+10 A+0,C+0 + Hibalzenet

= Nincs A+0, C-135 + A+45, C+90

(7]

g A transzformacio tipusanak kivalasztasa (opcionalis megadas)

c C korasztallal felszerelt gépeknél rendelkezésre all egy olyan funkcio,
amellyel meghatarozhatja a transzformacio tipusat:

= llyel hatarozhatj formacio tipusa

E Ro A COORD ROT meghatarozza, hogy a PLANE

< i funkcidnak csak a koordinatarendszert kell-e a

meghatarozott elforgatasi szégre elforgatnia. A
kdrasztal nem mozdul el, az elforgatas kompenzalasa
egy geometriai transzformacidval térténik.

RoT A TABLE ROT meghatarozza, hogy a PLANE
funkcionak a korasztalt a meghatarozott elfordulasi
szbgre kell-e pozicionalnia. A kompenzalas a
munkadarab elforgatasaval torténik.

Ha a PLANE AXIS funkcié hasznalatban van, a COORD
ROT-nak és TABLE ROT -nak nincs funkcidja.

Ha a TABLE ROT funkciot az alapelforgatassal és 0
dontési szoggel hasznalja, akkor a TNC az asztalt az
alapelforgatasban meghatarozott szégre donti.

12.2 A PLANE Funkcio

422

TABLE ROT
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12.3 Dontott tengelyl megmunkalas
az elforditott sikban

Funkcio

Az M128 és az Uj PLANE funkci6é kombinacidjaval lehetéség van egy
elforditott sikban végzett dontott tengelyli megmunkalasra. Ehhez
két meghatarozasi lehet6ség all rendelkezésre:

Dontott tengelyll megmunkalas egy forgétengely inkrementalis
elmozditasaval

Dontott tengelyl megmunkalas normalvektorokkal

Az elforditott munkasikban torténd dontott tengelyi
@ megmunkalas csak gdmbvégl mardkkal lehetséges.

Dontott tengelyi megmunkalas egy
forgétengely inkrementalis elmozditasaval

Szerszam visszahuzasa
M128 aktivalasa

Tetszdleges PLANE funkcié meghatarozasa, pozicionalasi
viselkedés figyelembe vétele

Egy egyenes mondattal a kivant d6lésszdgre mozgas a megfelel
tengelyen (inkrementalisan)

NC példamondatok:
N12 G00 G40 Z+50 M128 *
N13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB-

45 SPC+0 MOVE ABST50 F900 *
N14 G01 G91 F1000 B-17 *

HEIDENHAIN iTNC 530

Pozicionalas a biztonsag magassagra, M128
aktivalasa

A PLANE funkcié meghatarozasa és aktivalasa

Délésszog beallitasa

Megmunkalas meghatarozasa a dontott
munkasikban
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12.4 Forgotengelyekre vonatkozé mellékfunkciok

12.4 Forgo6tengelyekre vonatkozé
mellékfunkciok

El6tolas mm/perc-ben az A, B, C
forgotengelyeken: M116 (szoftver opcié 1)

Standard viselkedés

A TNC a forgdtengelyek programozott elétolasat fok/perc-ben
értelmezi (mm-es és inch-es programokban egyarant). Ezért az
elbtolas a szerszamkdzéppont és a forgotengely kdzéppontja kdzotti
tavolsagtol fligg.

Minél nagyobb ez a tavolsag, annal nagyobb az el6tolasi sebesség.

El6tolas mm/perc-ben a forgétengelyeken az M116 funkciéval

A szerszadmgép geometriajat a gépgyartonak a kinematikai
@ leirasban kell meghataroznia.

Az M116 csak forgdasztalnal mikodik. Az M116 nem
hasznalhaté elforgathato fejnél. Ha a gép asztallal és
elforgathatd fejjel is rendelkezik, a TNC figyelmen kival
hagyja az elforgathato fej forgétengelyét.

Az M116 szintén érvényes egy aktiv dontétt munkasikban,
és az M128-cal kombinalva, ha az M138 funkciéval
valasztotta ki a forgo tengelyeket (lasd “Dontétt tengelyek
kivalasztasa: M138” 432 oldalon). Az M116 csak azokra a
forgd tengelyekre van hatassal, amelyek nem M 138-cal
lettek kivalasztva.

A TNC a forgotengelyek programozott elétolasat fok/perc-ben (vagy
1/10 inch/perc-ben) értelmezi. Ebben az esetben a TNC az egyes
mondatokhoz tartozé el6étolast a mondatok elején szamitja ki. Az
el6tolas értéke a megmunkalas soran akkor sem valtozik, ha a
szerszam kozeledik a forgétengelyhez.

Funkcio

Az M116 a munkasikban érvényes. AzM117 funkciéval visszadllithatja
az M116 funkciét. M116 hatasa a program végén szintén megszinik.

Az M116 a mondat elején 1ép érvénybe.
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Forgétengely palyaoptimalizaciéja: M126

Altalanos miikédés

A forgotengelyek pozicionalasakor a TNC miikddése a
@ szerszamgeéptdl figg. Bévebb informacioé a gépkdnyvben.

A TNC mikddése olyan forgotengelyek pozicionalaskor, amelyek
360°-nal kisebb értékliek, az MP7682-es gépi paraméter 2. bitjétdl
fligg. Az MP7682 hatarozza meg, hogy a TNC a cél- és a pillanatnyi
pozicid kozotti kiilénbséget mozogja-e le, vagy mindig valassza a
rovidebb utat, vagy csak M126 programozasaval. A TNC
forgdétengelyeinek mozgasa az alabbi példak szerint:

Pillanatnyi pozici6  Célpozicio Megtett ut
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Viselkedés M126 hasznalataval

Az M126 alkalmazasaval a forgétengely a révidebb uton fog a
célpozicioig mozogni, melynek kijelzése 360°-nal kisebb értékre van
redukalva. Példak:

Pillanatnyi pozici6  Célpozicié Megtett ut

350° 10° +20°

10° 340° -30°
Funkcio

Az M126 a mondat elején Iép érvénybe.

Az M126 térléséhez programozza az M127 funkciét. A program végén
az M126 automatikusan torlédik.
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12.4 Forgotengelyekre vonatkozé mellékfunkciok

Forgétengely kijelzésének csokkentése 360°-nal
kisebb értékre: M94

Altalanos miikédés

A TNC a szerszamot az aktualis szogértékrél a programozott
szbgértékre mozgatja.

Példa:

Aktualis szbgérték: 538°
Programozott szdgérték: 180°
Pillanatnyi palyaelmozdulas: -358°

Viselkedés M94 hasznalataval

A mondat elején a TNC 360°-nél kisebb értékre csdkkenti le az aktualis
szdgértéket, majd a szerszamot a programozott értékre mozgatja. Ha
tobb forgotengely is aktiv, az M94 funkcid az dsszes forgotengely
kijelzett értékeét lecsokkenti. Masik lehet6ség, hogy az M94 utan
megad egy forgétengelyt. Ekkor a TNC csak az ehhez a
forgotengelyhez tartozo kijelzést fogja lecsokkenteni.

NC példamondatok
Az 6sszes aktiv forgotengely kijelzett értékének csokkentéséhez:

N50 M94 *

Csak a C tengely kijelzett értékének csokkentéséhez:

N50 M9%4 C *

Az 6sszes aktiv forgétengely kijelzett értékének csdkkentéséhez, majd
a szerszam C tengely menti programozott értékre mozgatasahoz:

N50 GO0 C+180 M94 *

Funkcio

Az M94 funkcié csak abban a mondatban érvényes, amelyikben
programozza.

Az M94 a mondat elején Iép érvénybe.
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A szerszamgeometria automatikus korrekcidja
dontott tengellyel torténé megmunkalasnal:
M114 (szoftver opcio 2)

Altalanos miikédés

A TNC a szerszamot az alkatrészprogramban megadott poziciéba
mozgatja. Ha a dontétt tengely pozicidja valtozik a programban, akkor
a linearis tengelyek ered6 eltolasat egy posztprocesszorral kell
kiszamitani és atvezetni egy pozicionalé mondatba. Mivel a gép
geometridja is meghatarozo, ezért az NC programnak minden tengelyt
elkulénulten kell kezelnie.

Viselkedés M114 hasznalataval

A szerszamgép geometriajat a gépgyartonak a kinematikai
@ leirasban kell meghataroznia.

A TNC automatikusan kompenzalja a dontétt tengely pozicidjanak
megvaltozasabdl szarmazd szerszameltolast egy 3D-s
hosszkorrekcioval. Mivel az egyes szerszamgépek geometriaja a gépi
paraméterekben van beallitva, a TNC a gépspecifikus eltolasokat
automatikusan kompenzalja. A programokat elég egyszer szamittatni
a posztprocesszorral, még akkor is, ha eltéré, TNC vezérlésii gépen
futnak.

Ha a gép nem rendelkezik szabalyozhato, dénthetd tengelyekkel
(manualisan vagy PLC-vel donthet6 fej), akkor az M114 utan

B+45, Q paraméterek hasznalata megengedett).

A sugarkorrekciot egy CAD rendszerrel vagy egy posztprocesszorral
kell kiszamitani. A RL/RR programozott sugarkorrekcié hibalizenetet
okoz.
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12.4 Forgotengelyekre vonatkozé mellékfunkciok

Ha a szerszam hosszkorrekcidjat a TNC szamolja, a programozott
el6tolas a szerszam csucsara vonatkozik. Ellenkezd esetben a
szerszam nullapontjara.

=)

Funkcio

Ha az On gépe olyan elforgathato fejjel rendelkezik, amit a
programbdl is lehet donteni, akkor a program futasa
megszakithato és a donthet6 tengely pozicidja
megvaltozathato, pl egy kézikerék segitségével.

A RESTORE POS. AT N (pozici6 visszaallitasa N-nél)
funkcidval a program futasa attol a mondattdl folytathato,
ahol azt megszakitotta. Ha az M114 aktiv, akkor a TNC
automatikusan kiszamolja a dontott tengely Uj pozicidjat.

Ha a program futasa kdzben kézikerékkel akarja a dontétt

AT M128-AL egyiitt.

Az M114 a mondat elején, az M115 a mondat végén lép érvénybe. Az
M114 nem érvényes, ha a szerszadmsugar-korrekcié aktiv.

Az M114 térléséhez programozzon M115-6t. A program végén az
M114 automatikusan torlédik.
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A szerszamcsucs pozicidéjanak megtartasa
dontott tengelyli pozicionalas esetén (TCPM):
M128 (szoftver opcio 2)

Altalanos miikédés

A TNC a szerszamot az alkatrészprogramban megadott poziciéba
mozgatja. Ha a dontétt tengely pozicidja valtozik a programban, akkor
a linearis tengelyek eredd eltolasat ki kell szamitani és atvezetni egy
pozicionalé mondatba.

Viselkedés M128 hasznalataval (TCPM: Tool Center Point
Management = szerszamkozéppont kezelése)

A szerszamgép geometriajat a gépgyartonak a kinematikai
@ leirasban kell meghataroznia.

Ha a dontétt tengely pozicidja megvaltozik a programban, a
szerszamcsucs munkadarabhoz viszonyitott helyzete valtozatlan
marad.

Ha a program futasa kézben kézikerékkel akarja a dontétt tengely

funkciot egyutt. A kézikerékkel torténd pozicionalas gépi
koordinatarendszerben akkor lehetséges, ha az M128 aktiv.

Vigyazat: A munkadarab veszélybe keriilhet!
Dontétt tengelyek Hirth csatlakozassal: A szerszam
pozicionalasa utan ne valtoztassa meg a dontétt tengely

helyzetét. Ellenkez esetben megsértheti a kontart, amikor
oldja a kapcsolédast.

Az M128 utan programozhat egy masik el6tolast, amivel a TNC a
linearis kompenzaciés mozgasokat végrehajtja. Ha nem programozott
el6tolast, vagy az nagyobb, mint a 7471 gépi paraméterben megadott
érték, akkor a paraméterben megadott érték Iép érvénybe.

@ M91-el vagy M92-vel val6 pozicionalas el6tt: M128 reset.

A Kkontur aldmetszésének elkerliléséhez csak gdmbvégi
marot hasznaljon az M128 funkcional.

A szerszam hosszat a szerszamcsucs vegetdl kell mérni.

Ha az M128 aktiv, akkora TNC a
meg az allapotkijelzén.

i@ szimbdlumot jeleniti

Az M128 donthet6 asztalokon

Ha aktiv M128 esetén programoz egy asztal dontést, akkor a TNC
megfeleléen elforgatja a koordinatarendszert. Ha példaul a C tengelyt
elforgatja 90°-kal (egy pozicionalé utasitassal vagy
nullaponteltolassal), majd ezt kbvetéen mozgatja az X tengelyt, akkor
a TNC az Y tengely mentén haijtja végre az elmozdulast.

A TNC transzformalja a meghatarozott nullapontot, amit a forgéasztal
mozgasa eltolt.
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12.4 Forgotengelyekre vonatkozé mellékfunkciok

Az M128 3D-s szerszamkorrekcioval

Ha aktiv M128 funkcio és aktiv G41/G42 sugarkompenzacié mellett
hajt végre egy 3D-s szerszamkompenzaciot, akkor a TNC
automatikusan pozicionalja a forgétengelyt bizonyos gépgeometriai
konfiguraciokhoz .

Funkcio

Az M128 a mondat elején, az M129 a mondat végén Iép érvénybe. Az
M128 kézi izemmodban is érvényes, és izemmodvaltas utan is aktiv
marad. A kompenzaciés mozgasra érvényes elétolas addig érvényes,
amig Uj elétolast nem programoz, vagy amig az M128 torlésére az
M129 funkciét nem programozza.

Az M128 torléséhez programozza az M129 funkciét. A TNC akkor is
torli az M128 hatasat, ha a programfutas izemmaddban egy Uj
programot valaszt ki.

NC példamondatok
A kompenzacié lemozgasa 1000 mm/perc el6tolassal.

N50 G01 G41 X+0 Y+38.5 IB-15 F125 M128 F1000 *

Dontott tengelyli megmunkalas, nem vezérelt forgétengelyekkel

Ha az On gépén van nem vezérelt forgétengely (tengely
pozicidkijelzével), akkor ezen tengelyek és az M128 kombinalasaval
dontott tengelyl megmunkalasi miveleteket hajthat végre.

Kovesse az alabbiakat:

1 Manuadlisan mozgassa a forgétengelyeket a kivant poziciokba. Az
M128 nem lehet aktiv!

2 Aktivalja az M128 funkciot: A TNC kiolvassa minden meglévd
forgotengely pillanatnyi értékét, ebbél kiszamitja a szerszam
koézéppontjanak Uj poziciojat, és frissiti a pozicidkijelzést.

3 A TNC a kdvetkez6 mondatban hajtja végre a szliikséges
kompenzalé mozgast.

4 Hajtsa végre a megmunkalast.

5 A program végén az M129 funkcioval allitsa vissza az M128
funkciot, és allitsa vissza a forgétengelyeket a kezd6pozicidkba.

forgétengelyek pillanatnyi pozicidit. Ha a pillanatnyi
pozicié a gépgyarté altal meghatarozottnal nagyobb
mértékben tér el a célpoziciétol, a TNC hibatizenetet kild
és megszakitja a program futasat.

@ Amig az M128 aktiv, a TNC figyeli a nem vezérelt
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Atfedés az M128 és az M114 kozott
Az M128 az M114 tovabbfejlesztett verzidja.

Az M114 kiszadmitja a szlikséges geometriai mozgaskorrekciokat,
miel6tt végrehajtana az adott NC mondatot. A TNC ezutan
feldolgozza a korrekciés mozgast, majd az adott NC mondat utan
végrehajtja azt.

Az M128 az 6sszes mozgaskorrekcidt valds idében szamitja ki. A TNC
a szukséges korrekcidés mozgasokat azonnal végrehajtja, amint azok
sziikségessé valnak egy-egy forgétengely mozgasa soran.

Az M114 és az M128 egyszerre nem aktiv, mivel a két
@ funkcio atfedheti egymast, ami a munkadarab sériiléséhez
vezethet. A TNC egy megfelel6 hibalizenetet kiild.

12.4 Forgotengelyekre vonatkoz6é mellékfunkciék
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12.4 Forgotengelyekre vonatkozé mellékfunkciok

Pontos megallas a sarkokon nem érintéleges
atmenet esetén: M134

Altalanos miikédés

Alapesetben a TNC a forgétengelyek pozicionalasakor 6sszekotd
elemeket illeszt be a nem érintéleges konturatmenetekbe. Az
0sszekdtd elemek kontdrja a gyorsitastol, a gyorsitas mértékétdl
(rangatastol) és a konturtol valé eltérés meghatarozott tlirésétél fligg.

viselkedése megvaltoztathato, igy az M134 automatikusan
aktivalhaté egy program kivalasztasakor (lasd “Altalanos
felhasznaldi paraméterek,” oldal 596).

@ Az MP7440 gépi paraméterrel a TNC standard

Viselkedés M134 hasznalataval

A TNC elmozgatja a szerszamot a forgétengely pozicionalasakor,
hogy egy pontos megallast hajtson végre a nem érint6leges
konturatmeneteknél.

Funkcioé
Az M134 a mondat elején, az M135 a mondat végén 1ép érvénybe.

Az M134 hatasat az M135 torli. A TNC akkor is torli az M134 hatasat,
ha a programfuttatas lzemmodban kivalaszt egy Uj programot.

Dontott tengelyek kivalasztasa: M138

Altalanos miikédés

A TNC csak azoknal a tengelyeknél hajtja végre az M114 és az M128
funkciot és a munkasik déntését, melyeknél a gépgyarté a megfelelé
geépi paramétereket beallitotta.

Viselkedés M138 hasznalataval

A TNC a fenti funkcidkat csak azokon a dontétt tengelyeken hajtja
végre, amiket az M138 funkciéval meghatarozott.

Funkcio
Az M138 a mondat elején Iép érvénybe.

Az M138 visszaallitasahoz ismét programozza az M138 funkcidt, de a
tengely megadasa nélkiil.

NC példamondatok
A fenti funkcidk végrehajtasa csak a C dontott tengelyben:

N50 G00 Z+100 R0 M138 C *
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PILLANATNYI/CEL mondatvégi poziciék gépi
kinematikai konfiguraciéjanak kompenzalasa:
M144 (szoftver opcio 2)

Altalanos miikédés

A TNC a szerszamot az alkatrészprogramban megadott poziciéba
mozgatja. Ha a dontétt tengely pozicidja valtozik a programban, akkor
a linearis tengelyek eredd eltolasat ki kell szamitani és atvezetni egy
pozicionalé mondatba.

Viselkedés M144 hasznalataval

A TNC a pozicioértékbe beleszamolja a gép minden kinematikai
valtozasat, példaul azt, ami egy orso csatlakoztatasabdl adodik. Ha a
dontoétt tengely pozicidja megvaltozik, a szerszamcsucs
munkadarabhoz viszonyitott helyzete is megvaltozik. Az eredd eltolas
kiszamitasa a poziciokijelzésnél torténik.

Az M91/M92 funkcidval programozott pozicionald
@ mondatok engedélyezettek, ha az M144 aktiv.

A poziciokijelzés FOLYAMATOS és MONDATONKENTI
programfutas Gizemmaodban nem valtozik, amig a dontétt
tengely el nem éri a végsé poziciot.

Funkcio

Az M144 a mondat elején Iép érvénybe. Az M144 nem érvényes az
M114 és M128 funkciéval egyutt vagy dontott munkasik esetén.

Az M144 térléséhez programozza az M145 funkciot.
A szerszamgép geometriajat a gépgyartonak a kinematikai
@ leirasban kell meghataroznia.

A gépgyarté hatarozza meg a gép viselkedését
automatikus és kézi izemmaodokban. Lasd a gépkonyvet.
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12.5 Periférias maras: 3D-s
sugarkorrekcié a munkadarab
tajolasaval

Funkcio

Periférias marasnal a TNC a szerszamot a mozgas iranyara
merdlegesen és a szerszam iranyara merélegesen eltolja a DR delta
értékek 6sszegével (szerszamtablazat és T mondat). Meghatarozza a
korrekci6 iranyat a G41/G42 sugarkorrekciéval (lasd az abrat jobbra
fent, elmozdulasi irany: +Y).

Ahhoz, hogy a TNC el tudja érni a beallitott szerszamorientaciot,
aktivalnia kell az M128 funkciét (lasd “A szerszamcsucs pozicidjanak
megtartasa dontétt tengelyl pozicionalas esetén (TCPM): M128
(szoftver opcid 2)” 429 oldalon) és ezt kdvetden a sugarkorrekciot. A
TNC ekkor automatikusan olyan poziciéba allitja a forgétengelyt, hogy
a szerszam elérje a forgétengely koordinatai altal kijelolt tajolast az
aktiv korrekcidval.

tengely konfiguralasakor térszogeket ad meg. Lasd a

@ Ez a funkcio csak akkor érvényes, ha a gépen a dontott
gépkonyvet.

A TNC nem tudja automatikusan beallitani a
forgotengelyeket minden gépen. Lasd a gépkdnyvet.

Ne feledje, hogy a TNC korrekciés mozgast végez a
meghatarozott delta értékekkel. A szerszamtablazatban
meghatarozott R szerszamsugarnak nincs hatasa a
kompenzéciora.

Utkdzésveszély!

Azokon a gépeken, ahol a forgétengelyek mozgasa
korlatozott, el6fordulhat, hogy az automatikus
pozicionalas 180°-kal elforgatja az asztalt. Ebben az
esetben gy6z6djon meg arrdl, hogy a szerszamfej nem
Utkdzik a munkadarabbal vagy a befogoeszkozokkel.

Szerszamtajolast az alabb részletezett GO1 mondatban hatarozhat
meg.

Példa: M128 szerszamtajolas és a forgotengely koordinatainak
meghatarozasa

N10 G00 G90 X-20 Y+0 Z+0 B+0 C+0 *

N20 M128 *

N30 G01 G42 X+0 Y+0 Z+0 B+0 C+0 F1000 *

N40 X+50 Y+0 Z+0 B-30 C+0 *
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13.1 Palettaszerkeszto

13.1 Palettaszerkeszto

Alkalmazas

A palettatablazatok kezelése gépfliggé funkcio. A
Q standard miikddési format a kovetkezékben olvashatja.
Tovabbi informacioért lasd a gépkonyvet.
A palettatablazatokat palettacserélés megmunkalékézpontokhoz
alkalmazzak: A palettatablazat hivja meg a kulénb6z6 palettakhoz
szlkséges alkatrészprogramokat, és aktivalja a nullaponteltolasokat
vagy a nullaponttablazatokat.

Hasznalhat palettatablazatokat tébb, eltéré nullaponttal rendelkezd
program egymas utan futtatasahoz is.

A palettatablazatok az alabbi informaciokat tartalmazzak:

PAL/PGM (koételezd kitolteni):
Paletta vagy NC program azonositasa (kivalasztasa az ENT vagy a
NO ENT funkciégombbal térténik).

NAME (név, kotelezd kitolteni):

Paletta vagy program neve. A gépgyarté hatarozza meg a
palettanevet (lasd a gépkdnyvet). A program nevét ugyanabban a
konyvtarban kell tarolni, mint a palettatablazatot. Ellenkezé esetben
a teljes elérési utvonalat és nevet meg kell adni

PALPRES (nem koételezd kitdlteni):

Paletta preset tablazat preset szama. A TNC az itt megadott preset
szamot paletta nullapontként értelmezi (PAL bevitel a PAL/PGM
oszlopba). A paletta preset segitségével kompenzalhatja a palettak
kozotti mechanikai eltéréseket. A paletta preset automatikusan is
aktivalhatd, paletta hozzaadasa esetén.

PRESET (koételez6 kitolteni):

Preset tablazat preset szama. Az itt megadott preset szamot a TNC
vagy paletta nullapontként értelmezi (PAL bevitel a PAL/PGM
oszlopba) vagy munkadarab nullapontként (PGM bevitel a
PAL/PGM sorba). Ha van a gépen aktiv paletta preset tablazat,
akkor a PRESET oszlopot csak munkadarab nullapontokhoz
alkalmazza.

DATUM (nullapont, kételezd kitolteni):

A nullaponttablazat neve. A nullaponttablazatot ugyanabban a
kényvtarban kell tarolni, mint a palettatablazatot. Ellenkezé esetben
a teljes elérési utvonalat meg kell adni. Nullapontok tablazatbdl az
NC programban, a Ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS-sal
aktivalhaték
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X, Y, Z (kitoltése opciondlis, egyéb tengelyek is lehetségesek):
Palettanevek esetén a programozott koordinatak a gépi nullapontra
vonatkoznak. NC programok esetén a programozott koordinatak a
paletta nullapontra vonatkoznak. Ez a bejegyzés felllirja a kézi
izemmaddban utoljara felvett nullapontot. Az M104 mellékfunkcidval
a legutobb beallitott nullapont Ujra aktivalhatd. A pillanatnyi pozicié
atvétele gombbal a TNC megnyit egy ablakot, amivel tébb pontot is
megadhat nullapontnak (lasd az alabbi tablazatot):

Pozicié

Jelentés

Pillanatnyi pozicio

Megadja a pillanatnyi szerszampozicio
koordinatait az aktiv koordinatarendszerben.

Referenciaértékek

Megadja a pillanatnyi szerszampozicio
koordinatait a gépi nullaponthoz képest.

ACTL mért értékek

Megadja a Kézi izemmédban utoljara tapintott
nullapont koordinatait az aktiv
koordinatarendszerben.

REF mért értékek

Megadja a Kézi izemmddban utoljara tapintott
nullapont koordinatait a gépi
koordinatarendszerben.

A nyilbillenty(ikkel és az ENT gombbal valassza ki azt a poziciot, amit
érvényesiteni akar. Ezutan nyomja meg a MINDEN ERTEK
funkcidgombot, igy a TNC elmenti az 6sszes aktiv tengely megfelelé
koordinatait a palettatablazatba. Ha megnyomja a JELENLEGI
ERTEK funkciégombot, akkor a TNC elmenti annak a tengelynek a
koordinatait, amelyik a palettatablazatban éppen ki van jeldlve.

programozott koordinatak a gépi koordinatarendszerben

Q Ha az NC program elétt nem hataroz meg palettat, a

értenddk. Ha nem hataroz meg Ujat, a manualisan felvett
nullapont marad aktiv.

Szerkeszté funkcio

m
c
E]
=
(2
O

«Q
o
3
=y

Ugras a tablazat elejére Kezoes

Ugras a tablazat végére

Ugras az el6z8 tablazatoldalra oLoAL

Ugras a kovetkezd tablazatoldalra oLoAL

Sor beszurasa a tablazat végére SoR BETL-

LESZTESE

Utolsé sor torlése a tablazatbdl sor

I

TORLESE
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13.1 Palettaszerkeszto

Szerkeszt6 funkcio Funkciégomb
Ugras a kovetkezd sor elejére KOVETK.
SOR

Megadhaté szamu sor hozzaadasa a tablazat N soRT
Végéhez BEILLESZT
Kijelolt mezd masolasa (2. funkciogombsor) PILLNTNVE

ERTEKET

MASOL
Masolt mezd beszurasa (2. funkcibgombsor) nasoLT

ERTEKET
BEILLESZT

Palettatablazat kivalasztasa

A fajlkezel6 meghivasahoz a Programbevitel és szerkesztés
Uzemmodban vagy Programfutas tizemmaodban: Nyomja meg a
PGM MGT gombot.

Minden .P tipusu fajl eléréséhez nyomja le a TIPUSVALASZTAS
majd a MUTAT .P funkciégombokat.

Valasszon ki egy palettatablazatot a nyilbillentylkkel, vagy irjon be
egy Uj fajinevet egy Uj tablazat Iétrehozasahoz

Nyugtazza a bevitelt az ENT gombbal.

Palettafajl elhagyasa

Nyomja meg a PGM MGT funkciégombot a fajlkezel6 el6hivasahoz.

Egy masik fajltipus kivalasztasahoz nyomja meg
TIPUSVALASZTAS és a kivant tipus funkciégombjat, példaul
MUTAT .H.

Valassza ki a kivant fajlt
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Paletta nullapont kezelése a paletta preset
tablazattal

A paletta preset tablazatot a gépgyarté konfiguralja, lasd a
@ gépkonyvet.

A munkadarab nullapontok kezeléséhez hasznalhato preset
tablazaton fellil a paletta nullapontok kezeléséhez is elérhet6 egy
preset tablazat. Ez teszi lehetévé, hogy a paletta nullapontokat a
munkadarab nullapontoktdl fliggetlenil kezelje.

A paletta nullapontok hasznalata egy egyszerii médja annak, hogy az
egyes palettak kozotti mechanikai kiilonbségeket kompenzalja.

A paletta nullapontok meghatarozasahoz elérhetd egy kiilén
funkcidgomb a manudlis tapintéfunkciokon belll, amivel a tapintas
eredményeit is eltarolhatja a paletta preset tablazatban (lasd “Mért
értékek tarolasa a paletta preset tablazatban” 491 oldalon).

Egyszerre csak egy munkadarab nullapont, ill. paletta
@ nullapont lehet aktiv. Mindkét nullapont érvényes.

A TNC az aktiv paletta preset szamat megjeleniti a
kiegészit6 allapotkijelzében (lasd “Altalanos paletta
informaciok (PAL fll)” 77 oldalon).
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13.1 Palettaszerkeszto

Munkavégzés a paletta preset tablazattal
A paletta preset tablazat minden esetben csak a gépgyartd
egyetértésével modosithato!

Ha a gépgyart6 engedélyezte a paletta preset tablazatot, akkor Kézi
Uzemmaodban szerkesztheti azt:
A Kézi vagy az El. kézikerék lizemmod kivalasztasahoz
Gorgessen at a funkcibgombsoron
Nyissa meg a paletta preset tablazatot: Nyomja meg a
PALETTA PRESET TABL funkciégombot. A TNC

tovabbi funkciégombokat jelenit meg (lasd a lenti
tablazatot)

Az alabbi szerkeszté funkciok allnak rendelkezésére:

Szerkeszt6 funkcidk tablazat médban

o

Q
o
3
o

Ugras a tablazat elejére Kezoes

Ugras a tablazat végére

Ugréas az el6z8 tablazatoldalra oLoAL

Ugras a kovetkez6 tablazatoldalra oLpaL

Sor beszurasa a tablazat végére J—

LESZTESE

Utolso sor torlése a tablazatbol so

TORLESE

] g
=s | = | = | = |2

Szerkesztés be-/kikapcsolasa E——
KT
Az éppen kivalasztott sor paletta nullapontjanak PRESET-

AKTIVALAS

aktivalasa (2. funkcidgombsor)

Az éppen aktiv paletta nullapont deaktivalasa preser
(2. funkciégombsor) vaLas
440

Programozas: Palettaszerkeszté @



Palettafajl végrehajtasa

=)

Az MP7683 gépi paraméterben adhatja meg, hogy a
palettatablazat végrehajtasa mondatonként vagy
folyamatosan torténjen.

Ha a 7246 gépi paraméterben a szerszdmhasznalati teszt
engedélyezve van, akkor a palettaban 1év6 dsszes
szerszam életciklusa nyomonkdvethet6 (lasd
“Szerszamhasznalati teszt” 188 oldalon).

Valassza ki a fajlkezel6t a Folyamatos vagy Mondatonkénti
izemmaodban: Nyomja meg a PGM MGT gombot.

Minden .P tipusu f4jl eléréséhez nyomja le a TIPUSVALASZTAS
majd a MUTAT .P funkciégombokat.

Valassza ki a palettat a nyilgombokkal és nyomja meg az ENT
gombot.

Palettatablazat végrehajtasahoz: Nyomja meg az NC Start gombot.

A TNC az MP7683 gépi paraméter szerint végrehaijtja a palettakat

Képernyoéfelosztas a palettatablazatok végrehajtasakor

Ha a TNC képernydjén egyidejlileg akarja latni a program tartalmat és
a paletta-tablazat tartalmat valassza a PGM + PALLET. A feldolgozas

soran ekkor a TNC a képernyd bal felén a programot, jobb felén a
palettat jeleniti meg. Ha a program tartalmat szeretné a feldolgozas
el6tt ellendrizni, az alabbiak szerint jarjon el:

Valassza ki a palettatablazatot

A nyilbillenty(ikkel valassza ki az ellenérizni kivant programot

Nyomja meg a PGM MEGNYITASA funkciégombot: a TNC

megjeleniti a képernydn a kivalasztott programot. A nyilbillentylkkel

lapozhat a programon belil

A palettatablazathoz térténd visszatéréshez nyomja meg az END
PGM funkcidbgombot

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.2 Paletta

13.2 Palettaiizem szerszamorientalt
megmunkalassal

Alkalmazas

~

A palettatablazatokat palettacserélés megmunkaldkézpontokhoz
alkalmazzak: A palettatablazat hivia meg a kiilénb6z6 palettakhoz
szlkséges alkatrészprogramokat, és aktivalja a nullaponteltolasokat
vagy a nullaponttablazatokat.

A palettakezelés és a szerszamorientalt megmunkalas
kombinacioja gépfliggd funkcié. A standard mikodési
format a kbvetkezékben olvashatja. Tovabbi informaciéért
lasd a gépkonyvet.

Hasznalhat palettatablazatokat tobb, eltéré nullaponttal rendelkez6
program egymas utan futtatasahoz is.

A palettatablazatok az alabbi informacidkat tartalmazzak:
PAL/PGM (kotelezd kitolteni):

A megadott PAL a palettat azonositja, a FIX jel6li a felfogasi szintet,

a PGM segitségével pedig a munkadarabot adhatja meg.

W-STATUS:

Aktualis megmunkalasi allapot. A megmunkalasi allapot
segitségével meghatarozhatja a megmunkalas aktualis szakaszat.
Megmunkalatlan (nyers) munkadarab esetén irja be: BLANK. A
TNC ezt a bejegyzést a megmunkalas soran INCOMPLETE
(folyamatban), majd a megmunkalas befejeztével ENDED (kész)
kijelzéslire médositja. Az EMPTY (Ures) bejegyzés olyan helyet
jeldl, ahova nem kell munkadarabot felfogni. A SKIP bejegyzés azt
hatarozza meg, ahol a munkadarabot nem kell megmunkalni

METHOD (modszer, kételez6 kitdlteni):

Annak megadasa, hogy a TNC milyen mddszer szerint optimalizalja

a programot. A WPO modszer esetén a megmunkalas
munkadaraborientalt. A TO médszer esetén a megmunkalas
szerszamorientalt. Ha azt akarja, hogy a szerszamorientalt
megmunkalasba a TNC bevonja a kdvetkez6 munkadarabokat,
valassza a CTO (folyamatos szerszamorientalt) modszert. A
szerszamorientalt megmunkalas palettafelfogok esetén is
lehetséges, de csak egy palettaval.

NAME (név, kotelezé kitolteni):

Paletta vagy program neve. A gépgyarté hatarozza meg a
palettanevet (lasd a gépkdnyvet). A programokat ugyanabban a
kényvtarban kell tarolni, mint a palettatablazatot. Ellenkez6 esetben
a teljes elérési utvonalat és nevet meg kell adni.
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Programtutas
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DoNDNsUNRS
b1
@
2

Programlista szerkesztése

BLANK uPo
BLANK uPo
BLANK uPO
BLANK uPo

BLANK cTo

BLANK uPo
BLANK To

BLANK cro
BLANK T0
BLANK T0
BLANK cTo
BLANK uPo
BLANK To

BLANK T0
BLANK To

BLANK T0
BLANK T0

PAL4-206-4

TINC : \DUMPPGM\FK1 . H
TNC : \DUMPPGM\FK1 . H
TINC : \DUMPPGM\FK1 . H
TNC : \DUMPPGM\FK1 . H

SLOLD.H

SLOLD.H
SLOLD.H

SLOLD.H
SLOLD.H

SLOLD.H

SLOLD.H

SLOLD.H

SLOLD.H
PAL4-208-11

TINC : \DUMPPGM\FK1 . H
TINC : \DUMPPGM\FK1 . H
PAL3-208-6

KEZDES

VEGE ‘ oLDAL

oEDAE SOR BEIL- SOR

LESZTESE | TORLESE

KOVETK .

SOR
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PALPRESET (kdtelezd kitdlteni):

Paletta preset tablazat preset szama. A TNC az itt megadott preset
szamot paletta nullapontként értelmezi (PAL bevitel a PAL/PGM
oszlopba). A paletta preset segitségével kompenzalhatja a palettak
ko6zotti mechanikai eltéréseket. A paletta preset automatikusan is
aktivalhatd, paletta hozzaadasa esetén.

PRESET (kotelez6 kitolteni):

Preset tablazat preset szama. Az itt megadott preset szamota TNC
vagy paletta nullapontként értelmezi (PAL bevitel a PAL/PGM
oszlopba) vagy munkadarab nullapontként (PGM bevitel a
PAL/PGM sorba). Ha van a gépen aktiv paletta preset tablazat,
akkor a PRESET oszlopot csak munkadarab nullapontokhoz
alkalmazza.

NULLAPONT (nem kotelezd kitolteni):

A nullaponttablazat neve. A nullaponttablazatot ugyanabban a
kényvtarban kell tarolni, mint a palettatablazatot. Ellenkezé esetben
a teljes elérési utvonalat meg kell adni. Nullapontok tablazatbdl az
NC programban, a Ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS-sal
aktivalhatok

X, Y, Z (kitdltése opcionalis, egyéb tengelyek is lehetségesek):
Palettak és felfogok esetén a programozott koordinatak a gépi
nullapontra vonatkoznak. NC programok esetén a programozott
koordinatak a paletta vagy a felfogd nullapontjara vonatkoznak. Ez
a bejegyzés fellllirja a kézi izemmaddban utoljara felvett nullapontot.
Az M104 mellékfunkcidval a legutdbb beallitott nullapont Ujra
aktivalhaté. A pillanatnyi pozicié atvétele gombbal a TNC megnyit
egy ablakot, amivel tébb pontot is megadhat nullapontnak (lasd az
alabbi tablazatot):

Pozicié Jelentés

Pillanatnyi értékek  Adja meg az aktualis szerszampozicio
koordinatait az aktiv koordinatarendszerben.

Referenciaértékek  Megadja a pillanatnyi szerszampozicio
koordinatait a gépi nullaponthoz képest.

ACTL mért értékek Megadja a Kézi tzemmaddban utoljara
tapintott nullapont koordinatait az aktiv
koordinatarendszerben.

REF mért értékek Megadja a Kézi izemmodban utoljara
tapintott nullapont koordinatait a gépi
koordinatarendszerben.

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.2 Palettaiizem szersz

A nyilbillentylkkel és az ENT gombbal valassza ki azt a poziciot, amit
érvényesiteni akar. Ezutdn nyomja meg a MINDEN ERTEK
funkciogombot, igy a TNC elmenti az 6sszes aktiv tengely megfelelé
koordinatait a palettatablazatba. Ha megnyomja a JELENLEGI
ERTEK funkciégombot, akkor a TNC elmenti annak a tengelynek a
koordinatait, amelyik a palettatablazatban éppen ki van jelélve.

programozott koordinatak a gépi koordinatarendszerben
értendék. Ha nem hataroz meg Gjat, a manualisan felvett
nullapont marad aktiv.

O Ha az NC program elétt nem hataroz meg palettat, a

SP-X, SP-Y, SP-Z (kitdltése opcionalis, egyéb tengelyek is
lehetségesek):

A tengelyekhez biztonsagi pozicidk adhatok meg. Ezeket a
pozicidkat az NC makréokbdl a SYSREAD FN18 ID510 NR 6
utasitassal olvashatja ki. A SYSREAD FN18 ID510 NR 5
segitségével kérdezhetd le, hogy az oszlopba programoztak-e
értéket. A tengelyek csak akkor kozelitik meg a megadott poziciokat,
ha az NC makroban ezeket az értékeket beolvasta és megfeleléen
programozta.

CTID (a TNC irja be):

A kontextus azonositdszamot a TNC adja ki, és a megmunkalasi
folyamatrél tartalmaz utasitasokat. Ha a bejegyzést torli vagy
maodositja, akkor a megmunkalas nem folytathatd.

KESZULEK

Ebben az oszlopban egy késziilék archiv fajlt (ZIP fajlt) lehet
megadni, amit a TNC automatikusan aktival a paletta tablazat
szerinti megmunkalaskor. Alkalmazza a készulék kezel6t a készulék
mentések archivalasahoz (lasd “Készulékek kezelése” 360 oldalon)

A tablazat szerkeszt6 funkcioi

.“
c
E]
=
®
O

Q
o
3
o

Ugras a tablazat elejére Kezoes

.

Ugras a tablazat végére

<
m
(o}
m

Ugras az el6z6 tablazatoldalra oLoAL

Ugras a kovetkez6 tablazatoldalra oLoAL

Sor beszurasa a tablazat végére SoR BETL-

LESZTESE

Utolso sor torlése a tablazatbol sor

TORLESE

| E S
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A tablazat szerkeszt6 funkcioi Funkciégomb

Ugras a kovetkezd sor elejére KOVETK.

SOR

Megadhaté szamu sor hozzaadasa a tablazat N soRT
Végéhez BEILLESZT
Tablazatformatum szerkesztése FoRmATUN

SZERK.

Szerkeszt6 funkciok adatlap-beviteli modban

m
c
E]
=
(1)
O

«Q
o
3
=y

El6z6 pa|etta kivalasztasa PALETTA

Kovetkezd paletta kivalasztasa PALETTA

El6z6 felfogd kivalasztasa FeLFoGas

Kovetkez6 felfogo kivalasztasa FeLrocas

El6z6 munkadarab kivalasztasa HUNKADRAB

Kovetkez6 munkadarab kivalasztasa HUNKADRAB

Valtas paletta szintre NezeT
PALETTA-

SiKBAN

Valtas felfogasi szintre NezeT A
FELFOGASI

SiKBAN

Valtas munkadarab-szintre NezeT A
MUNKADRB-

SiKBAN
Standard paletta nézet kivalasztasa

PALETTA-
RESZLET

Részletes paletta nézet kivalasztasa

o 2| v
2 33
=
g
3
3

Standard felfogé nézet kivalasztasa

FELFOGAS-
RESZLET

Részletes felfogd nézet kivalasztasa

FELF
[FELFOBAS—
RESZLET

Standard munkadarab nézet kivalasztasa
RESZLET

Részletes munkadarab nézet kivalasztasa HUNKADARE

[MUNKRDARB|
RESZLET
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Szerkeszt6 funkciok adatlap-beviteli médban

.“
c
E]
=
o
O

Q
o
3
o

Paletta beszurasa

PALETTA-
BESZURAS

Felfogd beszurasa

FELFOGAS-
BESZURAS

Munkadarab beszurasa

MUNKADRAB
BESZURAS

Paletta torlése

PALETTA
TORLESE

Felfogo torlése

FELFOGAS
TORLESE

Munkadarab torlése

MUNKADARAB
TORLESE

|l e

Kozbens6 memoria tartalmanak térlése

K6ZBENSO
MEMGRIA
TORLESE

Szerszamra optimalizalt megmunkalas

SZERSZAM
ORIENTALS

Munkadarabra optimalizalt megmunkalas

MUNKADRAB
ORIENTALS

Megmunkalasi tipusok 6sszekapcsolasa és
szétvalasztasa

Szint Uresként valé megjeldlése

URES
POZiCI&

Szint megmunkalatlanként valé megjel6lése

NYERSDRAB

il
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Palettafajl kivalasztasa

A fajlkezel6 meghivasahoz a Programbevitel és szerkesztés
lizemmaodban vagy Programfutas izemmaodban: Nyomja meg a
PGM MGT gombot.

Minden .P tipusu f4jl eléréséhez nyomja le a TIPUSVALASZTAS
majd a MUTAT .P funkciégombokat.

Valasszon ki egy palettatablazatot a nyilbillentylikkel, vagy irjon be
egy Uj fajlnevet egy Uj tablazat Iétrehozasahoz
Nyugtazza a bevitelt az ENT gombbal.

Palettafajl 6sszeallitasa beviteli adatlappal

A szerszadm-, ill. munkadarab-orientalt megmunkalassal torténd
paletta-lizemeltetés harom szintre tagolhato:

Paletta szint PAL
Felfogasi szint FIX
Munkadarab szint PGM

Minden szinten lehetdség van a részletes nézetre valtasra. Standard

nézetben meghatarozhatja a megmunkalasi modszert, illetve a

paletta, a felfogd és a munkadarab allapotat. Amennyiben egy

meglévd palettafajlt szerkeszt, a modositott bevitel lathato. A

palettafajl 6sszeallitasahoz valtson at részletes nézetre.
Allitsa 6ssze a palettafajlt a gép konfiguracidjanak

@ megfeleléen. Ha csak egy felfogd késziiléke van tébb

munkadarabbal, akkor elegendd, ha egy FIX felfogot
hataroz meg a PGM munkadarabokkal. Amennyiben egy
paletta tdbb felfogd késziiléket tartalmaz, vagy egy felfogét
tobb oldalrél is megmunkal, a PAL palettat a megfeleld
FIX felfogasi szintekkel kell meghataroznia.

A képernydfelosztas gombbal atvalthat a tablazat nézet és
az adatlap nézet kozott.

Az adatlapbevitel grafikus tamogatasa még nem all
rendelkezésre.

A beviteli adatlap kiilénb6z8 szintjei a megfeleld funkciégombokkal
érhetdk el. Az aktualis szint ki van jel6élve az allapotsorban. Ha a
képernyéfelosztas gombbal atvalt tablazat nézetre, a kurzor
ugyanazon a szinten marad, mint amelyen az adatlap nézetben volt.
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Fajl:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P
—  Em

FIX_—_PGM

Paletta-Id: PAL4-206-4

Metédus: MUNKDB/SZERSZ.ORIENTAHALT
Statusz: NYERSDARAB

Paletta-Id: PAL4-208-11

Metédus: SZERSZAMORIENTALT
Statusz: NYERSDARAB

Paletta-Id: PAL3-208-6

Metédus: SZERSZAMORIENTALT
Statusz: NYERSDARAB
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Paletta szint beallitasa

Paletta azonosito: A TNC kijelzi a palettanevet.

Modszer: Valaszthat a MUNKADARABORIENTALT és a
SZERSZAMORIENTALT megmunkalasi médszer kézétt. A TNC
beirja a valasztast a hozza tartozé6 munkadarab-szintre, és felllirja
az ott talalhaté bejegyzéseket. Tablazatos nézetben
MUNKADARABORIENTALT mddszer esetén WPO,
SZERSZAMORIENTALT mddszer esetén TO van kijelezve.

A SZERSZAM/MUNKADARAB ORIENTALASA
bejegyzést nem lehet funkciégombbal Iétrehozni. Ez csak
akkor jelenik meg, ha a munkadarab-, ill. a megmunkalas-
szinten eltér6 megmunkalasi modszereket allit be a
munkadarabokhoz.

Ha a megmunkalasi moédszert a felfogasi szinten
beallitotta, a TNC a bejegyzést atviszi a munkadarab-
szintre, és az ott meglevé bejegyzéseket felllirja.

Allapot: A NYERS funkciégomb a palettat a hozza tartozé
felfogokkal és munkadarabokkal megmunkalatlannak jel6li, az
Allapot mez6ben NYERS értéket ad meg. Hasznalja az EMPTY
POSITION vagy OMIT funkciégombot, ha a palettat a
megmunkalasbdl ki akarja hagyni. Az allapot mezében az EMPTY
vagy SKIP bejegyzés jelenik meg.

Részletek bedllitasa a paletta-szinten

Paletta azonosité: Adja meg a paletta nevét

Preset sz.: Adja meg a paletta preset szamat

Nullapont: Adja meg a paletta nullapontjat

Nullapont tablazat: A munkadarab nullapont tablazatanak neve és
elérési utja. A TNC beirja a bejegyzést a felfogasi és a munkadarab-
szintre is

Biztonsagi magassag (opcionalis): Az egyes tengelyek biztonsagos
helyzete a palettahoz képest. A tengelyek csak akkor kdzelitik meg
a megadott pozicidkat, ha az NC makroban ezeket az értékeket
beolvasta és megfelel6en programozta.
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Fajl:TNC:\DUMPPGM\PRALETTE.P

— [M FIX__PGM
Paletta-Id: PAL4-206-4
Metédus: MUNKDB/SZERSZ.ORIENTALT
Statusz: NYERSDARAB
Paletta-Id: PAL4-208-11
Metédus: SZERSZAMORIENTALT
Statusz: NYERSDARAB
Paletta-Id: PAL3-208-6
Metédus: SZERSZAMORIENTALT
Statusz: NYERSDARAB
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Folyamatos
Programfutas

Programlista szerkesztése
Paleta / NC-program?

Fajl:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P
FIX__PGM

Paletta-Id: PAL4-206-4
Nullapont:
)14120,238 )M202,94 420,326

Nullap.lista IHNFEETSNIESIRNETETNEND]

Bizt.magas.:

X ' T

PALETTA PALETTA NEZET A PALETTA

FELFOGAST

PALETTA-
BESZURAS

PALETTA-
RESZLET

SiKBAN

MUNKADARAB
TORLESE

Programozas: Palettaszerkeszt6



Felfogasi szint beallitasa

(1)
Felfogo: A felfogd szamat a TNC kijelzi. A ferde vonal utan az ezen : (7))
a szinten bellili felfogdk szama jelenik meg. o ﬁ;g::i?é;s:‘:tszsgkesz LEEE (7))
Moédszer: Valaszthat a MUNKADARABORIENTALT és a Paleta-1d:PAL4-206-4 I E
SZERSZAMORIENTALT megmunkalasi modszer kézdtt. A TNC —————FAL_@R Pen_———— " B | O
beirja a valasztast a hozza tartozé6 munkadarab-szintre, és fellilirja Felfogas: =
[ : P
az ott talalhato bejegyzéseket. Tablazatos nézetben petodus: e d c
MUNKADARABORIENTALT moédszer esetén WPO, elfooac: — s =
SZERSZAMORIENTALT mddszer esetén TO van kijelezve. netennsy’ e Y S
A OSSZEKAPCSOL/SZETVALASZT funkciégombbal jelélheti meg Statusz: - o))
azokat a felfogpkat, melyeket a szerszamorientalt megmunkalas Felfogas: 4 (<))
szamitasanal figyelembe vesz. Az 6sszekapcsolt felfogokat Metodus: MUNKDB/SZERSZ.ORIENTHLT e E
szaggatott vonal, a szétvalasztottakat folytonos vonal jeldli. _ Stétusz L > |8 s o
Tablazatos nézetben az dsszekapcsolt munkadarabokat a — —
METHOD (médszer) oszlopban CTO jeldl. 1=
r r r FELFOGAS FELFOGAS NEZET A NEZET A __FELFOEés A :
A SZERSZAM/MUNKADARAB ORIENTALASA Paerra- | runweore | recrosas- | LR e ()
@ bejegyzést nem lehet funkcidgombbal Iétrehozni. Ez csak "
akkor jelenik meg, ha a munkadarab-szinten eltérd (o]
megmunkalasi modszereket allit be a munkadarabokhoz. E
Ha a megmunkalasi moédszert a felfogasi szinten \©
beallitotta, a TNC a bejegyzést atviszi a munkadarab- 5’,
szintre, és az ott meglevé bejegyzéseket felilirja. —
()
. N
Allapot: A NYERS funkciogomb a felfogét és a hozza tartozo (77]
munkadarabokat megmunkalatlannak jeldli, az Allapot mezében
NYERS értéket ad meg. Hasznalja az EMPTY POSITION vagy E
OMIT funkciégombot, ha a késziiléket a megmunkalasbdl ki akarja ()
hagyni. Az allapot mezében az EMPTY vagy SKIP bejegyzés jelenik 5‘
meg. 1
9 ©
il
e
kT
©
o
N
™
-—
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Részletek beallitasa a felfogasi szinten

Felfogo: A felfogd szamat a TNC kijelzi. A ferde vonal utan az ezen
a szinten beluli felfogdk szama jelenik meg.

Nullapont: Adja meg a felfogd nullapontjat.

Nullaponttablazat: Adja meg a munkadarab megmunkalasakor
alkalmazott nullaponttablazat nevét és elérési utjat. A TNC beirja a
bejegyzést a munkadarab-szintre.

NC makro: A szerszamorientalt megmunkalasnal a normal
szerszamvaltasi makroé helyett a TNC a TCTOOLMODE makrot
hajtja végre.
Biztonsagi magassag (opcionalis): Az egyes tengelyek biztonsagos
helyzete a felfogéhoz képest.
A tengelyekhez biztonsagi pozicidk adhaték meg. Ezeket
@ a pozicidkat az NC makrékbdl a SYSREAD FN18 ID510
NR 6 utasitassal olvashatja ki. A SYSREAD FN18 ID510
NR 5 segitségével kérdezhetd le, hogy az oszlopba
programoztak-e értéket. A tengelyek csak akkor kozelitik
meg a megadott pozicidkat, ha az NC makroban ezeket az
értékeket beolvasta és megfelel6en programozta.
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Folyamatos
Programfutas

Programlista szerkesztése
Punkt bazowy?

Paleta-Id:PRAL4-206-4

PAL__[@#l PGM
Felfogas:
Nullapont:
Wse ____WMio k22,5 |

Nullap.lista IHNSENITSNIENANETEINFN))
NC makro: |
Bizt.magas.:

X ' N
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SEKBAN S£KBAN RECZNENN || BES20ReS

FELFOBAS
TORLESE
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Munkadarab-szint beallitasa

Munkadarab: A munkadarab szamat a TNC kijelzi. A ferde vonal rovmstes  |Programlista szerkesztése g
utan az ezen a felfogasi szinten beliili munkadarabok szama jelenik ~ |™™*"** |Machining method? (7))
meg. Paleta—Id:FHLg;EBE;;X Felfogs:1 g 0 \t_v
Médszer: Valaszthat a MUNKADARABORIENTALT és a Hunkadaran: = ‘@
SZERSZAMORIENTALT megmunkalasi médszer kozot. Metédus: i —
Tablazatos nézetben munkadaraborientalt médszer esetén WPO, Statusz: i c
szerszamorientalt modszer esetén TO van kijelezve. Munkadarab: AL =
Az OSSZEKAPCSOL/SZETVALASZT funkciégombbal jelélheti Metodus: vy &
meg azokat a munkadarabokat, melyeket a szerszamorientalt E % ()]
megmunkalas szamitasanal figyelembe vesz. Az dsszekapcsolt Munkadarab: (]
munkadarabokat szaggatott vonal, a szétvalasztottakat folytonos Statusz: pClE E
vonal jeléli. Tablazatos nézetben az 6sszekapcsolt munkadarabokat kel ee
a METHOD (modszer) oszlopban CTO jeldli. N :'—"
Allapot: A NYERS funkciogomb a munkadarabokat .S
megmunkalatlannak jeldli, az Allapot mez6ben NYERS értéket ad "““‘i"““a bl il rasconsa | nawcrsso (-
meg. Hasznalja az EMPTY POSITION vagy OMIT funkciégombot, e = : Q
ha a munkadarabot a megmunkalasbdl ki akarja hagyni. Az allapot S
mez8ben az EMPTY vagy SKIP bejegyzés jelenik meg. g
Adja meg a modszert és az allapotot a paletta- vagy a S
@ felfogasi szinten. A TNC a bejegyzést minden kapcsolédé N
munkadarabokhoz is beirja. Q
Egy szinten bellli tbb munkadarab-valtozat esetén az ﬁ
egy valtozathoz tartoz6 munkadarabokat egyszerre kell )
megadni. Igy a megmunkalasnal a mindenkori
valtozatokhoz tartozé munkadarabokat a E
OSSZEKAPCSOL/SZETVALASZT funkciégombbal meg Q
lehet jeldlni és csoportonként lehet megmunkalni. 5]
Részletek beadllitasa a munkadarab-szinten g
Munkadarab: A munkadarab szamat a TNC kijelzi. A ferde vonal e D e 2
utan az ezen a felfogasi vagy paletta-szinten beliili munkadarabok rrosmantits® | punkt bazowy? (]
szémaje]enik meg. Paleta—ld:PRL:;EBB;;X Felfogs:1 " g n-
Nullapont: Adja meg a munkadarab nullapontot. EETT:gzz?b o o
Nullaponttablazat: Adja meg a munkadarab megmunkalasakor 84 5c2 20,557 355362 IELIENEI C“)
alkalmazott nullaponttablazat nevét és elérési utjat. Ha azonos : -
nullponttadblazatot hasznal minden munkadarabhoz, irja be a nevét _ i i EH?
és az elérési Utjat a paletta-, ill. a felfogasi szinten. A TNC Ne pobiriat® !
automatikusan beirja a bejegyzést a munkadarab-szintre. Bizt.magas.: & 2[+]
- Wico |
NC program: Adja meg a munkadarab megmunkalasahoz S
sziikséges NC program elérési utjat. & L
Biztonsagi magassag (opcionalis): Az egyes tengelyek biztonsagos s 0
helyzete a munkadarabhoz képest. A tengelyek csak akkor kozelitik - ‘
meg a megadott pozicidkat, ha az NC makroban ezeket az értékeket [ S ———
beolvasta és megfeleléen programozta. t U s
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A szerszamorientalt megmunkalas folyamata

megmunkalast, ha a SZERSZAMORIENTALT médszert
valasztotta, és a tablazatban a TO vagy a CTO bejegyzést
adta meg.

@ A TNC csak akkor hajtja végre a szerszamorientalt

A TNC felismeri a TO, illetve CTO bejegyzéseket a mddszer
mezdben, és ezeknek megfeleléen optimalizalja a megmunkalas
folyamatat.

A palettakezelés azt az NC programot inditja, amely a TO
bejegyzést tartalmazo sorban all.

A TNC végrehajtja az elsé munkadarab megmunkalasat a
kdvetkezb szerszamhivasig. A szerszam munkadarabtdl valo
eltavolodasat egy kuilonleges szerszamcsere makré vezérli.

A W-STATUS oszlopban a BLANK bejegyzés INCOMPLETE-re
valtozik, és a CTID mez&be a TNC beir egy hexadecimalis értéket.

informacidt jelent arra, hogy hol tart a munkadarab
megmunkalasa. Ha ezt az értéket torli vagy modositja,
akkor a megmunkalas nem folytathatd, és program
kozbeni inditas vagy a megmunkalas folytatasa sem
lehetséges.

@ A CTID mezdbe irt érték a TNC szamara egyértelmi

A palettafajl minden sora, amely a médszer mezében a CTO
bejegyzést tartalmazza, azonos médon kerll megmunkalasra, mint
az els6 munkadarab. A munkadarabok megmunkalasa tébb
felfogdban is torténhet.

A kovetkez6 szerszammal a TNC a megmunkalast ismét a TO
bejegyzést tartalmazé sorral kezdi, ha az alabbi helyzetek
valamelyike all fenn:

A kovetkez6 sor PAL/PGM mezéjében a PAL bejegyzés talalhato.

A kovetkezd sor Médszer mezéjében a TO vagy a WPO
bejegyzés talalhato.

A mar feldolgozott sorokban a modszer mezében meg vannak
bejegyzések, amelyeknél az allapot nem URES vagy KESZ.

A CTID mezbbe beirt érték alapjan az NC program a bejegyzett
helyen folytatodik. Az els6 alkatrésznél rendszerint megtorténik a
szerszamcsere, de a TNC a kdvetkezd daraboknal kihagyja a
szerszamcserét.

A CTID mezé&be beirt érték minden megmunkalasi lépés utan frissil.
Ha az NC programban egy END PGM vagy M2 kertil feldolgozasra,
a meglévd bejegyzés torlédik és a Megmunkalas allapota mezdbe
az ENDED (kész) kerdil.
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Ha egy TO vagy CTO bejegyzésekkel ellatott csoporton bell
minden munkadarab allapota KESZ, a TNC elkezdi a palettafajl
kovetkez6 sorainak feldolgozasat.

Program kdzbeni inditdskor csak egy szerszamorientalt
@ megmunkalasra van lehetéség. A kovetkez6 alkatrészek
megmunkalasa a megadott médszer szerint térténik.

A CT-ID mez6be beirt érték legfeljebb 2 hétig tarolhato.
Ezen idén beliil lehet folytatni a megmunkalast a tarolt
allapottol kezdédéen. Az érték ezutan torlédik, annak
érdekében, nehogy tul nagy mennyiségi felesleges adat
keriljon a merevlemezre.

Az Uizemmodvaltas egy TO vagy CTO bejegyzéssel
ellatott csoport végrehajtasa utén lehetséges.

Az alabbi funkciok nem engedélyezettek:

Az elmozdulasi tartomany atkapcsolasa
PLC nullaponteltolas
M118

Palettafajl elhagyasa

Nyomja meg a PGM MGT funkciégombot a fajlkezel6 el6hivasahoz.

Egy masik fajltipus kivalasztasahoz nyomja meg
TIPUSVALASZTAS és a kivant tipus funkciégombijat, példaul
MUTAT .H.

Valassza ki a kivant fajlt

Palettafajl végrehajtasa

palettatablazat végrehajtasa mondatonként vagy
folyamatosan torténjen (lasd “Altalanos felhasznaloi
paraméterek” 596 oldalon).

O Az MP7683 gépi paraméterben adhatja meg, hogy a
=

Ha a 7246 gépi paraméterben a szerszdmhasznalati teszt
engedélyezve van, akkor a palettaban I1év6 0sszes
szerszam életciklusa nyomonkdvethet6 (lasd
“Szerszamhasznalati teszt” 188 oldalon).

Valassza ki a fajlkezel6t a Folyamatos vagy Mondatonkénti
izemmaodban: Nyomja meg a PGM MGT gombot.

Minden .P tipusu fajl eléréséhez nyomja le a TIPUSVALASZTAS
majd a MUTAT .P funkciégombokat.

Valassza ki a palettat a nyilgombokkal és nyomja meg az ENT
gombot.

Palettatablazat végrehajtasahoz: Nyomja meg az NC Start gombot.
A TNC az MP7683 gépi paraméter szerint végrehaijtja a palettakat
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Képernyoéfelosztas a palettatablazatok végrehajtasakor

Ha a TNC képernydjén egyidejlileg akarja latni a program tartalmat és
a paletta-tablazat tartalmat valassza a PGM + PALLET. A feldolgozas
soran ekkor a TNC a képernyd bal felén a programot, jobb felén a
palettat jeleniti meg. Ha a program tartalmat szeretné a feldolgozas
elétt ellendrizni, az alabbiak szerint jarjon el:

Valassza ki a palettatablazatot

A nyilbillentylkkel valassza ki az ellenérizni kivant programot

Nyomja meg a PGM MEGNYITASA funkciégombot: a TNC
megijeleniti a képernydn a kivalasztott programot. A nyilbillenty(kkel
lapozhat a programon belil

A palettatablazathoz torténd visszatéréshez nyomja meg az
END PGM funkciégombot

454

Folyamatos programfutas

Programlist.

szerkesztése
A
M
1 PGM 1.H
z paL 130
3 PGM SLOLD.H
a Pem PR
5 PGM SLOLD.H
B PGM SLOLD.H S |
? PAL 140
{EnD1 ¥
a7 \
=
=]
Wil
3
-
g S=uS
@% SCNm1 88:55 | . g
X +14.642 -14.642 2z  +180.250| &
+B +0.000 *C +0.000
&8
=
g @ S1 0.000 5
PILL. @:20 T s 2/s 1875 Fe Ms s
Ll SZERszaM- | PROGRAM- | AUTOSTART BE BE
ALKALMAZAS|  NYITAS 3¢ [kal k1]
Folyamatos programfutéas PRerET B
szerkesztése
@ BEGIN PGM FK MM E—FAZPCr e =
1 BLK FORM 0.1 2 X+@ v+0 2-20 e P 128
2 BLK FORM 0.2  X+100 v+100 Z+0 1oPEm 1.
3 TOOL CALL 3 Z 2 PAL 130
a L z+z50 Ro FM 5 PeM  SLoLD.H
5 L X-20 VY+30 R® FMAX 4 PGM FK1.H
& L z-10 R Fioee M3 5 PeM  SLOLD.H
7 APPR CT X4z Y438 CCAS® R4S RL & PGM  SLOLD.H
Fzse H 140
8 FC DR- R18 CLSD+ CCX+2@ CCY+3@ tenp1
s FLT
1@ FCT DR- R15 CCX+5@0 CCY+75
11 FLT
12 FCT DR- R15 CCX+75 CCY+20
13 FLT
14 L X-20 V450 Re FMAX
15 END PGM FK1 MM
8% S-IST
@% SCNm3 08:55 ||,
X +14.642 -14.642 2 +100.250 \:II o0
*+B +0.000*C +0.000
=
- |
2lle S1 0.000 =
PILL. @:2e T s z|s 1875 F o M5 /8
L. SZERSZAM- . SLIQSTART BE BE
ALKALHAZAS 5 i) s

Programozas: Palettaszerkeszt6
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14.1 Bekapcsolas, kikapcsolas

14.1 Bekapcsolas, kikapcsolas
Bekapcsolas

A bekapcsolas és a referenciapontokon valé athaladas
@ geépfiiggd funkciok. Lasd a gépkdnyvet.

Kapcsolja be a vezérl6 és a gép tapfesziiliségét. Ekkor a TNC az
alabbi parbeszédet inditja:

MEMORIATESZT

A TNC memodrigjanak ellenérzése automatikusan lefut.

ARAMKIMARADAS
Ez egy TNC-Uzenet arrol, hogy aramkimaradas volt —
torélje az Uzenetet.

PLC PROGRAM FORDITASA

A PLC programot a TNC automatikusan leforditja.

RELEVEZERLO FESZULTSEGE HIANYZIK

@ Kapcsolja be a kilsé egyenfesziltséget. A TNC
ellenérzi a VESZ ALLJ kér miikddését.

KEZI UZEMMOD
ATHALADAS A REFERENCIAPONTOKON

@ Haladjon at manualisan a referenciapontokon a jelzett
sorrendben: Minden tengely esetén nyomja meg a
START gombot, vagy

® @ Haladjon at a referenciapontokon tetszéleges
sorrendben: Minden tengely mentén nyomja meg és
tartsa lenyomva a tengelyiranygombot, amig a
referenciapontot el nem éri.
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Amennyiben a szerszamgép abszolut jeladékkal van
felszerelve, nincs sziikség a referenciajeleken valo
athaladasra. Ebben az esetben a TNC lGizemkész
allapotban van kézvetlenil a tapfesziltség bekapcsolasa
utan.

Ha a gép inkrementalis jeladokkal van felszerelve,
aktivalhatja a mozgastartomany felligyeletet még a
referenciajelen val6 athaladas elétt, a SW LIMIT
MONITORING funkcidgomb megnyomasaval. A
gépgyarto tengelyenkeént biztositja ezt a funkciot. Vegye
figyelembe, hogy a funkcidgomb megnyomasaval a
mozgastartomany feliigyelet nem feltétlenll aktiv az
Osszes tengelyen. Tovabbi informaciokat a Gépkonyv
szolgaltat.

A TNC ekkor Gzemkészen all Kézi izemmaodban.

=)

A referenciapontokat csak akkor kell felvenni, ha a gép
tengelyeit mozgatni akarja. Ha csak programot akar irni,
szerkeszteni vagy tesztelni, a bekapcsolas utan régtén
kivalaszthatja a Programbevitel és szerkesztés vagy a
Programteszt izemmadot.

A referenciapontok késébb is felvehet6k a
REFERENCIAPONT FELVETEL funkciégombbal Kézi
tUzemmaodban.
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14.1 Bekapcsolas, kikapcsolas

Referenciapont felvétele dontott munkasik esetén

Dontott munkasik esetén a referenciapontot a gép
tengelyiranygombjai segitségével lehet felvenni. Ehhez a "munkasik
dontése" funkcidnak Kézi izemmaddban aktivnak kell lennie (Iasd “Kézi
dontés aktivalasa,” oldal 514). A TNC interpolaciot végez az adott
tengelyen.

Utkdzésveszély!
@ Ugyeljen arra, hogy a déntétt munkasik meniiben

megadott szogértékek a dontott tengely tényleges
szogértékeivel megegyezzenek.

Ha elérhetd, a tengelyek az aktudlis szerszamtengely iranyaban is
mozgathatok (lasd “Az aktualis szerszamtengely iranyanak beallitasa
az aktiv megmunkalasi irdnyba (FCL 2 funkcid)” 515 oldalon).

Utkozésveszély!
@ E funkcio alkalmazasakor nem abszolut jeladdk esetén

nyugtaznia kell a forgétengelyek poziciéit, amiket a TNC
egy felugré ablakban jelenit meg. A kijelzett pozicio a
forgotengely utolsé érvényben [évé pozicidja kikapcsolas
elétt.

Ha a korabban aktiv két funkcio kdzll valamelyik ekkor is aktiv, az NC
START gombnak nincs funkcidja. A TNC egy megfelel6 hibalizenetet
kild.
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Kikapcsolas

Kikapcsolasnal az adatvesztés elkerilése érdekében a TNC operacios
rendszerét ki kell kapcsolnia az alabbiak szerint:
Valassza ki a Kézi izemmoddot

Valassza a kikapcsolas funkciét, majd nyugtazza az
IGEN funkciégombbal

Ha a TNC képerny6jén megjelenik egy eléugré ablak
a kovetkezd Uzenettel: Most mar kikapcsolhatja a
TNC-t, akkor a gépet lekapcsolhatja a halézatrol

A TNC nem megfelelé kikapcsolasa adatvesztést
@ okozhat!

Ne feledje, hogy az END gomb megnyomasa a vezérld
kikapcsolasa utan Gjrainditja a vezérlét. Ha ujrainditas
kdézben kapcsolja ki a gépet, az szintén adatvesztést
eredményezhet!
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14.2 Tengelyek mozgatasa

14.2 Tengelyek mozgatasa

Megjegyzés

A tengelyiranygombokkal végzett mozgatas gépfliggd
@ funkcié. Tovabbi informaciokat a Gépkdnyv szolgaltat.

Tengely mozgatasa a tengelyiranygombokkal

@ Valassza ki a Kézi izemmadot.
® Nyomja meg a tengelyiranygombot, és tartsa nyomva
addig, amig a tengelyt mozgatni akarja, vagy

@ @ Mozgassa éllanddan a tengelyt: Nyomja le és tartsa
lenyomva a tengelyiranygombot, majd nyomja meg a
gépi START gombot.

@ A tengely megallitasahoz nyomja meg a gépi STOP
gombot.

Mindkét esetben egyszerre tobb tengelyt is mozgathat. A tengelyek
elétolasértéke az F funkciogombbal médosithaté (lasd “S f6orsé-
fordulatszam, F el6tolas és M mellékfunkcidk,” oldal 472).
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Inkrementalis pozicionalas

Inkrementalis pozicionalasnal a vezérl6 a tengelyeket a beallitott

Iéptetési tavolsaggal mozgatja el. 2
@ Vélassza a Kézi vagy az Elektronikus kézikerék
Uzemmaodot.

Valtsa at a funkciogombsort.
< 2 SN
) L
Leprerés: Valassza az inkrementalis pozicionalast: Kapcsolja a X
e LEPTETESI ERTEK funkciégombot BE allasba. v 3 16

14.2 Tengelyek mozgatasa

LEPTETESI ERTEK =
Adja meg a léptetési értéket mm-ben, és nyugtazza

az ENT gombbal.

@ A tengelyiranygombok megnyomasaval tetszés
szerint pozicionalhat.

Q A megengedhetd legnagyobb fogasvételi érték 10mm.
>
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14.2 Tengelyek mozgatasa

Kézikerekes mozgatas

Az iTNC a kovetkezé Uj elektronikus kézikerekekkel tamogatja a
mozgatast:

HR 520:
A kézikerék csatlakozasa a kijelz6s HR 420 kézikerékkel
megegyez0, az adatatvitel kabelen keresztil torténik

HR 550 FS:
Kijelz6s kézikerék, radios adatatvitel

A TNC tovabbra is tamogatja a HR 410 (kijelz6 nélkuli) és a HR 420
(kijelz6s) kabeles kézikerekeket.

@ Vigyazat: A kezel6 és a kézikerék veszélybe keriilhet!

Valamennyi kézikerék csatlakozét csak szakember
tavolithatja el, még akkor is, ha ez szerszamok nélkiil is
lehetséges!

Gy6z8djon meg arrol, hogy a kézikerék be van dugva,
miel6tt bekapcsolja a gépet!

Ha kézikerék nélkil akarja Gzemeltetni a gépet, akkor
hlzza ki a kabelt a gépbdl, és zarja le a nyitott foglalatot
egy zardkupakkal!

A szerszamgépgyarté tovabbi funkcidkat is biztosithat a
@ HR5xx kézikeréken. Lasd a gépkodnyvet.

kézikerekes szuperponalast kivanja hasznalni (lasd “VT

@ A HR 5xx kézikerék javasolt, ha virtualis tengely menti
virtualis tengely” 376 oldalon).

A hordozhaté HR 5xx kézikerekek jellemzdje egy kijelz6, amin a TNC
informacidkat jelenit meg. Tovabba a kézikerék funkciogombjaival
kozvetlenil elérhet fontos beallitasi funkciokat, példaul a
nullapontfelvételt vagy az M funkcidk bevitelét és végrehajtasat.
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Amint aktivalta a kézikereket a megfelel6 gombbal, a vezérlépanelen
Iévd kezelbpultot lezarja. A TNC kijelzéjén erre egy felugro ablak
figyelmezteti.

A HR 5xx kézikerekek az alabbi kezel6elemekkel rendelkeznek:

VESZ ALLJ gomb

Kézikerék kijelzd az éllapotkijelzéshez és a
funkciokivalasztashoz, tovabbi informaciokhoz, Lasd “Kézikerék
kijelz6” oldal 464.

Funkciégombok

Tengelyvalaszté gombok; a tengelykonfiguraciotdl figgéen
megvaltoztathatja a gépgyarté

Engedélyezé gomb

Nyilbillentylk a kézikerék érzékenységének bedllitasahoz
Kézikerék aktivalé gomb

TNC gomb a kivalasztott tengely mozgasi iranyahoz
Gyorsjarat szuperponalasa az iranygombokhoz

Féorso bekapcsolas (gépfliggd funkcid, gépgyarto altal
cserélhetd)

"NC mondat létrehozasa" gomb (gépfliggd funkcio, gépgyartd
altal cserélhet)

F6orsé kikapcsolas (gépfliggé funkcid, gépgyarté altal
cserélhetd)

CTRL gomb a specidlis funkcidkhoz (gépfliggd funkcio,
gépgyarto altal cserélhet)

NC start (gépfligg6 funkcio, gépgyarto altal cserélhetd)
NC stop (gépfliggd funkcio, gépgyarto altal cserélhett)
Kézikerék

Fordulatszam override

El6tolas override

Kabelcsatlakozas, a HR 550 FS vezeték nélkili kézikeréken nem
elérhetd

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.2 Tengelyek mozgatasa

Kézikerék kijelzé
A kézikerék kijelzd (lasd abra) egy fejlécbdl és 6 allapotsorbdl all,
amikben a TNC a kdvetkezd informaciokat jeleniti meg:

464

Csak HR 550 FS vezeték nélkiili kézikerék esetén:
Megmutatja, hogy a kézikerék a tartéban van-e, vagy pedig a
vezeték nélkili mivelet aktiv

Csak HR 550 FS vezeték nélkiili kézikerék esetén:
Mezberésség megjelenitése, 6 sav = maximalis mez&erésség

Csak HR 550 FS vezeték nélkiili kézikerék esetén:

Az Ujratolthetd akkumulator toltottségi allapotat mutatja, 6 sav =
teljesen feltdltve. Egy sav mozog balrdl jobbra a feltdltés ideje
alatt

ACTL: Poziciokijelzé tipusa

Y+129.9788: A kivalasztott tengely pozicidja

*: STIB (vezérlé mlveletben); programfutas elinditva, vagy
tengely mozgasban

S0:: Aktualis féorso fordulat

FO: A kivalasztott tengelyre érvényes el6tolas

E: Hibalzenet

3D: Dontott munkasik funkcid aktiv

2D: Alapelforgatas funkcio aktiv

RES 5.0: Aktiv kézikerék felbontasa. A kivalasztott tengelyen a
kézikerék egy korulfordulasara esé elmozdulas mm/ford
egységben (°/ford forgotengelynél)

STEP ON vagy OFF: Léptetési érték aktiv vagy inaktiv. Ha a
funkcio aktiv, a TNC kijelzi az aktualis Iéptetési értéket is
Funkciégombsor: A kilonb6zé funkciok kivalasztasa, errdl
b&vebben késbbb olvashat
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HR 550 FS vezeték nélkiili kézikerék specialis tulajdonsagai

A kulénb6z6 lehetséges interferencia forrasok miatt, a
@ vezeték nélkiili csatlakozas nem olyan megbizhato, minta
kébeles csatlakozas. A vezeték nélkuli kézikerék
hasznalata elétt le kell ellenérizni, hogy nincs semmilyen
egyéb radios alkalmazas a gép kérnyezetében. A
radiojelek és csatornak jelenlétének vizsgalatat javasolt
valamennyi ipari radiés rendszerre elvégezni.

Amikor a HR 550-re nincs szlikség, mindig tegye vissza a
kezikerék tartoba. gy biztosithatja, hogy a kézikerék
hatuljan 1évé érintkezén keresztil, a téltésvezérléssel az
akkumulatorok mindig hasznalatra készek legyenek,
valamint, hogy kézvetlen érintkezéses kapcsolata legyen
a vészallj kérhoz.

Ha hiba (radié kapcsolat megszakadasa, gyenge vételi
mindség, hibas kézikerék alkatrész) lép fel, akkor arra a
kézikerék mindig egy vészalljjal reagal.

14.2 Tengelyek mozgatasa

Keérjlk olvassa el a megjegyzéseket a HR 550 FS vezeték
nélkili kézikerék konfiguraciojardl (Ilasd “A HR 550 FS
vezeték nélkili kézikerék konfiguralasa” 591 oldalon)

Biztonsagi okokbdl legkés6bb 120 tzemoéra elteltével ki
kell kapcsolnia a vezeték nélkiili kézikereket és a tartéjat,
igy a TNC le tud futtatni egy miikddési tesztet amikor
Ujrainditja.

@ Vigyazat: A kezel6 és a gép veszélybe keriilhet!

ha tobb gépet hasznal vezeték nélkiili kézikerékkel az
Uzemben, akkor jel6lje meg az egyes kézikereket és
tartékat, amelyek 6sszetartoznak, igy egyértelmien
azonosithatdk (pl. egy szines matricaval vagy szammal).
A jelolések tisztan lathatok legyenek a vezeték nélkiili
kézikeréken és tartéjan a felhasznalé szamara!

Minden haszalat el6tt gy6z&djon meg arrél, hogy a
megfelel kézikerék van-e aktivalva a géphez.
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14.2 Tengelyek mozgatasa

A HR 550 FS vezeték nélkuli kézikerék ujratoltheté elemmel
rendelkezik. Az akkumulator t6ltédik, ha visszateszi a kézikereket a
tartéba (lasd abra).

HR 550 FS kézikereket akkumulatorrol 8 érat lehet hasznalni, utana
ismét tolteni kell. Javasolt mindig visszatenni a tartéba a kézikereket,
ha nem hasznalja.

Amint a kézikerék a tartdoban van, atkapcsol vezetékes izemmaodra.
Ebben az esetben is hasznélhatja a kézikereket, még akkor is, ha
el6zbleg teljesen lemertilt. A funkcidk ugyanazok, mint a vezeték
nélkili médban.

Ha a kézikerék teljesen lemertlt, akkor kb. 3 6ra
@ sziikséges amig teljesen feltéltédik a kezikerék
tartéjaban.

Tisztitsa meg az 1. érintkez6t a kézikerék tartéban, és a
kézikeréken is, igy biztositva a megfelel6 mikddést.

Az atviteli tartomany széles savban van. Ha netalan el&fordul, hogy az
atviteli tartomany szélére ér, ami elé6fordulhat egy rendkivil nagy gép
esetén, akkor a HR 550 FS egy folyamatos, kdnnyen érzékelhet6
vibralassal figyelmeztet. Ha ez megtorténik, akkor csdkkenteni kell a
tavolsagot a kézikerék tartojatol, hogy a radidjelek fogadasanak
hatékdrébe kerdljon.

Vigyazat: A szerszam és a munkadarab veszélybe
@ kerulhet!

Ha a megszakitas nélkuli tzemmaod tovdbb mar nem
lehetséges az atviteli tartomanyon belll, akkor a TNC
automatikusan vészalljt ad ki. Ez akar megmunkalas
kdzben is eléfordulhat. Probaljon meg annyira kdzel
maradni a kézikerék tartéjahoz, amennyire csak
lehetséges, és tegye vissza a tartéba a kézikereket, ha
nem hasznalja.
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Ha a TNC vészalljt ad ki, akkor ujra kell aktivalnia a kézikereket.
Kdvesse az alabbiakat:

Valassza ki a Programbevitel és szerkesztés izemmadot.
Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkcid kivalasztasahoz
Gorgessen at a funkciogombsoron.

RaDIsS Valassza a vezeték nélkili kézikerék konfiguraciés

KEZIKEREK

mendijét: nyomja meg a VEZ.NELK. KEZIKEREK
KONF. funkciégombot.

A vezeték nélkuli kézikerék ujrainditasa a Kézikerék
start gombon keresztiil lehetséges.

A konfiguracioé elmentéséhez és a konfiguracios
menbdl valo kilépéshez, nyomja meg az END
gombot.

A MOD lzemmod tartalmaz egy funkciét a kézikerék

nélkili kézikerék konfiguralasa” 591 oldalon).

Mozgatandé tengely kivalasztasa

A gép f6 tengelyei X, Y, Z és harom tovabbi tengely, amit a gép épitdi
definialnak, a tengelycim-billenty(ikkel kézvetlendl aktivalhatok. A
gépgyarto a VT virtualis tengelyt kdzvetlenil is elhelyezheti az egyik
szabad tengelygombra. Ha a VT virtudlis tengely nincs egyik
tengelygombon sem, kdvesse az alabbiakat:

Nyomja meg a kézikerék F1 (AX) funkcidgombjat: A TNC
megjeleniti az 6sszes aktiv tengelyt a kézikerék kijelz6jén. Az
aktualisan kivalasztott tengely villog

Valassza ki a kivant tengelyt (pl. VT tengelyt) a kézikerék F1 (->)
vagy F2 (<-) funkcidgombjaval, és nyugtazza a kézikerék F3 (OK)
funkcidgombjaval

A kézikerék érzékenységének beallitasa

A kézikerék érzékenysége azt a tavolsagot hatarozza meg, amit a
tengely a kézikerék egy korllfordulasa alatt lemozog. Az érzékenységi
szintek el6re meg vannak hatérozva, ezek a kézikerék nyilbillentydivel
valaszthatdk ki (csak ha a Iépésenkénti pozicionalas aktiv).

Vélaszthat6 érzékenységi szintek:
0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1/2/5/10/20 [mm/fordulat vagy
szog/fordulat]
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Tengelyek mozgatasa

@ A kézikerék aktivalasa: nyomja meg a kézikerék
gombot a HR 5xx-en: most a TNC csak a HR 5xx-en
keresztil mikddtethets ; a TNC-n egy felugré ablak
jelenik meg, ami a TNC képernydgjérdl szolo
informacidkat tartalmaz.

Ha szlikseges, valassza ki a kivant izemmodot az OPM
funkcidgombbal (lasd “Uzemmaddok kozotti valtas” 470 oldalon).

Ha sziikséges, nyomja meg és tartsa lenyomva az
engedélyezd gombot.

14.2 Tengelyek mozgatasa

Hasznalja a kézikereket a mozgatandé tengely
kivalasztasahoz. Valassza ki funkciogombrél a
melléktengelyt, ha szikséges.

>

Mozgassa a kivalasztott tengelyt pozitiv, vagy

+]

Mozgassa a kivalasztott tengelyt negativ iranyba.

Deaktivélja a kézikereket: nyomja meg a HR 5xx
kézikerék gombjat: a TNC most mar ismét
mikddtethetd a kezel6pultrdl is.

® .
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Override beallitasok

A gép kezelSpultjan lévé override a kézikerék aktivalasa utan is aktiv
marad. Ha hasznalni akarja a kézikerék override gombjait, jarjon el a
kovetkezOk szerint:

Nyomja meg a CTRL és Kézikerék gombot a HR 5xx-en. A TNC
megjeleniti a funkcidgomb menit a potméterek kivalasztasahoz a
kézikerék kijelzéjén.

Nyomja meg a HW funkcidgombot a kézikerék override-jainak
aktivalasahoz.

Ha aktivalta az override gombokat, akkor azokat a kezel6pulton Ujra

aktivalni kell, miel6tt visszavalt a kézikerékrél. Kovesse az alabbiakat:

Nyomja meg a CTRL és Kézikerék gombot a HR 5xx-en. A TNC
megjeleniti a funkcibgomb meniit a potméterek kivalasztasahoz a
kézikerék kijelzéjén.

Nyomja meg a KDB funkciégombot az override-ok aktivalasahoz, a
kezel6pulton.

Lépésenkénti pozicionalas
Lépésenkénti pozicionalasnal a TNC az aktiv tengelyt egy el6re
beallitott Iéptetési tavolsaggal mozgatja el.

Nyomja meg a kézikerék F2 funkciégombjat (LEPTETES).

Aktivalja a Iépésenkénti pozicionalast: Nyomja meg a kézikerék 3-as
funkcidgombjat (BE).

Valassza ki a kivant léptetési értéket az F1 vagy F2 billenty(
megnyomasaval. A megfelel6 gomb nyomvatartasakor, ha a
szamlalo utolsé helyi értéke 0-ra valt, akkor az iTNC a szamlalé
Iéptetését egy helyi értékkel eltolja. A CTRL gomb megnyomasaval
a léptetési szamlalot 1-re allithatja. A legkisebb megadhato Iéptetési
érték 0,0001 mm. A legnagyobb megadhato érték 10 mm.

Erésitse meg a kivalasztott értéket a 4-es funkciégombbal (OK).
A + vagy - kézikerék gombokkal lehet mozogni a kivant irdnyokba.

M mellékfunkciok megadasa
Nyomja meg a kézikerék F3 funkciogombjat (MSF).
Nyomja meg a kézikerék F1 funkciégombjat (M).

Valassza ki a kivant M funkciot az F1 vagy F2 billenty(
megnyomasaval.

M funkcio végrehajtasa NC START-ra.
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S féorso-fordulatszam megadasa
Nyomja meg a kézikerék F3 funkcigombjat (MSF).
Nyomja meg a kézikerék F2 funkciogombjat (F).
Valassza ki a kivant fordulatszamértéket az F1 vagy F2 billenty(
megnyomasaval. A megfelel6 gomb nyomvatartasakor, ha a
szamlalo utolso helyi értéke 0-ra valt, akkor a TNC a szamlalé

Iéptetését egy helyi értékkel eltolja. A CTRL gomb megnyomasaval
a léptetési szamlalot 1000-re allithatja.

Ervényesitse az Uj S fordulatszamot az NC START gombbal.

F el6tolas megadasa
Nyomja meg a kézikerék F3 funkcidgombjat (MSF).
Nyomja meg a kézikerék F3 funkcidgombjat (F).
Vélassza ki a kivant el6tolasértéket az F1 vagy F2 billenty
megnyomasaval. A megfelel6 gomb nyomvatartasakor, ha a
szamlalo utolsoé helyi értéke 0-ra valt, akkor a TNC a szamlalo
Iéptetését egy helyi értékkel eltolja. A CTRL gomb megnyomasaval
a léptetési szamlal6t 1000-re éllithatja.

Erésitse meg a kivalasztott F el6tolas értéket az F3 funkcioggombbal
(OK).

14.2 Tengelyek mozgatasa

Nullapontfelvétel
Nyomja meg a kézikerék F3 funkcidgombjat (MSF).
Nyomja meg a kézikerék F4 funkcidgombjat (PRS).
Ha sziikséges, valassza ki a tengelyt, amelyiken a nullapontot be
akarja éllitani.

Nulldzza a tengelyt a kézikerék F3 funkciogombjaval (OK), vagy az
F1 és F2 gombokkal allitsa be a kivant értékre és erdsitse meg az
F3-mal (OK). A CTRL gomb megnyomasaval a léptetési szamlalot
10-re allithatja.

Uzemmaédok kozotti valtas
A kézikerék F4 funkciégombjaval (OPM) az lizemmodok kdzt lehet
valtani, amennyiben a vezérld engedélyezi ezt.
Nyomja meg a kézikerék F4 funkcigombjat (OPM).
Vélassza ki a kivant tzemmodot a kézikerék funkcidgombjaval
MAN: Kézi izemmdd
MDI: Pozicionalas kézi értékbeadassal
SGL: Mondatonkénti programfutas
RUN: Folyamatos programfutas
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Egy teljes L mondat létrehozasa

gombhoz barmilyen funkciot hozzarendelhet; lasd a

@ A gépgyarté az "NC mondat létrehozasa" kézikerék
gépkonyvet.

adatait kivanja beemelni az NC mondatba (lasd
“Tengelyek kivalasztasa GO1 mondatok létrehozasahoz”
580 oldalon).

Ha nincs tengely kivalasztva, a TNC hibatizenetet kuild:
Nincs tengely kivalasztva.

Q Hatarozza meg a MOD funkcidval, hogy mely tengelyek
=

Valassza a Pozicionalas kézi értékbeadassal izemmoddot

Sziikség esetén keresse meg a TNC billentylizetének
nyilbillentylivel azt az NC mondatot, amelyik utédn az Gj L mondatot
be akarja szurni

Kézikerék aktivalasa
Nyomja meg az "NC mondat létrehozasa" kézikerék gombot: ATNC

beszur egy teljes L mondatot, ami tartalmazza a MOD funkcioban
beallitott tengelypozicidkat

14.2 Tengelyek mozgatasa

Beavatkozasi lehet6ségek Programfutas lizemmaodban
A kovetkez6 funkcidk hasznalhatdéak a Programfutas tzemmaodban:

NC start (kézikerék NC start gombja)
NC stop (kézikerék NC stop gombja)

Az NC stop gomb megnyomasa utan: Bels6 stop (kézikerék MOP,
majd STOP funkciégombja)

Az NC stop gomb megnyomasa utan: Manualis tengelymozgas
(kézikerék MOP, majd MAN funkciégombja)

Visszaallas a konturra, programmegszakitas alatti kézi
tengelymozgatast kdvetéen (kézikerék MOP, majd REPO
funkciégombija). A kézikerék funkcibgombjai hasonlé médon
mikddnek, mint a vezérl6 kijelzéjének funkcidgombijai (lasd
“Visszaallas a konturra” 550 oldalon)

A dontott siku megmunkalas funkcié be-/kikapcsolasa (kézikerék
MOP, majd 3D funkcidgombija)
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14.3 S foorso-fordulatszam, F elo6tol

14.3 S foorso-fordulatszam, F
elotolas és M mellékfunkciok

Funkcio

Kézi izemmaodban és Elektronikus kézikerék izemmaddban az S
féorso-fordulatszam, az F el6tolas és az M mellékfunkciok
funkciogombokkal adhaték meg. A mellékfunkciokrél bévebben a 7.,
"Programozas: Mellékfunkciok" c. fejezetben olvashat.

Az On vezérléjén elérheté M mellékfunkcidkat és azok
@ hatasait a szerszamgépgyartd hatarozza meg.

Ertékek bevitele

S féorso-fordulatszam, M mellékfunkciok

< A f6orso fordulatszamanak megadasahoz nyomja
meg az S funkciégombot.

FOORSO-FORDULATSZAM S =

1000 Adja meg a kivant fordulatszamértéket, és nyugtazza
@ a bevitelt a gépi START gombbal.

A féorsd megadott S fordulatszamu forgasa egy M mellékfunkcioval
aktivalhatd. Az M mellékfunkciét hasonlé médon adhatja meg.

F el6tolas

A megadott F el6tolast a gépi START gomb helyett az ENT gombbal
nyugtazhatja.

Az F el6tolas megadasanal vegye figyelembe:

Ha F=0 el6tolast ad meg, akkor az MP1020 paraméter legkisebb
el6tolasa érvényes

Aramkimaradas utan az eléz6 F el6tolas marad érvényben
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Féorsoé-fordulatszam és el6tolas médositasa %
Az S féorsé-fordulatszam és az F el6tolas megadott értékét 0%-t6l G
150%-ig valtoztathatja az override gombokkal. lﬂ ] et I I J I _J l =S é
Az override gombbal a megadott f6orso-fordulatszamot E
@ csak fokozatmentes orsohajtas esetén tudja valtoztatni. 100 v
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14.3 S foorso-fordulatszam, F el6tol
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14.4 FS Biztonsagi Funkcidk
(opcid)

Altalanos informacio

Minden gépkezeld fokozott veszélynek van kitéve. Bar a
védokésziilékek meggatoljak a veszélyes pontokhoz vald hozzaférést,
a kezel6nek ezen védelmek nélkul is kell tudnia dolgozni a gépen (pl.
védGBajto nyitva). Szamos iranyelv és szabaly lett életbe léptetve az
utdbbi években azért, hogy minimalizalja ezeket a veszélyeket.

A HEIDENHAIN TNC-be integralt biztonsagi koncepcidja megfelel a
Performance Level d-nek az EN 13849-1 szerint és az SIL 2-nek az
IEC 61508 szerint, aminek jellemzdje a biztonsagos lizemmaddok
O0sszhangolasa az EN 12417-tel, valamint egy kuilsé kezelSi védelem
biztositasa.

A HEIDENHAIN biztonsagi koncepciojanak alapja egy két csatornas
processzor struktura, ami a fészamitégépbdél (MC), és egy vagy tébb
hajtasvezérld modulbdl all (CC= control computing egység).
Valamennyi mechanizmus felligyeletének kijeldlése felesleges a
vezérlérendszerben. A biztonsagos rendszeradatok ala vannak vetve
egy k6zos, ciklikus adatésszehasonlitasnak. A biztonsagi hibak mindig
valamennyi hajtas biztonsagi leallasahoz vezetnek a meghatarozott
leallitasi reakciokon keresztul.

A meghatarozott biztonsagi funkcidk kiadasa és a biztonsagos
Uzemallapotok egy biztonsagi bemenet és kimeneten kersztul
archivalédnak (két csatornas implementacio), amik hatassal vannak a
rendszer minden Gzemmaodjara.

Ebben a fejezetben taldlja meg azon funkciék magyarazatait, amik
ezeken felll érhetdk el a TNC biztonsagi funkcioival.

adaptalja a szerszamgépére. Tovabbi informacidért lasd a

Q A HEIDENHAIN biztonsagi funkcidit a gép gyartoja
gépkonyvet.
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Kifejezések értelmezése

Biztonsagos lizemmodok

Megnevezés Rovid leiras

SOM_1 Biztonsagi lzemmad 1: automatikus miivelet,
gyartasi méd

SOM_2 Biztonsagi tzemmad 2: beallitasi méd

SOM_3 Biztonsagi lzemmad 3: kézi beavatkozas;
csak képzett kezeld végezheti

SOM_4 Biztonsagi Uzemmad 4: kibdvitett kézi

beavatkozas, folyamat felligyelet

Biztonsagi funkciok

Megnevezés

Rovid leiras

SS0, SS1, SS1F, SS2

Biztonsagi stop: valamennyi hajtas biztonsagi
ledllitasa kilénb6z6 modszerekkel

STO

Biztonsagi nyomaték ki: a motor elektromos
ellatasanak megszakitasa. Védelmet nyujt egy
varatlan hajtas elinditas ellen

SOS

Biztonsagi izemmaod stop: biztonsagi
Uzemmad stop Védelmet nyujt egy varatlan
hajtas elinditas ellen

SLS

Biztonsagi sebességhatar Meggatolja a
hajtasokat, hogy atlépjék a meghatarozott
sebességhatarokat, amikor a biztonsagi ajté
nyitva van
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Tengelypozicidk ellenérzése

Ezt a funkciét a gép gyartdjanak kell adaptalnia a TNC-
@ hez. Tovabbi informacioért lasd a gépkonyvet.

Bekapcsolas utan a TNC ellenérzi, hogy egy tengely pozicidja
egyezik-e kdzvetlendl a kikapcsolas utani pozicidval. Ha nem, akkor a
TNC egy figyelmezteté haromszdoggel jeleldli meg azt a tengelyt a
pozicidkijelzén, a pozicio érték utan. Azok a tengelyek, melyek meg
lettek jeldlve a figyelmeztetd haromszoggel, addig nem mozgathatok,
amig az ajté nyitva van.

llyen esetekben a kérdéses tengelyt egy tesztpoziciéban kell
megkodzelitenie. Kovesse az alabbiakat:

Valassza a Kézi izemmodot

Haladjon végig a funkciégombsoron, amig meg nem jelennek azok
a tengelyek, amelyekkel el kell mozognia a teszt pozicidba

A funkcidégombon keresztiil valassza ki azt a tengelyt, amelyikkel a
tesztpozicioba kivan mozogni

Utkbzésveszély!
@ A tesztpoziciok sikeres megkozelitése az, ha nincs

Utkozés a szerszam és a munkadarab, vagy a befogo
eszkdz kozott. Ha sziikséges, kézzel pozicionalja el6 a
tengelyeket.

Megkodzelités NC starttal

Miutan elérte a poziciot, a TNC megkérdezi, hogy a poziciot
megfeleléen kdzelitette-e meg: nyugtazza az IGEN funkciégombbal,
ha a TNC megfeleléen kbzelitette meg a poziciot, és NEM-mel, ha a
pozicié megkdzelitése nem volt megfeleld.

Ha IGEN-nel nyugtazta, akkor a tesztpoziciok helyességét ismét
nyugtaznia kell egy engedélyez6é gombbal a gép kezel6pultjan

Ismételje meg ezt a folyamatot valamennyi tengelyen, amelyet
tesztpozicioba mozgat

A tesztpozicio helyét a gép gyartdja hatarozza meg.
@ Tovabbi informacioért lasd a gépkdnyvet.
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Engedélyezett el6tolasok és sebességek
attekintése

A TNC egy attekintést biztosit az engedélyezett sebességekrdl és
elétolasokrél, amik az aktiv izemmaodtal fliggnek.

T4

Manual operation

@ Valassza a Kézi izemmoddot
a Gdrgessen az utolso6 funkcidgombsorra
Nyomja meg az INFO SOM funkciégombot: a TNC
megnyitja az engedélyezett sebességeket és
el6tolasokat tartalmazo ablakot
Oszlop Jelentés
SLS2 Biztonsagi sebességkorlatozasok a biztonsagi

Uzemmdd 2-ben (SOM_2) az érintett
tengelyekre
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SLS3 Biztonsagi sebességkorlatozasok a biztonsagi
lizemmdd 3-ban (SOM_3) az érintett
tengelyekre
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SLS4 Biztonsagi sebességkorlatozasok a biztonsagi
Uzemmdd 4-ben (SOM_4) az érintett
tengelyekre
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Elotolas korlatozas aktivalasa

Amikor az F LIMITED funkciégomb BE allasban van, akkor a TNC
lekorlatozza a maximalisan megengedhet6 tengelysebességeket a
meghatarozott biztonsagi sebességkorlat ala. Az izemmadd érvényes
sebessége a Biztonsagi-MP tablazatban jelenik meg (lasd
“Engedélyezett el6tolasok és sebességek attekintése” 477 oldalon).

@ Vélassza a Kézi izemmaodot

a Gorgessen az utolsoé funkciégombsorra
e El6tolas korlatozas be/kikapcsolasa

kI] BE

Kiegészité allapotkijelzések

FS biztonsagi funkcioju vezérlén, az altalanos allapotkijelzé tovabbi
informacidkat is tartalmaz a biztonsagi funkciok aktualis allapotarol. A
TNC ezeket az informacidkat, minta T, S és F allapotkijelz6k miikodési
allapotait jeleniti meg.

Allapotkijelzés Rovid leiras

STO A fBorso, vagy az el6tolas hajtas elektromos
elldtasa megszakadt.

SLS Biztonsagi sebességkorlat: a biztonsagi
sebességkorlat aktiv.

SOS Biztonsagi lzemmad stop: biztonsagi
Uzemmad stop akitv

STO Biztonsagi nyomaték ki: a motor elektromos
ellatasanak megszakitasa.

Manual operation Riogromuing
and editing
=0 [SOM_1
N
ACTL. * +4,993 |
AeY +0.000 B
"z +0.000 |'e—¢
v ¥
»B s 29I O
SH! 359.838 s@%nax%
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Az Y2

A TNC az aktiv biztonsagi Gzemmadot egy, az izemmadd szdvegtdl
jobbra talalhato ikonnal egytitt jeleniti meg. Ha a SOM_1 maéd aktiv,
akkor a TNC nem jelenit meg semmilyen ikont.

Gomb Biztonsagos lizemmod
SOM SOM_2 mod aktiv
A
20
SOM SOM_3 mod aktiv
SN
3 \'k})
SOM SOM_4 mod aktiv
E
4 \'k})
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14.5 Nullapontfelvétel 3-D tapinté
nélkul

Megjegyzés

O Nullapontfelvétel 3D-s tapintéval: (lasd 501 oldalon).
Nullapontfelvételnél a TNC pozicidkijelz&jén egy ismert munkadarab-
pozicié koordinatait régziti.
El6készités

Fogja fel és igazitsa be a munkadarabot

Helyezze be a f8orsdba az ismert sugart bazisszerszamot
Ellenérizze, hogy a TNC a pillanatnyi poziciét mutatja a kijelz6n

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.5 Nullapontfelvétel 3-D tapint

Munkadarab elébeallitasa tengelygombokkal

Védettség mérése
@ Ha a munkadarab feliilete nem sériilhet meg, egy ismert d

vastagsagu fém alatétet helyezhet ra. llyen esetben ezen
a tengelyen a d vastagsaggal nagyobb értéket adjon meg.

@ Valassza a Kézi izemmoddot
® @ Mozgassa lassan a szerszamot egészen addig, mig
az megeérinti (karcolja) a munkadarab feliiletét

Valasszon egy tengelyt (valamennyi tengely
@ valaszthat6é az ASCI| billentylizetrdl is)

NULLAPONTFELVETEL Z=

m Bazisszerszam a féorso tengelyében: Adja meg a
munkadarab egy ismert pozicidjat (a konkrét
esetben: 0), vagy adja meg az alatét d vastagsagat. A
szerszamtengelyben vegye figyelembe a
szerszamsugar-eltolast

A tovabbi tengelyek nullapontfelvételét ugyanezen médon teheti meg.

Ha a szerszamtengelyen egy elére bemért szerszamot hasznal, akkor
a szerszamtengely kijelzéjét allitsa be a szerszam L hosszara, vagy
adja meg a Z=L+d Osszeget.
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Nullapont kezelés a preset tablazattal

=)

A preset tablazatot feltétleniil hasznalnia kell, ha:

A gép forgo tengelyekkel (dénthetd asztal vagy
elforgathaté fej) van felszerelve, és a munkasik dontése
funkcioval dolgozik

A gép fejvalté rendszerrel van felszerelve

Mostanaig régebbi TNC vezérléseknél hasznalt REF
bazisu nullaponttablazatokkal dolgozott

Ha tébb azonos munkadarabot akar megmunkalni,
amelyek kilonb6zé ferde helyzetekben vannak felfogva

A preset tablazat tetsz6leges szamu sort (nullapontot)
tartalmazhat. A fajlméret és a feldolgozasi sebesség

optimalizalasa érdekében csak annyi sort hasznaljon,
amennyire sziikség is van a nullapontok kezeléséhez.

Biztonsagi okokbdl Uj sorokat csak a preset tablazat
végéhez tud hozzaf(izni.

Nullapontok mentése a preset tablazatba

A preset tablazat neve PRESET.PR, és a TNC:\ kdnyvtarba van
elmentve. A PRESET.PR csak a Kézi és az Elektronikus kézikerék
Uzemmaodokban szerkeszthetd. A Programbevitel és szerkesztés
Uzemmodban a tablazat csak olvashatd, nem szerkeszthet6.

Lehet6ség van arra, hogy a preset tablazatot egy masik kdnyvtarba
masolja (adatmentés). Azok a sorok, amiket a gépgyarté beirt és
lezart, a masolat tablazatban is irasvédettek. Ezért ott sem
szerkesztheték.

Soha ne valtoztassa meg a sorok szamat a masolt tablazatokban! Ez
a tablazat visszaallitasakor problémat jelenthet.

A mashova mentett preset tablazat aktivalasahoz vissza kell masolni
azt a TNC:\ kényvtarba.

Tobb lehetésége van a nullapontok és/vagy alapelforgatasok preset
tablazatba mentésére:

Tapinté ciklusokkal a Kézi vagy az Elektronikus kézikerék
izemmaodokban (Iasd 14. Fejezet)

A 400-402 és a 410-419 szamu tapintociklusokkal automatikus
tizemmaddban (lasd: Felhasznaloi kézikonyv, Ciklusok, 14. és 15.
fejezet)

Kézi beadassal (lasd az alabbi leirast)
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A preset tablazatba irt alapelforgatas elforgatja a
koordinatarendszert a megadott értékkel, ami megjelenik
az alapelforgatassal megegyez6 sorban.

A TNC a preset beallitdsakor megvizsgalja, hogy a dontott
tengelyek helyzete megegyezik-e a 3D ROT meni
megfeleld értékeivel (a kinematikai tablazatban Iévé
beallitastol figgéen). Tehat:

Ha a "Munkasik dontése" funkcio inaktiv, akkor a
forgdtengelyek pozicidkijelzésének 0°-nak kell lennie
(ha sziikséges, nullazza a forgétengelyeket).

Aktiv "Megmunkalasi sik dontése" funkcio esetén a
forgo tengely helyzetkijelzésének meg kell egyeznie a
3D ROT meniibe beirt szogértékekkel.

A gép gyartdja a preset tablazat tetszéleges sorait zarolni
tudja abbdl a célbdl, hogy abban fix nullapontokat
helyezzen el (pl. egy korasztal kozéppontja). Az ilyen
sorok a preset tablazatban mas szinnel vannak jellve
(alapesetben: pirossal).

A 0. sor a preset tablazatban irasvédett. A 0. sorbaa TNC
mindig elmenti azt a nullapontot, amit legutobb allitott be
kézzel a tengelygombokkal vagy a funkciogombokkal. Ha
a kézi nullapontfelvétel aktiv, a TNC az allapotkijelz6ben
a MAN(0) szbveget jeleniti meg

Ha automatikusan allitia be a TNC kijelzét a
tapintociklusokkal az elébeallitashoz, akkor a TNC nem
menti el ezeket az értékeket a 0. sorban.

Utkdzésveszély!

Ha egy indexalhaté felfogo késziléket elmozdit (és a
valtozas a kinematikai leiras cseréjével valosul meg),
akkor minden munkadarab-bazisu presetet Ujra meg kell
hatarozni.

Kézi lizemmad és beallitas @



Nullapontok kézzel torténdé mentése a preset tablazatba
Nullapontok preset tablazatba torténé felvételéhez kdvesse az

alabbiakat:

O
QOIS

BAZISPONT-
KEZELES

PRESET
M6DOSETAS

PRESET
M&DO-
SETASA

Valassza a Kézi izemmaoddot

Mozgassa lassan a szerszamot egészen addig, mig
az megeérinti (karcolja) a munkadarab fellletét, vagy
pozicionaljon megfeleléen a mérdoraval.

Jelenitse meg a preset tablazatot: A TNC megnyitja a
preset tablazatot, és a kurzort az aktiv tablazatsorba
allitja.

Valassza ki a funkcidkat az értékek el6zetes
megadasahoz: A TNC a funkciégombsorban
megjeleniti a rendelkezésre all6 beviteli
lehet&ségeket. Az alabbi tablazatban a lehetséges
bevitelek leirasat lathatja.

Valassza ki a cserélendd sort a preset tablazatban (a
sor szama megegyezik a preset szammal).

Ha sziikséges, valassza ki a cserélend® oszlopot
(tengelyt) a preset tablazatban.

Hasznalja a funkcidgombokat az egyik lehetséges
bevitel kivalasztasahoz (lasd a kdvetkezd
tablazatban).
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14.5 Nullapontfelvétel 3-D tapint

Funkcio

Funkciégomb

Kozvetlendl atveszi a szerszam (méréora)
pillanatnyi pozicidjat Uj nullapontként: Ez a funkcio
csak az aktudlisan kijeldlt tengelyen menti el a
nullapontot.

Egy értéket rendel a szerszam (mér&ora)
pillanatnyi pozicidjahoz: Ez a funkcio csak az
aktualisan kijel6lt tengelyen menti el a nullapontot.
Adja meg a kivant értéket a felugré ablakban.

PRESET
GJBSLT
BEVITELE

Inkrementalisan eltolja a tdbldzatban mar mentett
nullapontot: Ez a funkcié csak az aktualisan kijel6lt
tengelyen menti el a nullapontot. A felugré
ablakban helyes eldjellel adja meg a kivant
értéket. Ha az inch-es megjelenités aktiv: Adja
meg az értéket inch-ben, és a TNC maga fogja
atszadmitani azokat mm-re.

PRESET
M&DO-
SiTASA

Kinematikai szamitasok nélkdil, kézvetlendl adja
meg az Uj nullapontot (tengelyspecifikus). Csak
akkor alkalmazza ezt a funkciot, ha a gép
rendelkezik kérasztallal, és 0 értékmegadassal a
nullapontot a kérasztal kbzén kivanja felvenni. Ez
a funkcié csak az aktualisan kijel6lt tengelyen
menti el a nullapontot. Adja meg a kivant értéket a
felugré ablakban. Ha az inch-es megjelenités
aktiv: Adja meg az értéket inch-ben, és a TNC
maga fogja atszamitani azokat mm-re.

AKTUALIS
MEZOT
SZERKESZT

Beirja az aktualisan aktiv nullapontot a tablazat
egy valaszthatd soraba: ez a funkcié az 0sszes
tengely nullapontjat elmenti, és automatikusan
aktivalja a tablazatban a megfelel6 sort. Ha az
inch-es megjelenités aktiv: Adja meg az értéket
inch-ben, és a TNC maga fogja atszamitani azokat
mm-re.

AKT £U
PRESET
MENTESE

484
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A preset tablazat szerkesztése

A tablazat szerkeszt6 funkcioi

m
c
]
x
o
O

Q
o
3
T

Ugras a tablazat elejére

KEZDES

a

Ugras a tablazat végére

<
.
o}
m

Ugras az el6z8 tablazatoldalra

OLDAL

Ugras a kdvetkezd tablazatoldalra

OLDAL

A preset bevitelhez sziikséges funkciok
kivalasztasa

PRESET
MODOSITAS

A preset tablazat kivalasztott soraban 1évé
nullapont érvényesitése

PRESET-
AKTIVALAS

L

Megadott szamu sor hozzafiizése a tablazat
végéhez (2. funkcidgombsor)

N SORT A
VEGERE
BEILLESZT

Kijel6lt mez6é masolasa (2. funkcibgombsor)

PILLNTNYI
ERTEKET
MASOL.

Masolt mez6 beszurasa (2. funkciégombsor)

MASOLT
ERTEKET
BEILLESZT

Kivalasztott sor visszaallitasa: A TNC ir minden
oszlopba (2. funkcidégombsor)

Egy sor hozzafiizése a tablazat végéhez
(2. funkciégombsor)

SOR BEIL-
LESZTESE

Egy sor torlése a tablazat végérsl
(2. funkciégombsor)

SOR
TORLESE

1 | ¥
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14.5 Nullapontfelvétel 3-D tapint

Preset tablazatbeli nullapont aktivalasa Kézi iizemmaédban

Utkozésveszély!
@ Amikor preset tablazatbdl aktival nullapontot, a TNC
nullazza az aktiv nullaponteltolast.

Bar, a koordinata transzformacio, ami a Ciklus 19 Dontott
munkasikban vagy a PLANE funkcion keresztil volt
programozva, aktiv marad.

Ha olyan presetet aktival, ami nem tartalmaz értékeket
minden koordinatara, az utolsé érvényes referenciapont
marad aktiv ezekben a tengelyekben.

@ Valassza a Kézi izemmoddot
seztspont- Jelenitse meg a preset tablazatot
S
Vélassza ki az aktivadlandoé nullapont szamat, vagy

n Adja meg az aktivalandé nullapont szamat a GOTO
O gombbal. Nyugtazza az ENT gombbal

Aktivalja a preset-et.
AKTIVALAS

vemermr Nyugtazza a nullapont aktivalasat. Az TNC beallitja a
kijelzést és — ha meghatarozta — az alapelforgatast.

E Lépjen ki a preset tablazatbdl.

Preset tablazatbeli nullapont aktivalasa egy NC programban

A preset tablazat egy nullapontjanak aktivalasa programfutas soran a
Ciklus 247 segitségével torténik. A Ciklus 247-ben csak az aktivalandé
nullapont szamat kell megadni (Iasd: Felhasznaldi kézikonyv
ciklusokhoz, Ciklus 247 NULLAPONTFELVETEL).

486
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14.6 A 3D-s tapinté alkalmazasa

Attekintés

tapintociklusokért, ha nem HEIDENHAIN tapintokat

O Ne feledje, hogy a HEIDENHAIN nem vallal felel6sséget a

hasznal!

A kovetkezd tapintociklusok érheték el Kézi izemmaodban:

qa Funkcio-

Funkcié gomb Oldal

Ervényes hossz kalibralasa KaLza. L Oldal 492
oot

Ervényes sugar kalibralasa KaLze. R Oldal 493

Alapelforgatas mérése egyenes ForeaTAS Oldal 497

alkalmazasaval -

Nullapont felvétele barmely tengelyen eranres. Oldal 501
o

Sarok felvétele nullapontként eRINTES Oldal 502
o[

Korkézéppont felvétele nullapontként eRINTES Oldal 503

cc

Kdézépvonal felvétele nullapontként erTnTes Oldal 504
28,

Alapelforgatas mérése két furat/hengeres [ wmes Oldal 505

csap alkalmazasaval @}n

Nullapont felvétele négy furat/hengeres erivTes Oldal 505

csap alkalmazasaval 2.1

Korkézéppont felvétele harom eravTes Oldal 505

furat/hengeres csap alkalmazasaval <) [
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14.6 A 3D-s tapinté alkalmazasa

Tapintociklusok kivalasztasa

A Kézi vagy az El. kézikerék tzemmaod kivalasztdsahoz
TePINTS A tapinto funkciok kivalasztasahoz nyomja meg a

MUVELETEK

A TAPINTO funkciégombot. A TNC tovabbi
funkciogombokat jelenit meg: lasd a fenti tablazatot.

Tapintéciklus kivalasztdsdhoz nyomja meg a
5 megfelel§ funkcibgombot, példaul a ELFORG
TAPINTAS gombot, és a TNC megijeleniti a megfeleld
men(ut.

A tapintéciklusokbdl szarmazoé mérési értékek Programbevitel é&s szerkesztés
rogzitése

készitenie a funkcio hasznalatahoz. Tovabbi informacidért

@ A TNC-t a szerszamgépgyartonak specialisan el kell VA }
lasd a gépkonyvet. i Et

Egy valasztott tapintociklus végrehajtasa utan a TNC megjeleniti a =
NYOMTATAS funkciégombot. Ha megnyomja ezt a funkciégombot, a —
TNC rogziti az aktiv tapintdciklusban meghatarozott aktualis értékeket. &4 B
Hasznalhatja a PRINT funkciét a menliben az adatinterfész _ =
beallitasahoz (lasd: Felhasznaldi kézikdnyv, 12. fejezet, "MOD e = L e
funkciok, az adatinterfészek beallitasa") annak meghatarozasara,

hogy a TNC

kinyomtassa a mérési eredményt,
tarolja a mérési eredményeket a TNC merevlemezén, vagy
tarolja a mérési eredményeket egy PC-n.

KERESES

Ha a mérési eredményeket térolja, a TNC létrehoz egy % TCHPRNT.A
ASCII fajlt. Ha nem hataroz meg egy kilon elérési utat és interfészt az
interfész konfiguracios mentben, a TNC a % TCHPRNT fajlt a TNC:\
fékdnyvtarban helyezi el.

%TCHPRNT.A fajl nem lehet aktiv a Programbevitel és
szerkesztés Uzemmodban. Ellenkez6 esetben a TNC
hibalizenetet kld.

A TNC a mért adatokat csak a % TCHPRNT.A fajlban
tarolja. Ha egymas utan tébb tapintociklust hajt végre, és a
kapott mérési eredményeket tarolni akarja, a
%TCHPRNT.A fajlban taroltakrél egy masolatot kell
készitenie az egyes ciklusok kozott, a fajl masolasaval
vagy atnevezésével.

@ Amikor megnyomja a NYOMTATAS funkciégombot, a

A % TCHPRNT fajl formatumat és tartalmat a gépgyarto
elére beallitja.
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A tapintéciklusokban mért értékek bevitele
nullaponttablazatokba

Ez a funkcié csak akkor aktiv, ha a TNC-n vannak aktiv
@ nullaponttablazatok (a 7224.0 gépi paraméter 3. bitje = 0).

Akkor hasznalja ezt a funkciot, ha a mért értékeket a
munkadarab koordinatarendszerében kivanja menteni. Ha
a mért értékeket a rogzitett gépi koordinatarendszerben
(REF koordinatak) akarja menteni, nyomja meg a
BEVITEL A PRESET TABLAZATBA funkciégombot (lasd
“A tapintociklusokban mért értékek bevitele a preset
tablazatba” 490 oldalon).

A BEVITEL NULLAPONTTABLAZATBA funkciégombbal a TNC a
tapintociklusban mért értékeket beirja egy nullaponttablazatba.

Utkozésveszély!
Vegye figyelembe, hogy aktiv nullaponteltolas alatt a TNC

a tapintott értéket az aktiv presetre vonatkoztatja (vagy a
Kézi izemmodban legutébb felvett referenciapontra), bar
a nullaponteltolast a pozicidkijelzés tartalmazza.

Valasszon ki egy tapint6 funkciot

irjia be a nullapont kivant koordinatait a megfeleld beviteli mezékbe
(figg a futtatott tapintdciklustol)

irja be a nullapont szamat a Szam a tablazatban= beviteli mezébe
irjia be a nullaponttablazat nevét (teljes elérési Gt) a
Nullaponttablazat beviteli mez6be

Nyomja meg a BEVITEL NULLAPONTTABLAZATBA
funkcidgombot. A TNC a nullapontot a megadott szamon tarolja a
megjeldlt nullaponttablazatban

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.6 A 3D-s tapinté alkalmazasa

A tapintéciklusokban mért értékek bevitele a
preset tablazatba

=)

Akkor hasznalja ezt a funkciot, ha a mért értékeket a
rogzitett gépi koordinatarendszerben (REF koordinatak)
szeretné menteni. Ha a mért értékeket a munkadarab
koordinatarendszerében akarja menteni, nyomja meg a
BEVITEL NULLAPONTTABLAZATBA
funkciégombot(lasd “A tapintociklusokban mért értékek
bevitele nullaponttablazatokba” 489 oldalon).

A BEVITEL PRESET TABLAZATBA funkciégombbal a TNC a
tapintociklusban mért értékeket beirja a preset tablazatba. A mért
értékek ekkor a gép koordinatarendszerére vonatkoztatva lesznek
tarolva (REF koordinatak). A preset tablazat neve PRESET.PR és a
TNC:\ kdnyvtarban van elmentve.

Utkozésveszély!

Vegye figyelembe, hogy aktiv nullaponteltolas alatta TNC
a tapintott értéket az aktiv presetre vonatkoztatja (vagy a
Kézi izemmaddban legutobb felvett referenciapontra), bar
a nullaponteltolast a poziciékijelzés tartalmazza.

Valasszon ki egy tapinté funkciot

irja be a nullapont kivant koordinatait a megfelels beviteli mezékbe
(flgg a futtatott tapintociklustol)

irja be a preset szamat a Szam a tablazatban: beviteli mezébe

Nyomja meg a BEVITEL PRESET TABLAZATBA funkciégombot. A
TNC a nullapontot a megadott szamon tarolja a preset tablazatban

=)

490

Ha fellil akarja irni az aktiv nullapontot, akkor a TNC
figyelmeztetést kiild. Ha valéban felll akarja irni, nyomja
meg az ENT gombot. Ha nem, nyomja meg a NO ENT
gombot.
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Mért értékek tarolasa a paletta preset
tablazatban

hasznalhatja. Ezt a funkciét a gép gyartéjanak kell

@ Ezt a funkciot paletta nullapontok meghatarozasara
engedélyeznie.

Egy mért érték paletta preset tablazatban torténd
elmentéséhez aktivalnia kell egy nulla presetet a tapintas
elétt. A nulla preset a 0 értéket tartalmazza a preset
tablazat minden tengelyében!

Valasszon ki egy tapinto funkciot

irja be a nullapont kivant koordinatait a megfelel6 beviteli mezékbe
(fugg a futtatott tapintociklustol)

irja be a preset szamat a Szam a tablazatban: beviteli mezébe

Nyomja meg a BEVITEL PALETTA PRESET TABLAZATBA
funkcidgombot. A TNC a nullapontot a megadott szamon tarolja a
preset tablazatban

14.6 A 3D-s tapint6 alkalmazasa
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14.7 3D-s tapinté kalibralasa

14.7 3D-s tapinto kalibralasa

Bevezetés

Egy 3D-s tapinté aktualis kapcsolasi pontjanak pontos

meghatarozasahoz kalibralnia kell a tapintét, hogy a TNC pontos

méréseket tudjon végezni.

=)

A kovetkezd esetekben mindig kalibralja a tapintét:

Uzembe helyezés
Tapintészar torése
Tapintészar cseréje
Tapintasi el6tolas valtozasa

Rendellenességek esetén, példaul a gép
felmelegedésekor

Aktiv szerszamtengely valtozasakor

Kalibralaskor a TNC a tapintdszar "érvényes" hosszat és a
tapintogdémb "érvényes" sugarat hatarozza meg. A 3D-s tapinto
kalibralasahoz fogjon fel egy ismert magassagu és ismert belsé
atméroji kalibergydr(t a gépasztalra.

Ervényes hossz kalibralasa

=)

A tapint6 érvényes hossza mindig a szerszam

nullapontjara vonatkozik. A szerszamgépgyarto altalaban

a féorsod csucsat hatarozza meg a szerszam
nullapontjaként.

Vegye fel a nullapontot a féorsétengely mentén ugy, hogy a
szerszamtéblazatban Z=0 legyen.

KALIB. L
0y

492

A tapintéhossz kalibralasi funkcidjanak

kivalasztasahoz nyomja meg a TAPINTO és a KALIB.
L funkciogombokat. A TNC ekkor egy négy beviteli

mez6t tartalmazé menuablakot nyit meg.

Szerszamtengely megadasa (tengelygombbal).

Nullapont: Adja meg a kalibergy(ir(i magassagat.

Az Ervényes gémbsugar és az Ervényes hossz
menuelemeket nem kell kitdlteni.

Vigye a tapintét a kalibergyri folé.

A mozgasirany megvaltoztatasahoz (ha sziikséges),

nyomjon meg egy funkciégombot vagy egy
nyilbillenty(t.

A felsé felllet tapintasahoz nyomja le az NC Start

gombot

z\
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Az érvényes sugar kalibralasa és a k6zéppont
eltérésének korrigalasa

A tapint6 befogasa utan altalaban sziikség van annak a
féorsotengellyel vald pontos beigazitasara. A kalibralasi funkciéval
meghatarozhatja a tapint6 tengelye és a f6orso tengelye kozotti
eltérést és kiszamitja a korrekciot.

A kalibralasi eljaras a 6165-6s gépi paraméter beallitasatdl fligg
(féorso orientalas aktiv/inaktiv). Ha aktiv az infravords tapinténak a
programozott iranyba térténd tajolasa, a TNC végrehajtja a kalibralasi
ciklust, ha egyszer megnyomja az NC start gombot. Ha a funkcié
inaktiv, eldontheti, hogy szeretné-e korrigalni a kdzéppont ferde
beadllitasat az érvényes sugar kalibralasaval.

A TNC elforgatja a 3D-s tapintét 180°-kal a k6zéppont eltérésének
kalibralasahoz. Az elforgatast egy mellékfunkcio inditja, amelyet a gép
gyartéja a 6160-as gépi paraméterben allitott be.

A kézi kalibralas menete:

Kézi izemmaodban pozicionalja a tapintdgdmb csucsat a
kalibergy(r( furataba

A gombsugar és a tapinto kdzéppontja kdzotti eltérés
kalibralasi funkcidjanak kivalasztasahoz nyomja meg
a KALIB. R funkciégombot

Valassza ki a szerszamtengelyt és adja meg a
kalibergydrl sugarat

Tapintas: nyomja meg négyszer az NC START
gombot. A 3D-s tapinté minden tengely iranyaban
megérint egy poziciét a furatban, és kiszamitja az
érvényes gdmbsugarat

Ha ennél a pontnal szeretné befejezni a kalibralasi
funkciot, nyomja meg az END funkciégombot

A szerszdmgépgyarténak a TNC-t specialisan el kell
készitenie a gémb kdzéppontja eltérésének
meghatarozasahoz. Tovabbi informacioért lasd a

()

gépkonyvet.
1se° Ha meg akarja hatarozni a gdmb kdzéppontjanak
& eltérését, nyomja meg a 180° funkciégombot. A TNC

180°-kal elforgatja a tapintot

Tapintas: nyomja meg négyszer az NC START
gombot. A 3D-s tapinté minden tengely iranyaban
megérint egy poziciét a furatban, és kiszamitja a
g6mb kdzéppontjanak eltérését

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.7 3D-s tapinté kalibralasa

Kalibralasi értékek megjelenitése

A TNC eltarolja az érvényes hosszt és sugarat, valamint a k6zéppont
eltérését, arra az esetre, ha a tapintét Gjra hasznalni akarja. Az
értékeket megjelenitheti a képerny6én a KALIB. L és KALIB. R
funkciégombokkal.

hasznalni: Lasd “Egynél tébb kalibralasi adatblokk

@ Ha tobb tapintot vagy kalibralasi adatblokkot szeretne
kezelése”, 494. oldal.

Egynél tobb kalibralasi adatblokk kezelése

Ha tobb tapintot vagy méréérintkezét hasznal, amelyek
keresztirdnyban vannak a gépén elrendezve, tébb kalibralasi
adatblokkot is hasznalnia kell.

Hogy képes legyen egynél tobb kalibralasi adatblokk hasznalatara, a
7411-es gépi paraméter értékét 1-re kell allitania. A kalibralasi adatok
meghatarozasahoz ugyanugy jarjon el, mint egyetlen tapintonal.
Amikor kilép a kalibralasi menlbdl, nyomja meg az ENT gombot a
kalibralasi adatok szerszamtablazatba valo bevitelének és
mentésének nyugtazasara. Az aktiv szerszdmszam hatarozza meg a

szerszamtablazatnak azt a sorat, amelyikbe a TNC az adatokat menti.

aktivalta a tapint6 alkalmazasa elétt, tekintet nélkil arra,
hogy a tapintociklust automatikus vagy kézi izemmaédban
kivanja futtatni.

@ Gy6z6djon meg arrol, hogy a helyes szerszamszamot

MP 7411=1 beéllitdsakor, a TNC megjeleniti a szerszam
szamat és nevét a kalibralas menuben.
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14.8 Munkadarab ferde

felfogasanak kompenzalasa
3D-s tapintoval

Bevezetés

A TNC elektronikusan kompenzalja a munkadarab ferde felfogasat
egy alapelforgatas szamitasaval.

Ezért a TNC az elforgatas sz6gét a kivant szogre éllitja be, a munkasik
referenciatengelyéhez képest. Lasd a jobb oldali abrat.

Alternativ megoldasként a ferde felfogast a kdrasztal elforgatasaval is
kompenzalhatja.

=)

Valassza a szdg referenciatengelyére meréleges tapintasi
iranyt a munkadarab ferde felfogasanak mérésekor.

Bizonyosodjon meg az alapelforgatas helyes
kiszamitasardl programfutas alatt. Ehhez programozza a
munkasik mindkét koordinatajat az elsé pozicionald
mondatban.

Az alapelforgatast a PLANE funkcidval egyiitt is
alkalmazhatja. Ebben az esetben elészoér az
alapelforgatast, majd a PLANE funkciét aktivalja.

Ha megvaltoztatja az alapelforgatast, akkor a TNC
rakérdez, hogy akarja-e menteni a valtozast a Preset
tablazat aktiv soraba, mikor kilép a mentbél. Ebben az
esetben nyugtazza az ENT gombbal.

Ha a szerszamgeépét el6készitették hozza, akkor a TNC is
végezhet valds, haromdimenziés beallitas korrekciét. Ha
szikséges, lépjen kapcsolatba a gépgyartoval.

HEIDENHAIN iTNC 530

ova

/4

asa 3D-s tapint

V4

k kompenzal

asana

V4

14.8 Munkadarab ferde felfog

" @



ova

asa 3D-s tapinté

”

k kompenzal

asana

”

14.8 Munkadarab ferde felfog

Attekintés

Ciklus Funkcio-
gomb

Alapelforgatas két pont hasznalataval: eRinTES

A TNC megmeéri a szdget a két furatot 6sszekotd =

egyenes és egy névleges pozicio (szog

referenciatengely) kdzott.

Alapelforgatas két furat/csap hasznalataval: eRanTes

A TNC megméri a szdget a két furat/csap kézéppontjat é‘l%n
0sszekotd egyenes és egy névleges pozicio (szog
referenciatengely) kdzott.

Munkadarab beallitasa két pont hasznalataval: eRINTES
A TNC megmeéri a szdget a két pontot 6sszekotd
egyenes és egy névleges pozicié (szdg
referenciatengely) k6zott, és korrigalja a ferde felfogast
a korasztal elforgatasaval.
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Alapelforgatas két pont hasznalataval:

Valassza a tapinté funkciét a ELFORG. TAPINTAS
- funkcidgomb megnyomasaval.
Pozicionalja a tapintot egy, az elsé tapintasi pont
kozelében talalhaté pozicidba.

Valassza a sz0g referenciatengelyére meréleges
tapintasi iranyt: Valassza ki a tengelyt
funkcidgombbal

Tapintas: nyomja meg az NC START gombot

Pozicionalja a tapintét egy, a masodik tapintasi pont
kozelében talalhaté pozicidba.

Tapintas: nyomja meg az NC START gombot. A TNC
meghatarozza az alapelforgatast és megjeleniti a
szoget az Elforgatasi szog = parbeszéd utan

Alapelforgatas mentése a preset tablazatba

A tapintasi folyamat utan irja be azt a preset szamot, amelyikbe a
TNC-nek mentenie kell az aktiv alapelforgatast a Szam a
tablazatban: beviteli ablakban

Nyomja meg a BEVITEL PRESET TABLAZATBA funkciégombot az
alapelforgatas preset tablazatba térténé mentéséhez

Alapelforgatas mentése a paletta preset tablazatba

elmentéséhez aktivalnia kell egy nulla presetet a tapintas
el6tt. A nulla preset a 0 értéket tartalmazza a preset
tablazat minden tengelyében!

@ Egy alapelforgatas paletta preset tablazatban térténé

A tapintasi folyamat utan irja be azt a preset szamot, amelyikbe a
TNC-nek mentenie kell az aktiv alapelforgatast a Szam a
tablazatban: beviteli ablakban

Nyomja meg a BEVITEL PALETTA PRESET TABL. funkciégombot
az alapelforgatas preset tablazatba térténé mentéséhez

A TNC megjelenit egy aktiv paletta presetet a kiegészité
allapotkijelzdn (lasd “Altalanos paletta informaciok (PAL ful)” 77
oldalon).
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Alapelforgatas megjelenitése

Az alapelforgatas sz6ge az ELFORGATASI SZOG utén jelenik meg az
ELFORG. TAPINTAS minden kivalasztasakor. A TNC az elforgatas
szOgét is megjeleniti a kiegészité allapotkijelzén (POZ. ALLAPOT).

Az allapotkijelz6ben egy szimbolum jelzi az alapelforgatast,
valahanyszor a TNC az alapelforgatasnak megfelel6en elforgatja a
tengelyeket.

Alapelforgatas torlése

Valassza a tapinté funkciét az ELFORG TAPINTAS funkciégomb
megnyomasaval

Adja meg a nulla elforgatasi szoget és nyugtazza az ENT gombbal.

A tapintofunkcid befejezéséhez nyomja meg az END gombot.
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Alapelforgatas meghatarozasa 2 furat/csap
hasznalataval:

erares Vélassza a tapint6 funkciét az ELFORG TAPINTAS
\%%T funkciégomb megnyomasaval (2. funkcibgombsor)

Hengeres csapok tapintasa. Hatarozza meg

2 funkcégombbal.

Furatok tapintasa. Hatarozza meg funkciégombbal

B

Furatok tapintasa
El6épozicionalja a tapintét korilbelll a furat kozepére. Miutan lenyomta

az NC START gombot, a TNC automatikusan megtapint négy pontot
a furat oldalan.

Vigye a tapintét a kdvetkez6 furathoz és addig ismételje a tapintasi
eljarast, amig a TNC az dsszes furatot megtapintja a referenciapont
felvételéhez.

Hengeres csapok tapintasa

Pozicionalja a gdmbdét egy kezddpontba, a csap elsé tapintasi
pontjanak kdzelébe. Valassza ki a tapintas iranyat funkciogombbal, és
nyomja meg a gépi START gombot a tapintas megkezdéséhez.
Végezze el a fenti eljarast négyszer.

Alapelforgatas mentése a preset tablazatba

A tapintasi folyamat utan irja be azt a preset szamot, amelyikbe a
TNC-nek mentenie kell az aktiv alapelforgatast a Szam a
tablazatban: beviteli ablakban

Nyomja meg a BEVITEL PRESET TABLAZATBA funkciégombot az
alapelforgatas preset tablazatba torténd mentéséhez

HEIDENHAIN iTNC 530

ova

asa 3D-s tapinté

V4

k kompenzal

asana

V4

14.8 Munkadarab ferde felfog

" @



ova

asa 3D-s tapinté

”

k kompenzal

asana

”

14.8 Munkadarab ferde felfog

Munkadarab beallitasa két pont hasznalataval

emannes Valassza a tapinté funkciét az ELFORG TAPINTAS
G funkcidgomb megnyomasaval (2. funkciégombsor)
Pozicionélja a tapintét egy, az elsé tapintasi pont
kozelében talalhaté pozicidba
Valassza a szog referenciatengelyére meréleges
tapintasi iranyt: Valassza ki a tengelyt
funkciégombbal

Tapintas: nyomja meg az NC START gombot

Pozicionalja a tapintét a masodik tapintasi pont
kozelébe
Tapintas: nyomja meg az NC START gombot. A TNC

meghatarozza az alapelforgatast és megjeleniti a
szbget az Elforgatasi szog = parbeszéd utan

Munkadarab beallitasa:

Utkozésveszély!

Huzza vissza a tapintét a beallitas el6tt, igy elkertlheti az
Utkdzést a készllékkel vagy a munkadarabbal.

Nyomja meg a KORASZTAL POZICIONALAS funkciégombot. A
TNC egy figyelmeztetést jelenit meg, hogy a tapintot vissza kell
hazni.

Beallitas inditasa NC starttal: a TNC pozicionalja a korasztalt.

A tapintasi folyamat utan irja be azt a preset szamot, amelyikbe a
TNC-nek mentenie kell az aktiv alapelforgatast a Szam a
tablazatban: beviteli ablakban

Ferde felfogasok mentése a preset tablazatba

A tapintasi folyamat utan irja be azt a preset szamot, amelybe a
TNC-nek mentenie kell a mért ferde felfogast a Szam a tablazatban:
beviteli mezében.

Nyomja meg a BEVITEL PRESET TABLAZATBA funkciégombot a
forgdtengely szbgeltérésének preset tablazatba valé mentéséhez
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14.9 Nullapontfelvétel 3D-s
tapintéval

Attekintés

A kovetkez6 funkciok érheték el funkcidgombbal a nullapont

felvételéhez a beallitott munkadarabon:

Funkcio- 0
gomb Funkcio Oldal
Nullapont felvétele barmely tengelyen  Oldal 501
o
eranTEs Sarok felvétele nullapontként Oldal 502
3]
Korkzéppont felvétele nullapontként Oldal 503
Kdézépvonal mint nullapont Oldal 504

Utkozésveszély!
Vegye figyelembe, hogy aktiv nullaponteltolas alatt a TNC

a tapintott értéket az aktiv presetre vonatkoztatja (vagy a
Kézi izemmaddban legutobb felvett referenciapontra), bar

a nullaponteltolast a pozicidkijelzés tartalmazza.

Nullapont felvétele barmely tengelyen

Valassza ki a tapinté funkciét a POZ. TAPINTAS
s funkcidgomb megnyomasaval.

Vigye a tapintét egy, a tapintasi ponthoz kézeli pontba.

Hasznalja a fukciégombokat a tapinto tengely és irany

kivalasztasahoz, amiben fel szeretné venni a

nullapontot, mint példaul Z, Z— iranyban.

Tapintas: nyomja meg az NC START gombot

Nullapont: Adja meg a célkoordinatat és nyugtazza a
bevitelt a NULLAPONTFELVETEL funkciégombbal,

vagy irja be az értéket egy tablazatba (lasd “A

tapintociklusokban mért értékek bevitele

nullaponttablazatokba,” oldal 489, vagy lasd “A
tapintéciklusokban mért értékek bevitele a preset
tablazatba,” oldal 490, vagy lasd “Mért értékek
tarolasa a paletta preset tablazatban,” oldal 491).

A tapinto funkcié lezarasahoz nyomja meg az END

gombot.
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14.9 Nullapontfelvétel 3D-s tapintéval

Sarok nullapontként — azon pontokkal,
amelyeket az alapelfogatashoz a TNC-vel mar
megtapintott

eRInTes Valassza a tapinté funkciét a P TAPINTAS
o 3] funkciogomb megnyomasaval.

Alapelforgatas tapintasi pontjai?: Nyomja meg az ENT
gombot a tapintasi pont koordinatainak atvételéhez.

Pozicionélja a tapintét egy, az elsé tapintasi pont
kdzelében levd pozicidba azon az oldalon, amely nem
lett tapintva az alapelforgatashoz.

Vélassza ki a tapintasi iranyt a megfeleld
funkciégombbal.

Tapintas: nyomja meg az NC START gombot

Pozicionalja a tapint6t a masodik tapintasi pont
kdzelébe a munkadarab ugyanazon oldalan.

Tapintas: nyomja meg az NC START gombot

Nullapont: Adja meg a nullapont mindkét koordinatajat
a menu ablakban, nyugtazza a
NULLAPONTFELVETEL funkciégombbal, vagy irja
be az értékeket egy tablazatba (lasd “A
tapintociklusokban mért értékek bevitele
nullaponttablazatokba,” oldal 489, vagy lasd “A
tapintdciklusokban mért értékek bevitele a preset
tablazatba,” oldal 490, vagy lasd “Mért értékek
tarolasa a paletta preset tablazatban,” oldal 491).

A tapinto funkcid lezarasahoz nyomja meg az END
gombot

Sarok nullapontként - azon pontok nélkiil,
amelyeket mar az alapelfogatashoz
megtapintottak.

Valassza a tapinté funkciot a PROBING P funkciégomb
megnyomasaval

Alapelforgatas tapintasi pontjai?: Nyomja meg a NO ENT gombot az
el6z6 tapintasi pontok figyelmen kivil hagyasahoz. (A parbeszédes
kérdés csak akkor jelenik meg, ha elézéleg egy alap-elfogtatast
végzett).

Tapintsa a munkadarab mindkét oldalat kétszer.

Nullapont: Adja meg a nullapont koordinatait és nyugtazza a bevitelt
a NULLAPONTFELVETEL funkciégombbal, vagy irja be az
értékeket egy tablazatba (lasd “A tapintéciklusokban mért értékek
bevitele nullaponttablazatokba,” oldal 489, vagy lasd “A
tapintociklusokban mért értékek bevitele a preset tablazatba,” oldal
490, vagy lasd “Mért értékek tarolasa a paletta preset tablazatban,”
oldal 491)

A tapinto funkcio lezarasahoz nyomja meg az END gombot
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Korkozéppont mint nullapont

Ezzel a funkcidval furatok, kérzsebek, hengerek, csapok, kdrszigetek
stb. kdzepére veheti fel a nullapontot. YA

Koron belil:
A TNC automatikusan tapintja a belsé falat mind a négy
koordinatatengely iranyaban.

Befejezetlen kordk (korivek) esetében kivalaszthatja a megfeleld
tapintasi iranyt.

Pozicionalja a tapintot korilbelll a kor kbzepére.

eRINTES Valassza a tapinté funkciét a PROBING CC
(® ] funkciégomb megnyomasaval.

Tapintas: nyomja meg négyszer az NC START b}
gombot. A tapinté tapintja a kor belsejének négy

pontjat.

<V

Ha a stilus k6zéppontjat prébalja megtalalni (csak
féorso orientalassal rendelkezd gépen lehetséges, az
MP6160-t6l fliggéen), nyomja meg a 180° A
funkcidgombot és tapintsa meg a belsé kér még négy Y

pontjat. [ Y-

Ha nem prébalja megtalalni a stilus kozepét, nyomja X+
meg az END gombot.

Nullapont: Adja meg a kdrkézéppont mindkét
koordinatajat a meni ablakban, nyugtazza a
NULLAPONTFELVETEL funkciégombbal, vagy irja
be az értékeket egy tablazatba (lasd “A
tapintociklusokban mért értékek bevitele X-
nullaponttablazatokba,” oldal 489, vagy lasd “A
tapintéciklusokban mért értékek bevitele a preset E\

14.9 Nullapontfelvétel 3D-s tapintoval

tablazatba,” oldal 490)

A tapinto funkcié lezarasahoz nyomja meg az END
gombot

oz
<
+
<Y

Koron kiviil:
Pozicionalja a tapintot egy, az elsé tapintasi ponthoz kdzeli
poziciéba a koéron kivl.
Valassza ki a tapintasi iranyt a megfeleld funkciégombbal.
Tapintas: nyomja meg az NC START gombot
Ismételje meg a tapintéeljarast a tovabbi hdrom pontra is. Lasd a
jobb alsé abrat.

Nullapont: Adja meg a nullapont koordinatait és nyugtazza a bevitelt
a NULLAPONTFELVETEL funkciégombbal, vagy irja be az
értékeket egy tablazatba (lasd “A tapintéciklusokban mért értékek
bevitele nullaponttablazatokba,” oldal 489, vagy lasd “A
tapintociklusokban mért értékek bevitele a preset tablazatba,” oldal
490, vagy lasd “Mért értékek tarolasa a paletta preset tablazatban,”
oldal 491)

A tapinto funkcié lezarasahoz nyomja meg az END gombot.

A tapintoeljaras befejezése utan a TNC megjeleniti a kdrkozéppont
koordinatait és a kér PR sugarat.
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14.9 Nullapontfelvétel 3D-s tapintéval

Koézépvonal mint nullapont

ERINTES
240,

504

Valassza a tapinté funkciét a PROBING funkciogomb
megnyomasaval.

Pozicionalja a tapintét az elsé tapintasi pont kzelébe
Valassza ki a tapintasi iranyt funkcigombbal.
Tapintas: nyomja meg az NC START gombot

Pozicionalja a tapintét a masodik tapintasi pont
kdzelébe

Tapintas: nyomja meg az NC START gombot

Nullapont: Adja meg a nullapont koordinatajat a menu
ablakban, nyugtazza a NULLAPONTFELVETEL
funkcibgombbal, vagy irja be az értéket egy
tablazatba (lasd “A tapintociklusokban meért értékek
bevitele nullaponttablazatokba,” oldal 489, vagy lasd
“A tapintociklusokban mért értékek bevitele a preset
tablazatba,” oldal 490, vagy lasd “Mért értékek
tarolasa a paletta preset tablazatban,” oldal 491).

A tapinto funkcio lezarasahoz nyomja meg az END
gombot
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Nullpontok felvétele furatok/hengeres csapok ©

hasznalataval \S

il

Egy masodik funkciégombsoron olyan funkcidgombokat talal, Reeh e hoe Prosrabeuitel -

amelyeket referenciapont furatok vagy hengeres csapok segitségével e 5_

torténd felvételéhez hasznalhat. " g ©

= -

Annak meghatarozasa, hogy furatot vagy csapot kell tapintani ] 0

Az alapbeallitas a furatok tapintasa. [ QI

TePNTe. Valassza a tapintasi funkciét a TOUCH '?-'? ™

iz PROBE(tapinto) funkciégomb lenyomasaval, véltson - —

a masodik funkciogomb sorra. S Q4] 2

ermnTes Valassza a tapint6 funkciot: példaul, nyomja meg a P Bl SEND - 13:98 | esonn a ‘0

2ot TAPINTAS funkciogombot. 0 o I <1 1 B

Hengeres csapok tapintasa. Hatarozza meg 2l S1 ©.000 o %E g
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| Furatok tapintasa. Hatarozza meg funkcégombbal. Q

2 S

Furatok tapintasa g
El6épozicionalja a tapintét korllbelil a furat kozepére. Miutan lenyomta

az NC START gombot, a TNC automatikusan megtapint négy pontot 05_

a furat oldalan. <t

F

Vigye a tapintét a kdvetkez6 furathoz és addig ismételje a tapintasi
eljarast, amig a TNC az dsszes furatot megtapintja a referenciapont
felvételéhez.

Hengeres csapok tapintasa

Pozicionalja a gdmbét egy kezddpontba, a csap els tapintasi
pontjanak kdzelébe. Valassza ki a tapintas iranyat funkciogombbal, és
nyomja meg a gépi START gombot a tapintas megkezdéséhez.
Végezze el a fenti eljarast négyszer.
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14.9 Nullapontfelvétel 3D-s tapintéval

Attekintés

Ciklus Funkciégomb

Alapelforgatas két furat hasznalataval: eranTes
A TNC megmeéri a szoget a két furat kdzéppontjat =3
0sszekotd egyenes és egy névleges pozicio (szog

referenciatengely) kdzott.

Nullapont felvétele négy furat hasznalataval:

A TNC kiszamitja az els6 két tapintott furatot
Gsszekoto egyenes és a masik ket tapintott furatot
0sszekdtd egyenes metszéspontjat. Atlésan
szemben fekvd furatokat tapintson meg egymas
utan (amint az a funkciégombon lathatd),
kilénben a TNC altal kiszamitott nullapont
helytelen lesz.

Korkoézéppont harom furat hasznalataval:

A TNC kiszamit egy kort, amely mindharom furat
koézéppontjan athalad, és megkeresi a kor
koézéppontjat.

Munkadarabok mérése 3-D tapintéval

A tapintot Kézi és El. kézikerék izemmaddban is hasznalhatja, ha
egyszerl méréseket végez a munkadarabon. Szamos programozhato
tapintdciklus érhetd el 6sszetett mérési feladatokhoz (lasd:
Felhasznaldi kézikonyv ciklusokhoz, 16. fejezet, Munkadarabok
automatikus mérése). A 3D-s tapintéval meghatarozhatja:

a pozicio koordinatait, és ezek alapjan
a munkadarab méreteit és szdgeit.

Beallitott munkadarab egy pozicidja koordinatainak
meghatarozasa:

Véalassza ki a tapinté funkciét a POZ. TAPINTAS
- funkcigomb megnyomasaval.

Vigye a tapintot egy, a tapintasi ponthoz kdzeli pontba.

Vélassza ki a tapintas iranyat és a koordinata
tengelyét. Hasznalja a megfelel6 funkciégombokat a
kivalasztashoz.

Tapintas inditdsahoz nyomja meg az NC START
gombot

A TNC a tapintasi pont — mint referenciapont — koordinatait mutatja.

Sarok koordinatainak meghatarozasa a munkasikban

Sarokpont koordinatainak keresése: Lasd “Sarok nullapontként - azon
pontok nélkil, amelyeket mar az alapelfogatashoz megtapintottak.”,
502. oldal. A TNC a tapintott sarok — mint referenciapont — koordinatait
mutatja.
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Munkadarab bemérése
Vélassza ki a tapinté funkciét a POZ. TAPINTAS
<= funkcidgomb megnyomasaval
Pozicionalja a tapintét egy, az elsé tapintasi ponthoz
kdzeli A pozicioba.
Valassza ki a tapintasi iranyt funkciogombbal
Tapintas: nyomja meg az NC START gombot

Ha kés6bb sziiksége lesz az aktualis nullapontra, irja
le a nullapontkijelz6ben megjelend értéket.

Nullapont: Adjon meg “0”-t.

A parbeszéd lezarasahoz nyomja meg az END
gombot.

Valassza ki a tapinté funkciét a POZ. TAPINTAS
funkcidgomb megnyomasaval.

Pozicionalja a tapintét egy, a masodik tapintasi
ponthoz kozeli B pozicidba.

Valassza ki a tapintas iranyat a funkciégombokkal:
Ugyanaz a tengely, de az ellenkezd irany.

Tapintas: nyomja meg az NC START gombot

A nullapontként kijelzett érték a koordinatatengely két pontja kozotti
tavolsag.

Visszatérés a hossz mérése el6tt aktiv nullaponthoz:

Vélassza ki a tapinté funkciét a POZ. TAPINTAS funkciégomb
megnyomasaval

Tapintsa az elsé tapintasi pontot Ujra.

Vegye fel a nullapontot arra az értékre, amit el6z6leg leirt.

A parbeszéd lezarasahoz nyomja meg az END gombot.

Szdgek mérése

Hasznélhatja a 3D-s tapintét a munkasikban térténé szé6gméréshez.
Megmeérheti

a szog referenciatengelye és a munkadarab oldala kéz6étti szdget,
vagy
két oldal k6z6tti széget.

A mért szdg kijelzett értéke maximum 90° lehet.
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14.9 Nullapontfelvétel 3D-s tapintéval

A szog referenciatengelye és a munkadarab oldala k6z6tti sz6g
meghatarozasa

Valassza a tapinté funkciét az ELFORG TAPINTAS
5 funkcibgomb megnyomasaval

Elforgatasi sz6g: ha sziiksége van késébb az aktualis
alapelforgatasra, irja le az Elforgatasi szog alatt
megjelend értéket.

Végezzen alapelforgatast, a munkadarab oldalaval
0sszehasonlitva (lasd “Munkadarab ferde
felfogasanak kompenzalasa 3D-s tapintéval” 495
oldalon).

Nyomja meg az ELFORG TAPINTAS funkciégombot a
szbg referenciatengelye és a munkadarab oldala
kozotti sz6g — mint elforgatasi szog —
megjelenitéséhez.

Vonja vissza az alapelforgatast, vagy allitsa vissza az
el6z6 alapelforgatast.

Ehhez allitsa be az elforgatasi szoget az el6z6 értékre.

A munkadarab két oldala k6zotti sz6g mérése:

Vélassza a tapinté funkciét az ELFORG TAPINTAS funkciégomb
megnyomasaval

Elforgatasi sz6g: ha sziiksége van késébb az aktualis
alapelforgatasra, irja le a kijelzett elforgatasi szoget.

Végezzen alapelforgatast, a munkadarab elsé oldalaval (lasd
“Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa 3D-s tapintéval’
495 oldalon)

Tapintsa a masodik oldalt ugy, mint alapelforgatasnal, de ne allitsa
az elforgatasi szdget nullara!

Nyomja meg a ELFORG TAPINTAS funkciégombot az oldalak
koz6tti PA sz6g — mint elforgatasi sz6g — megjelenitéséhez.

Vonja vissza az alapelforgatast, vagy allitsa vissza az el6z6
alapelforgatast az elforgatasi szog el6zdleg leirt értékre vald
beallitasaval.
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A tapinté funkcié hasznalata mechanikus
tapintéval vagy méréoraval

Ha a gépen nincs elektronikus 3D-s tapintd, az el6z6ekben leirt
mindegyik kézi tapintasi funkciét hasznalhatja (kivéve a kalibralasi
funkciot) mechanikus tapintdkkal, vagy a munkadarab szerszammal
torténd egyszerl megérintésével.

A 3D-s tapinté altal tapintaskor generalt elektronikus jel helyett kézzel
kioldhatja a kapcsoldjelet a tapintasi pozicioé atvételéhez, egy gomb
lenyomasaval. Kévesse az aldbbiakat:

ERINTES
u POS
Szzzzn

Valasszon ki egy tapinté funkciét funkciégombbal

Vigye a mechanikus tapintét az elsé poziciora, amit a
TNC-nek at kell vennie

Nyugtazza a poziciét: Nyomja meg a pillanatnyi
pozicié atvétele gombot az aktualis pozicid
mentéséhez

Vigye a mechanikus tapintét a kdvetkez6 poziciora,
amit a TNC-nek at kell vennie

Nyugtazza a poziciét: Nyomja meg a pillanatnyi
pozicid atvétele gombot az aktualis pozicid
mentéséhez

Amennyiben sziikséges, vigye a tapintét tovabbi
pozicidkra, és jarjon el a leirtaknak megfeleléen

Nullapont: a menlablakban adja meg az Uj nullapont
koordinatait, nyugtazza a NULLAPONTFELVETEL
funkcidgombbal, vagy irja be az értékeket egy
tablazatba (lasd “A tapintociklusokban mért értékek
bevitele nullaponttablazatokba,” oldal 489, vagy lasd
“A tapintociklusokban mért értékek bevitele a preset
tablazatba,” oldal 490)

A tapinto funkcié lezarasahoz nyomja meg az END
gombot
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14.10 Munkasik dontése (Szoftver opcio 1)

14.10 Munkasik dontése
(Szoftver opcié 1)

Alkalmazas, funkcio

szerszamgép gyartéjanak kell biztositania. Az egyes
elforgathato fejeknél és donthet6 asztaloknal a
szerszamgépgyartd hatarozza meg, hogy a megadott
szbgek a forgo tengelyek elfordulasaként vagy a dontott
sik szogeként értelmezendék. Lasd a gépkonyvet.

@ A dontott munkasik funkciéo mikodési feltételeit a

Elforgathato fejjel és/vagy donthetd asztallal rendelkezd
szerszamgépeknél a TNC tamogatja a munkasik dontését. Jellemzd
alkalmazas a ferde furatok vagy ferde sikbeli konturok megmunkalasa.
A munkasikot mindig az érvényes nullapont kéril dénti meg a TNC. A
programozas rendszerint egy fésikban (pl. az X/Y-sikban) térténik, a
végrehajtas azonban egy, a fésikhoz képest dontétt sikban torténik.

A munkasik déntésének harom madja lehet:
Kézi dontés a 3D-ROT funkcidgombbal a Kézi és El. Kézikerék
uzemmadban, lasd “Kézi dontés aktivalasa,” oldal 514

Programozott déntés a Ciklus G80 segitségével az
alkatrészprogramban (lasd: Felhasznaloi kézikbnyv ciklusokhoz,
Ciklus 19 MUNKASIK).

Programozott déntés a PLANE funkcidval az alkatrészprogramban
(lasd “A PLANE Funkcié: A munkasik dontése (Szoftver opci6 1)”
401 oldalon)

A "dont6tt munkasik" TNC funkcidi a koordinata-transzformaciok. A
munkasik mindig meréleges a szerszamtengelyre.
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A TNC a munkasik dontése szempontjabol két géptipust kiilénbdztet
meg:

Do6nthet6 asztallal felszerelt gépek

A munkadarab az asztal dontésével hozhaté a kivant pozicidba,
példaul egy L mondattal.

A transzformacioval a szerszam tengelyének helyzete nem
valtozik a gépi koordinatarendszerhez képest. Ha az asztalt —
azaz a munkadarabot — pl. 90°-kal elforgatja, a
koordinatarendszer nem fordul el vele egyitt. Ha Kézi
Uzemmaodban megnyomja a Z tengely + iranygombjat, a szerszam
a Z tengely + iranyaba fog elmozdulni.

A TNC a transzformalt koordinatarendszer szamitasahoz egyeddil
a mindenkori dénthetd asztal mechanikus eltolédasait (az un.
transzlacios részt) veszi szamitasba.

Elforgathato fejjel rendelkez6 gépek

A szerszam az elforgathat6 fej elforditasaval hozhaté a kivant
pozicidba, példaul egy L mondattal.

Az elforgatott szerszamtengely helyzete megvaltozik a gépi
koordinatarendszerhez képest. Ha a gép elforgathaté fejét — és
igy a szerszamot — pl. a B tengely mentén 90°-kal elforgatja, a
koordinatarendszer is elfordul. Ha Kézi izemmaddban megnyomja
a Z tengely + iranygombjat, a szerszam a gépi
koordinatarendszerben meghatarozott X tengely + iranyaba
mozdul el.

A TNC a transzformalt koordinatarendszer szamitadsahoz
figyelembe veszi az elforgathaté fej miatti mechanikus
eltolodasokat (az un. transzlacids részt) és a szerszam
elforditasabol szarmazé eltolédasokat is (3D-s
szerszamkorrekcio).

14.10 Munkasik dontése (Szoftver opcio 1)
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14.10 Munkasik dontése (Szoftver opcio 1)

Referenciapontok felvétele elforgatott
tengelyeken

Elforgatott tengelyek esetén a referenciapontok felvételéhez hasznalja
a tengelyiranygombokat. A TNC interpolalja a megfelel6 tengelyeket.
Figyeljen arra, hogy a munkasik déntése funkcié Kézi izemmaddban
aktiv legyen, és hogy a dontétt tengely tényleges sz6gét a megfeleld
mez8ben megadta.

Nullapontfelvétel elforgatott
koordinatarendszerben

Miutan az elforgatott tengelyt beallitotta, a nullapontfelvétel ugyanugy
torténik, mint a nem elforgatott rendszer esetén. A TNC viselkedése
nullapontfelvételkor attdl fligg, hogy a kinematikai tablazatban a 7500-
as geépi paraméter hogy lett beéllitva:

MP7500, bit 5=0

Dontott siki megmunkalas esetén a TNC az X, Y és Z tengelybeli
nullapontfelvételkor ellendrzi, hogy a forgotengelyek pillanatnyi
koordinatai megegyeznek-e a meghatarozott dontési szogekkel (3D
ROT meni). Ha a dontétt siki megmunkalas inaktiv, a TNC
ellenérzi, hogy a forgétengelyek dontési szdge 0° (pillanatnyi
pozicid). Ha a poziciék nem egyeznek, a TNC hibalizenetet kild.

MP7500, bit 5=1
A TNC nem egyezteti a forgétengely pillanatnyi koordinatait

Utkozésveszély!
@ Mindig vegyen fel referenciapontot mindharom
referenciatengelyen.

Abban az esetben, ha a gép nem tengelyvezérelt, a
forgétengely tényleges helyzetét a kézi forgatas meniiben
kell megadni: Egy vagy tobb forgétengely pillanatnyi
pozicidjanak egyeznie kell a bevitt értékkel. Ellenkezé
esetben a TNC altal kiszamitott nullapont helytelen lesz.

512

Kézi lizemmad és beallitas @



Nullapontfelvétel korasztallal felszerelt
szerszamgépen

Ha a munkadarab beigazitdsat a kdrasztal segitségével végzi (pl. a
403-as tapintéciklussal), az asztal pozicioértékét a beigazitast
kovetden nullara kell allitania, ezutan lehet a nullapontokat felvenni az
X, Y és Zlinearis tengelyeken. Ellenkez6 esetben a TNC hibatizenetet
kild. Ehhez a Ciklus 403-ban megadhat egy beviteli paramétert (Iasd:
Felhasznaldi kézikonyv tapintéciklusokhoz, "Alapelforgatas
kompenzalasa forgétengellyel").

Nullapontfelvétel fejvalté rendszerrel felszerelt
gépen

Ha az On gépe fejvaltd rendszerrel van felszerelve, hasznalhatja a
preset tablazatot a nullapontok kezeléséhez. A preset tablazatban
tarolt nullapontokat a TNC figyelembe veszi a gép aktiv
kinematikajanak (a fejvalté geometriaja) meghatarozasakor. Ha fejet
valt, a TNC atszamitja a nullapontot az Uj fej méreteinek megfeleléen,
igy az aktiv nullapont megmarad.

Poziciokijelzés dontott rendszerben

Az allapotmez6ben lathato poziciokijelzések (PILL. és CEL) az
elforgatott koordinatarendszerre vonatkoznak.

A munkasik dontésének korlatozasa

Az alapelforgatast beallité tapintéfunkcié nem alkalmazhato, ha
aktivalta a munkasik funkciot Kézi izemmadban.

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

A PLC pozicionalas (a szerszamgépgyartd hatarozza meg) nem
megengedett.

HEIDENHAIN iTNC 530
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— Kézi dontés aktivalasa

1

‘O
[%] o kit i
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Q ., Megmunkalasi sik billentése
i funkciégombot. Programfutas Aktiv 7w
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forgoétengelyre.
Adja meg a déntés szdgét.

@ A bevitel lezardsahoz nyomja meg az END gombot.

A dontési funkcié visszaallitdsahoz allitsa inaktivra a megfeleld
izemmaodot a "Munkasik dontése" mentiben.

14.10 Munkasik dontése (Szoftver opc

Ha a munkasik doéntése funkcio aktiv és a TNC a tengelyeket az
elforgatott tengelyek szerint mozgatja, akkor az allapotkijelzén a
kévetkez6 szimbdlum lathatd: [g .

Ha a "Munkasik déntése" funkciot a Programfutas izemmaédra
aktivalja, akkor a meniiben megadott dontési sz6g az
alkatrészprogram els6 mondatanal aktivaloédik. Ha a G80 ciklust vagy
a PLANE funkciét hasznélja a megmunkéléprogramban, a benne
meghatarozott szogértékek érvényesek. A meniben megadott
szogértékeket a programozott érték feldlirja.
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Az aktualis szerszamtengely iranyanak
beallitasa az aktiv megmunkalasi iranyba (FCL 2
funkcio)

®)

A Kézi és az Elektronikus kézikerék izemmaddokban ezt a funkciét arra
hasznalhatja, hogy a kulsé irAnygombokkal vagy a kézikerékkel
mozgassa a szerszamot abba az iranyba, amelybe a szerszamtengely
éppen mutat. Akkor hasznalja ezt a funkciét, ha

Ezt a funkciot a gép gyartéjanak kell engedélyeznie. Lasd
a gépkonyvet.

Vissza akarja akarja huzni a szerszamot a szerszamtengely

iranyaban, egy 5 tengelyes megmunkaldprogram megszakitasakor.

A megmunkalast dontétt szerszammal végzi — kézikerékkel vagy
kiils6 iranygombokkal a Kézi izemmaddban.

b=

A kézi dontés kivalasztasahoz nyomja meg a 3D ROT
funkciégombot

A nyilbillentylikkel mozgassa a kijeldlést a Kézi
Uzemméd menielemre

Nyomja meg a SZERSZAMTENGELY
funkcibgombot, ha a szerszamtengely aktualis iranyat
akarja megmunkalasi iranyként aktivalni.

Az adatbevitel lezarasahoz nyomja meg az END
gombot.

A dontés visszaallitdsahoz allitsa a Kézi iizemmaéd menielemet a
"Munkasik déntése" menlben inaktivra.

A |& szimbolum jelenik meg az allapotjelz6ben, ha a Mozgatas a
szerszamtengely iranyaban funkci6 aktiv.

=)

Ez a funkcio akkor is elérhetd, ha megszakitja egy
program futasat, és kézzel akarja mozgatni a tengelyeket.
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15.1 Egyszerii megmunk

15.1 Egyszerii megmunkalasi
miiveletek programozasa és
végrehajtasa

Egyszerii mlveletekhez vagy a szerszamok el6pozicionalasara
alkalmas a Pozicionalas kézi értékbeadassal (MDI) Gzemmod.
Beadhatunk egy révid programot HEIDENHAIN-parbeszéd vagy 1ISO
formatumban , majd kézvetlentl végrehajthatjuk. Fix ciklusok,
tapintd-ciklusok és a TNC specialis funkcioi (SPEC FCT gomb) szintén
elérheték MDI Gzemmddban. A TNC automatikusan a $MDI fajlba
menti a programot. MDI izemmod esetén a kiegészitd
allapotkijelzések is megjelenitheték.

Pozicionalas kézi értékbeadassal (MDI)

Valassza ki a Pozicionalas MDI-ben Gizemmaddot.
Programozza a $MDI fajlt az elérhetd funkcidkkal.

@ A programfutas elinditasahoz nyomja meg a kiilsé
START gombot.

Korlatozasok:

O

Az FK szabad kontur programozas, a programozott
grafika és a grafikus programteszt nem all rendelkezésre.

Az $MDI program nem tartalmazhat programhivast (%).
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1. példa

Egy munkadarabon egy 20 mm mély furatot kell farni. A munkadarab
befogasa, beallitasa és a nullapont felvétele utan a faras rovid
utasitasokkal programozhaté és végrehajthaté.

El6szor el6pozicionalja a szerszamot egyenes mondatokkal a furat
kdzéppontjahoz a munkadarab f6lé 5 mm biztonsagi tavolsagra. Majd
farja ki a furatot a Ciklus G200 segitségével.

%$MDI G71 *
N10 T1 G17 S2000 *

N20 G00 G40 G90 Z+200 *
N30 X+50 Y+50 M3 *

N40 GO01 Z+2 F2000 *
N50 G200 FURAS *
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-20 ;MELYSEG
Q206=250 ;FOGASVETELI ELOTOLAS

Q202=10 ;FOGASVETELI MELYSEG
Q210=0 ;VARAKOZASI IDO FENT
Q203=+0 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG

Q211=0.5 ;VARAKOZASI IDO LENT
N60 G79 *
N70 G00 G40 Z+200 M2 *
N9999999 %$MDI G71 *

Egyenes funkcio: Lasd “Egyenes gyorsjaratban GO0 Egyenes GO1 F
el6tolassal’, 215. oldal, FURAS ciklus: Lasd: Felhasznaloi kézikdnyv
ciklusokhoz, Ciklus 200 FURAS.

HEIDENHAIN iTNC 530

Szerszamhivas: Z szerszamtengely

Fdorso fordulatszama: 2000 ford./perc
Szerszam visszahuzasa (gyorsjarat)
Szerszam pozicionalas gyorsjaratban a furat folé,
féorsé be

Szerszam pozicionalasa 2 mm-rel a furat félé
G200 farociklus meghatarozasa

Biztonsagi tavolsag megadasa a furat folott
Farasi mélység (el6jel = megmunkalas iranya)
El6tolas furaskor

Mindenkori fogasmélység a visszahuzas el6tt

Varakozasi id6 fent, a forgacs eltavolitasahoz
(masodpercben)

Munkadarab fellilet koordinataja

Pozicionalas a ciklus utan, a Q203-ra tekintettel
Varakozasi id6 a furat aljan masodpercben
Ciklushivas G200 MELYFURAS

Szerszam visszahuzasa

Program vége
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2. példa: Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa
korasztallal rendelkez6 szerszamgépen

A koordinatarendszer elforgatasa 3D-s tapintérendszerrel
elvégezhetd. Lasd a Felhasznaldi kézikdnyv tapintéciklusokhoz
"Tapintociklusok a Kézi és Elektronikus kézikerék izemmaodban"

fejezetében a "Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa" részt

Jegyezze fel az elforgatas szdgét és tordlje az alapelforgatast.

520

Uzemmaédvalasztas: Pozicionalas kézi
értékbeadassal.

Valassza ki a korasztal tengelyét, adja meg a

feljegyzett elforgatasi szoget és el6tolast, példaul:

G01 G40 G90 C+2.561 F50

Zarja le a bevitelt.

Nyomja meg az NC START gombot: az asztal
elfordulasa korrigalja az eltéréseket.
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$MDI programok mentése és torlése

A $MDI allomany csak alkalmanként sziikséges egyedi mondatok,
révid programok tarolasara szolgal. Ugyanakkor sziikség esetén a
programokat tarolhatja, ekkor az alabbi modon kell eljarni:

Valassza ki a Programbevitel és szerkesztés
Uzemmaodot.
A fajlkezelé meghivasahoz nyomja meg a PGM MGT
MGT gombot (programkezelés).

Jeldlje ki a $MDI fajlt.
resozs. Masolashoz nyomja meg a MASOLAS
b3 funkcidgombot.
CEL FAJL =
FURAT Adjon meg egy nevet, amely alatt a $MDI program

aktualis tartalma tarolva lesz.

Hajtsa végre a masolast.
VEGREHAJT

A fajlkezelbél valo kilépéshez nyomja meg a VEGE
VEGE .
funkcidgombot.

A $MDI f4jl tartalmanak torlése hasonldképpen torténik: A tartalom
masolasa helyett azonban térélje azokat a TORLES funkciégombbal.
A Pozicionalas kézi értékbeadassal (MDI) lizemmad kévetkezé
kivalasztasakor a TNC Ures $MDI féjlt fog megjeleniteni.

Q Ha a $MDI programot térolni akarja, akkor

a Pozicionalas MDI-ben izemmod nem lehet
kivalasztva (nem lehet parhuzamos Gizemben sem)

a $MDI nem lehet kivalasztva Programbevitel és
szerkesztés izemmaddban sem.

Tovabbi informaciok: lasd “Egy fajl masolasa,” oldal 117.
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16.1 Grafika

16.1 Grafika

Alkalmazas

A programfutasi és programteszt izemmaodokban a TNC a
munkadarab megmunkalasat grafikusan is szimulalja. A
funkcidgombokkal valaszthaté ki a megfeleld:

Felllnézet

Kivetités harom sikban

3D-s nézet
A TNC grafika olyan munkadarab abrazolasnak felel meg, ahol a
megmunkalast egy hengeres szarmaréval végzik. Ha a

szerszamtablazat aktiv, abrazolhatja a megmunkalast gémbvégi
maroval is. Ehhez adjon meg R2 = R értéket a szerszamtablazatban.

A TNC nem mutatja a grafikat, ha
az aktualis program nem tartalmaz érvényes nyersdarab
meghatarozast
nincs kivalasztva program

most mar grafikusan is megjelenitheti a megmunkalasi
miiveleteket a dontétt munkasikban, valamint a tobb
oldali megmunkalasi miveleteket, ami biztositja, hogy a

@ Az Uj 3D-s grafika alkalmazasaval Programteszt modban

funkcid alkalmazasahoz legalabb az MC 422 B hardver
szikséges. Azért, hogy régebbi hardver verziékon névelni
lehessen a grafikus teszt sebességét, allitsa az MP7310
paraméter 5. bitjét 1-re. Ez kikapcsolja azokat a
funkcidkat, amelyek kimondottan a 3D-s grafika
megjelenitéséhez sziikségesek.

A TNC nem tudja grafikusan abrazolni a DR sugar
rdhagyast a programozott T mondatban.

Grafikus szimulaci6 specialis alkalmazasokhoz

Az NC programok altalaban tartalmaznak egy adott szerszamszamhoz
tartozé szerszamhivast, ami automatikusan meghatarozza a
szerszamadatokat a grafikus szimulaciéhoz.

Olyan specialis alkalmazasok esetén, amelyekhez nincs szikség
szerszamadatokra (pl. Iézeres forgacsolas, |ézeres furas vagy
vizsugaras forgacsolas), a 7315-7317 gépi paramétereket beallithatja
ugy, hogy a TNC akkor is végezzen grafikus szimulaciét, ha nem
aktivalta a szerszdmadatokat. A szerszamtengelyt ugyanakkor egy
szerszamhivassal mindig tajolnia kell (pl. G17). A szerszamszamot
nem kell megadnia.
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Sebesség bedllitasa programteszt futtatasahoz

"Megmunkalasi id6 kijelzése" funkcié aktiv (lasd “Stopper
funkcioé aktivalasa” 533 oldalon). Kilénben a TNC mindig
maximalis sebességgel hajtja végre a programtesztet.

@ A programteszt sebessége csak akkor allithaté be, ha a

A legutobb beallitott sebesség marad érvényben még
aramkimaradas esetén is, amig meg nem valtoztatja azt.

A program elinditasa utan a TNC a kévetkezd funkcidgombokat jeleniti
meg, amelyekkel beallithato a szimulacio sebessége.

Funkciok Funkciogomb
A programteszt végrehajtasa ugyanazzal a
sebességgel, amelyikkel a program fog lefutni %

(figyelembe veszi a programozott el6tolasokat).

A teszt sebességének inkrementalis ndvelése. g

A teszt sebességének inkrementalis csokkentése. ﬁ

Programteszt futtatasa a lehet6 legnagyobb
sebességgel (alapbeallitas). &

A program elinditasa el6tt beallithatja a szimulacié sebességét:

E Valtson a kovetkez6 funkcidgombsorra
] Valassza ki a funkciét a szimulacio sebességének
sk beallitasahoz

o3 Valassza a kivant funkciot a funkciégombbal, pl. a
% teszt sebességének inkrementalis ndvelése

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Grafika

Megjelenitési moédok attekintése

A vezérl6 a kdvetkez6 funkciogombokat jeleniti meg Programfutas és
Programteszt izemmaodban:

Nézet Funkciégomb

Felllnézet

Kivetités harom sikban

3D-s nézet

oo

Korlatozasok programfutas kézben

a TNC mikroprocesszorat mar bonyolult szamitasok
foglaljak le, vagy nagy teriletet kell megmunkalnia. Példa:
Léptetd maras a teljes nyers munkadarabon egy nagy
szerszammal. A TNC megszakitja a grafikat, és a HIBA
Uzenetet jeleniti meg az ablakban. A megmunkalasi
folyamat nem szakad meg.

@ Egy futd program grafikus bemutatasa nem lehetséges, ha

A programteszt grafikan a TNC nem abrazol
tobbtengelyes miveleteket megmunkalas kézben. llyen
esetekben a Tengely nem jelenitheté meg hibalizenet
jelenik meg a grafikus ablakban.

Feliilnézet

Ez a leggyorsabb a kijelzési modok kozil. Progranmteszt

barmely helyzet mélységét megmutatja a munkadarabon,

@ Ha van csatlakoztatva egér a géphez, az allapotjelzd
amire az egérrel ramutat.

@ Nyomja meg a felliinézet funkciégombot

A mélység kijelzését illetéen ne feledje: A mélyebb
fellletek s6tétebb arnyalatuak

0:00:40

= |l

Ll =
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Kivetités 3 sikban g
Hasonléan egy miihelyrajzhoz, az alkatrészt feliilnézetbél és két po PR eEREn OS5 "E
sikmetszettel jeleniti meg. A grafika alatt balra egy szimbdlum mutatja, |~ : bt
hogy az abrazolas a ISO 128 szerint az elsé, vagy a harmadik " g (D
abrazolasi modszernek felel-e meg (az MP7310 paraméterrel lehet =

kivalasztani). - 0 -~
Ennél az dbrazolasnal a részleteket ki lehet nagyitani (lasd “Részlet = e

nagyitasa,” oldal 531). ?"'?

Emellett, a metsz&sikokat el lehet tolni a megfelel6 funkciogombokkal:

A
5

Vélassza a kivetités harom sikban funkciégombot C

Valtsa at a funkcidgombsort, amig a metsz&sik valtas

[ ap

funkcidk megjelennek o @ %‘
Vlassze  metsadaik vtssahos ot funkoihal. [ g = o=
Funkcio Funkciégombok
ﬁ\;ﬁggéleges metsz&sik eltolasa jobbra vagy ‘ ‘;l:ﬁm ‘ ‘ %ﬁ ‘

A fliggbleges metsz@sik eltolasa elére vagy = =
hatra ‘rié'ﬂ ‘ ‘H;'ﬂ ‘

A vizszintes metsz6sik eltolasa felfelé vagy [= =
lefelé = B

Az eltolas alatt a metszdsik helyzete lathato.

A metsz@sik alapbeallitasa olyan, hogy az a megmunkalasi sikban a
munkadarab kézéppontjaban, a szerszamtengelyben pedig a fels6
fellleten fekudjon.

A metszésvonal koordinatai

A TNC a metszésvonal koordinatait a munkadarab nullaponthoz
viszonyitva jeleniti meg a grafikus ablak aljan. Csak a munkasikban
Iévé koordinatakat mutatja. Ez a funkcié az MP7310 gépi paraméterrel
aktivalhato.
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16.1 Grafika

3D-s nézet

A munkadarab harom dimenziéban jelenik meg. Ha megfelel6
hardverrel rendelkezik, akkor a TNC nagyfelbontasu képernyéje 3D-
ben tudja megjeleniteni a dontétt siki megmunkalast, valamint a tdbb
oldald megmunkalast.

A térbeli kijelzést a fliggbleges és vizszintes tengely kordl is el lehet
forgatni, funkciégombok segitségével. Ha van egér csatlakoztatva a
TNC-hez, akkor ez a miivelet végrehajthaté ugy is, hogy az egér jobb
gombjat lenyomva tartja és mozgatja az egeret.

A nyersdarab kdrvonalait a grafikus szimulacié kezdetén egy keret
jeloli.

Programteszt izemmodban a részleteket ki lehet nagyitani, lasd
“Részlet nagyitasa,” oldal 531.

E Nyomja meg a 3D-s nézet funkciégombot. Nyomja
meg kétszer a funkciégombot, hogy atkapcsoljon a
nagyfelbontasu 3D-s grafikara. A kapcsolo
hasznalata csak a szimulacié lefutasa utan
lehetséges. A nagyfelbontasu grafika részletesebben
jeleniti meg a megmunkalas alatt all6 munkadarab
fellletét.

A 3D-s grafika sebessége fligg a szerszam foghosszatol
(a szerszamtablazat LCUTS oszlopa). Ha az LCUTS
értéke 0 (alapbeallitas), akkor a szimulacio végtelen
hosszusagu foghosszal szamol, ami hosszu feldolgozasi
id6h6z vezet. Ha nem akarja meghatarozni az LCUTS
értékét, akkor allitsa 5 és 10 k6zé az MP7312 értékét.
Ekkor a TNC a szerszamhosszat az MP7312 és a
szerszam atmérdjének szorzatara korlatozza.

=)

528

Kézi
uzemnod

Programteszt

RESET

[ START MON
l:l I:l D START DATONKENT *
START
e Programteszt
uzemmod
M
=
- B
Pl
T
e
w
s
&4
S100%
@ v
k@ e
s
=
30 H +60 U 2:00:40
) o START MON RESET
l:l T 1] @ START | DATONKENT
START

Programteszt és programfutas @



3D-s nézet forgatasa és nagyitasal/kicsinyitése (1]

E Valtsa at a funkciogombsort, amig a forgatasi és é

nagyitasi/kicsinyitési funkci6gombok megjelennek "E

Vélasga ki a forgatasi és nagyitasi/kicsinyitési 6

s funkciokat:

-—

Funkcié Funkciégombok 8
Forgatas 5°-0s lépésekben a fliggbleges ‘ ce ‘ ‘ >
tengely korll = =

Dontés 5°-kal a vizszintes tengely koérul
= ="

A grafika lépésenkénti nagyitasa. Ha +
kinagyitotta a nézetet, a TNC egy Z bet(it
jelenit meg a grafikus ablak aljan.

A grafika lépésenkénti kicsinyitése. Ha
lekicsinyitette a nézetet, a TNC egy Z bet(t EQ
jelenit meg a grafikus ablak aljan.

Kép visszadllitdsa a programozott méretre “e@\

A 3D grafikat egérrel is kezelheti. Az alabbi funkciok érheték el:

A harom dimenziéban megjelenitett grafika 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 kbvetéen a
TNC a munkadarabot a meghatéarozott iranyba tajolja.

A megjelenitett grafika eltolasahoz: Tartsa lenyomva a k6zépsé
egérgombot vagy a gorgét, és mozgassa az egeret. ATNC a
megfeleld iranyba eltolja a munkadarabot. A k6zépsé egérgomb
elengedését kdvetéen a TNC a munkadarabot a meghatarozott
poziciéba tolja el.

Egy bizonyos tertilet egérrel torténd nagyitasahoz tartsa lenyomva a
bal egérgombot és rajzoljon egy négyszdg alaku nagyitasi teruletet.
A nagyitasi terliletet az egérrel vizszintes és fliggbleges iranyba is
mozgathatja, ha szlikséges. A bal egérgomb elengedését kbvetéen
a TNC kinagyitja a munkadarab meghatarozott teriiletét.

Az egérrel torténd gyors nagyitashoz és kicsinyitéshez forgassa a
gorg6t elére vagy hatra.

Dupla kattintas a jobb egérgombbal: altalanos nézet kivalasztasa
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(44 A nyers munkadarab keretének be/ki kapcsolasa:
ﬁ Valtsa at a funkciégombsort, amig a forgatasi és
""E nagyitasi/kicsinyitési funkci6gombok megjelennek
S 210 Valasza ki a forgatasi és nagyitasi/kicsinyitési
(O] =4 funkciokat:
- oL roRn A BLK FORM keretének megjelenitéséhez: Allitsa a
© e jeldlét a funkcigombon a MEGJELENIT lehet&ségre
- LK FoRn A BLK FORM keretének elrejtéséhez: Allitsa a jeldl6t
a funkciégombon az ELREJT lehet6ségre
530
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Részlet nagyitasa

Kinagyithat részleteket barmelyik megjelenitési médban a
Programteszt és a Programfutas izemmaddban.

A grafikus szimulaciot vagy a programfutast elészor le kell allitani. A
részletek nagyitasa mindig minden megjelenitési médban mikodik.

A nagyitas megvaltoztatasa
A funkcidgombokat lasd a tablazatban.

Ha szlkséges, szakitsa meg a grafikus szimulaciét

Valtsa at a funkciégombsort a Programteszt izemmaédban vagy a
Programfutas Gizemmddban, amig a nagyitasi funkcidgomb meg
nem jelenik

]

Valtsa at a funkcibgombsort, amig a részlet nagyitasi
funkcibgomb meg nem jelenik

Valassza a részlet nagyitasi funkciokat

Nyomja meg a megfeleld funkcidgombot a
munkadarab fellletének kivalasztasahoz (lasd a lenti
tablazatot)

A nyersdarab kicsinyitéséhez vagy nagyitasahoz
tartsa lenyomva a MINUSZ vagy a PLUSZ
funkciégombot

Inditsa Ujra a programtesztet vagy a programfutast a
START funkciégombbal (a RESET (visszaallitas) +
START megnyomasaval a nyers munkadarab
visszaall eredeti allapotaba).

Funkcié Funkciégombok

(e Programteszt

uzemnod

%3815 G71 *

N10 D20 01 PO1 +@%
N2@ DOO 0z PO1 +@%
N3@ Do® 03 PO1 -40=
N35 DOO Q5 PO1 +4@x

N100 D00 012 P@1 +0%
N11os

N120 DOO 020 PO1 +5@0%
N130 DOD 021 PO1 +250%
N140 DOO 023 P@1 +5%

N150 DO? G24 PO1 +1x

N160 D00 025 P@1 +20%
N170 DOD G265 PO1 +100%
N180 D00 027 PO1 +180%
N190 DO? G239 PO1 +4x

N185 DOO Q31 P@1 +60
N196 DO? Q32 P@1 +90x
N20® G30 G17 X+@ Y+@ Z-50%
N210 G31 GI@ X+100 V+100 Z+5%
N230 T2 G17 S2000%

N240 GOO G40 GIo Z+100%
NZz5@ % 3818

N260 DOD 023 PO1 +0%

Nz70 DOO 024 PO1 +@%

N280 DO? 023 PO1 +1

Mag 4095.00 ¢ T

1:08:25

61| 9

rr‘ !

NYERSDB
GJRA MINT
BLK FORM

RESZLET
ATVETELE

A munkadarab bal/jobb oldalanak
kivalasztasa

B

A munkadarab els6/hatso oldalanak

1 K

kivalasztasa

A munkadarab felsé/alsé oldalanak T > ‘
kivalasztasa ‘ @ ‘ ‘ 1

A metszésik eltoldsa a nyers munkadarab ‘ _ ‘ ‘ . ‘

kicsinyitéséhez vagy
nagyitasahoz

A részlet kivalasztasa

RESZLET
ATVETELE
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16.1 Grafika

Kurzor pozicidja részlet nagyitasakor

Egy részlet nagyitasa kézben a TNC kijelzi a kivalasztott tengely
koordinatait. Ezek a koordinatak meghatarozzak a nagyitasi tertletet.
A ferde vonal bal oldalan lathaté a részlet legkisebb koordinataja (MIN
pont), jobb oldalan a legnagyobb koordinataja (MAX pont).

Ha a TNC nagyitja a munkadarabot, akkor a grafikus ablak jobb alsé
sarkaban a MAGN felirat jelenik meg.

Ha nem nagyithatd/kicsinyithet6 tovabb a munkadarab, akkor a TNC
hibatizenetet kild. A hibalizenet torléséhez kicsinyitse/nagyitsa a
munkadarabot.

Grafikus szimulacio ismétlése

Egy megmunkalasi program grafikus szimulacidja tetszéleges
alkalommal ismételhetd, a teljes munkadarabra vagy annak csak egy
részére.

Funkcio Funkciogomb
A nyersdarab visszaallitasa az utoljara kijelzett ora

nagyitasi méretre. FoRr

Nagyitas visszaallitasa, vagyis a megmunkalt Jwersps
munkadarab vagy nyersdarab olyan abrazolasa, BLK FoRn

mintha a BLK FORM opciéval programozta volna.

A BLK FORM ABLAK funkciégombbal a nyersdarab

@ kijelzést visszaallithatja az eredeti méretekre, még akkor
is, ha a RESZLET ATVETELE funkciégomb nélkil
valasztotta ki azt.

Szerszam megjelenitése

Megjelenitheti a szerszamot szimulacié kézben felllnézetben és 3
sikba vetitve. A TNC a szerszamot a szerszamtablazatban
meghatarozott atmérdvel jeleniti meg.

Funkcio Funkciégomb

Ne jelenitse meg a szerszamot szimulacié kbzben  [szerszan-

KIJELZES

[ELREJTESE

Jelenitse meg a szerszamot szimulacié kdzben szeRsza-
ELREJTESE

532
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Megmunkalasi idé6 mérése

Programfutas tizemmodok

Egy szamlalé méri és megjeleniti a program kezdé- és végpontja
kozott eltelt id6t. A szamlalé megall, amikor a megmunkalas
megszakad.

Programteszt
A TNC a kovetkezbket szamitja be az id6 kiszamitasakor:

El6tolassal megtett ut
Varakozasi id6k
Gép dinamikai beallitasai (gyorsitasok, sz(iré beallitasok,
mozgasvezeérlés)
A TNC éltal szamitott idé nem tartalmazza a gyorsjarati mozgasok és
a szerszamgép egyedi sajatossagabdl szarmazo idét (pl.
szerszamcsere).
A "megmunkalasi id6 szamitasa" funkcié bekapcsolasaval létrehozhat

egy fajlt, amiben a programban hasznalt 6sszes szerszam hasznalati
idejét kilistazhatja (lasd “Szerszamhasznalati teszt” 188 oldalon).

Stopper funkcio aktivalasa

E Valtsa at a funkciégombsort, amig a stopper funkcio
funkcidgombjai meg nem jelennek.

Valassza a stopper funkcidkat.
pp

Valassza ki a kivant funkciét funkciégombbal, pl. a
megijelenitett id6 mentése.
Stopper funkciok Funkciégomb

ez, Programteszt

uzemméd

%3815 G71 *
N1e D@@ Q1 Po1 +@%
NZo D@® 02 Po1 +@x
N3@ D@® 03 POl -40*
N35 D@® G5 POl +40*
N3 D@@ Q16 PO1 +10%
N4@ D@® G7 Po1 -g0*
NS@ D@@ Q17 PO1 +90%
NE@ D@® 08 Po1 +@x
N7 D@@ Q18 PO1 +90%
Nge Deo 09 Po1 +@x
NS D@@ Q10 PO1 +50%
N10e Doo 012 Po1 +@x
N11lex

N12@ D@® 020 POl +500%
N13@ DO@ 021 PRl +250%
N14@ D@0 023 PRl +5x
N150 D@® 024 Po1 +1x
N16@ DOO 025 Po1 +20%
N170 D@® 026 P21 +100%
N18@ DO@ 027 POl +18@x
N19@ DO® 029 Po1 +4=
N195 DOO Q31 PO1 +60%
N196 D@® 032 Po1 +30%
NZ@@ G30 G17 X+0 Y+@ 2-50%

N240 GOO G40 GIO Z+100%
NZ5@ % 3816

N260 DO® 023 Po1 +0x
NZ7@ DO® 024 POl +@%
N280 DO® 029 PRl +1x

4096.00 » T

1:08:25
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TAROL

HOZZARD

GLC)

@©
&

GJRA
©0:20:00
0

A "megmunkalasi idé szamitasa" funkcio
engedélyezése (BE) vagy tiltasa (KI).

Megijelenitett id6 mentése

A tarolt 6sszid6
és kijelzett id6 megjelenitése

Megijelenitett id6 torlése
®

Programteszt alatt a TNC a megmunkalasi id6t uj BLK
@ form G30/G3 szamitasakor azonnal torli.

HEIDENHAIN iTNC 530

533



16.2 Programkijelzés funkciok

16.2 Programkijelzés funkcidk

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

Attekintés Folyamatos programfutas

A programfutas lizemmaédban és a programteszt izemmaédban a TNC- |8 & &z e vee zee:

N4@ T5 G17 S500 F1@es

n a kévetkezd funkciégombok érheték el a program oldalankénti Iise 59 40 G0 z+sox
kijelzéséhez: RSe ot Eas xus vize rasex
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16.3 Programteszt

Alkalmazas

Programteszt izemmaddban programok és programrészek futasa
szimulalhatd, igy el6zve meg a program futasa kézben jelentkez6

programozasi hibakat. A TNC a kdvetkezdket ellendérzi a programban:

Geometriai 6sszeférhetetlenségek
Hianyzo adatok

Lehetetlen ugrasok

Munkatér megsértése

Utkozésfigyelt alkatrészek Utkozései (DCM szoftver opcio
sziikséges, lasd “Utkdzésfigyelés Programteszt izemmaddban,”
oldal 352)

Az alabbi funkciok is rendelkezésre allnak:

Mondatonkénti programteszt
Tetszéleges mondat megszakitasa
Feltételes mondatkihagyas
Grafikus szimulacio funkcioi
Megmunkalasi id6 szamitasa
Kiegészitd allapotkijelzés

utkozeésfelligyelet) szoftver opcidval, az litkozéseket még
az alkatrész megmunkalasa elétt ellendrizheti
Programteszt médban, (lasd “Utkdzésfigyelés
Programteszt izemmaodban” 352 oldalon)

@ Ha a gép fel van szerelve DCM (dinamikus
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Utkdzésveszély!

A TNC nem tudja grafikusan szimulalni a gép altal
végrehaijtott 6sszes mozgast. Ezek tartalmazzak

a mozgasokat szerszamcserekor, ha a gépgyarté egy
szerszamcsere makréban vagy a PLC-n keresztl
meghatarozta azokat,

azokat a pozicional6 mozgasokat, amiket a gépgyartd
egy M-funkcié makréban megadott,

azokat a pozicionalé mozgasokat, amiket a gépgyart6 a
PLC-n keresztil meghatarozott.

azokat a pozicionalé6 mozgasokat, amik palettacserére
vonatkoznak.

A HEIDENHAIN ezért azt javasolja, hogy mindig rendkivul
elévigyazatosan hajtson végre Uj programokat, még akkor
is, ha a programteszt soran semmilyen hibalizenet nem
jelent meg, és nem keletkezett semmilyen lathat6 sérilés
a munkadarabon.

Egy szerszam behivasa utan a TNC mindig elindit egy
programtesztet a kdvetkezd pozicidban:

A meghatarozott nyersdarab kdzéppontjaban, a
munkasikban

A szerszam tengelyében 1 mm-rel a MAX pont folott,
amit a BLK FORM hataroz meg.

Ha ugyanazt a szerszamot hivja meg, a TNC a
szerszamhivas el6tti utols6 poziciobdl folytatja a program
szimulaciéjat.

Annak érdekében, hogy programfutas kézben biztositva
legyen az egyértelm viselkedés, szerszamcsere utan
mindig olyan poziciéba kell mozogni, ahonnan a TNC
Utk6zés nélkil képes a szerszamot a megmunkalasi
helyzetbe pozicionalni.

Programteszt lzemmodban a szerszamcseréhez a
gépgyartdé meghatarozhat egy makrét. Ez a makro fogja
szimulalni a gép pontos viselkedését. Lasd a gépkonyvet.
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Programteszt végrehajtasa

Ha a kdzponti szerszamfajl aktiv, akkor a szerszamtablazatnak is
aktivnak kell lennie (S allapot) programteszt végrehajtasahoz.
Valasszon egy szerszamtablazatot a fajlkezelével (PGM MGT)
Programteszt izemmadban.

A NYERSDARAB A MUNKATERBEN MOD funkciéval aktivalhatja a
munkatér figyelését programteszt izemmaodban (lasd “A munkadarab
abrazolasa a munkatérben,” oldal 574).

. Vélassza a Programteszt tzemmodot
)

Hivja be a fajlkezelét a PGM MGT gombbal és
valassza ki a tesztelendd programot, vagy

Ugorjon a program elejére: Valassza ki a 0. sort a
GOTO gombbal, majd nyugtazza az ENT gombbal.

Ekkor a TNC az alabbi funkcidgombokat jelzi ki:

Funkciok Funkciégomb
Nyersdarab visszaallitasa és a teljes program
tesztelése sTaRT

Teljes program tesztelése

Mondatonkénti tesztelés

Programteszt allj (a funkciégomb csak akkor jelenik
meg, miutan elinditotta a programtesztet)

Barmely ponton megszakithatja és folytathatja a programtesztet—
még megmunkalo ciklusban is. A teszt folytatasahoz tilos a kdvetkezd
miveletek elvégzése:

Masik mondat valasztasa a nyilbillentyikkel vagy a GOTO gombbal

Valtoztatasok végrehajtasa a programban

Uzemmodvaltas

Uj program kivalasztasa
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16.3 Programteszt

Programteszt végrehajtasa egy adott mondatig

A STOP N-NEL funkciéval megadhaté egy N mondatszam, ameddig a
teszt lzemmaodban a program fut.

Ugras a program elejére teszt izemmaodban.

Valassza a "Tesztfutas meghatarozott mondatig" funkciét: nyomja
meg a STOP AT N funkciégombot

538

Stop N-nél: Adja meg annak a mondatnak a szamat,
ameddig a tesztelés fusson

Program: Adja meg a programnak a nevét, amely
tartalmazza a kivalasztott szamu mondatot. A TNC
megjeleniti az adott program nevét. Ha a program
futasat a PGM CALL mondattal meghivott
programban szakitja meg, akkor meg kell adni a
program nevét

Kezdés P-nél: Ha bele akar kezdeni egy
ponttablazatba, adja megitt annak a sornak a szamat,
amelyiknél kezdeni szeretne

Tablazat (PNT): Ha bele akar kezdeni egy
ponttablazatba, adja meg itt annak a ponttablazatnak
a nevét, amelyiknél kezdeni szeretne

Ismétlések: Ha a kivalasztott mondat egy programrész
ismétlésben van, akkor adja meg a kivant ismétlések
szamat

A programrész teszteléséhez nyomja meg a START

gombot. A TNC a kijel6lt mondatig hajtja végre a
tesztelést

Kozt Programteszt
uzenmod
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Kinematika megadasa programteszthez

O Ezt a funkciot a gép gyartdjanak kell engedélyeznie.

Ezzel a funkcidval olyan programokat tesztelhet, melyek kinematikaja
nem egyezik az aktiv gépi kinematikaval (pl. fejcserélével vagy
mozgastartomany atkapcsoloval rendelkezé gépek).

Ha a gépgyarto tdébb kinematikai konfiguraciot is tarolt a gépen, a MOD
funkcioval aktivalhatja ezek valamelyikét és hasznalhatja azt a
programteszthez. Az aktiv gépi kinematika valtozatlan marad.

Valassza a Programteszt izemmaodot
Vélassza ki a tesztelni kivant programot
w MOD funkciok kivalasztasa
Jelenitse meg az elérhet6 kinematikai konfiguraciokat
CALERD egy felugro ablakban (sziikség esetén valtsa at a
funkciégombsort)

Valassza ki a kivant kinematikai konfiguraciét a
nyilbillentylkkel és nyugtdzza a valasztast az ENT
gombbal

A vezérl6 bekapcsolasat kovetdéen a gépi kinematika

@ mindig aktiv Programteszt tizemmaodban. A vezérlé
bekapcsolas utan valassza ki a kivant kinematikat a
programteszthez.

Ha a kinematika kulcsszoval valaszt ki egy kinematikai
konfiguraciot, a TNC atvéltja a gépi kinematikat és a teszt
kinematikat.
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16.3 Programteszt
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Egy dontott munkasik beallitasa a programteszthez

®)

Ezt a funkciot a gép gyartéjanak kell engedélyeznie.

Ezt a funkciét olyan gépen hasznalja, amin a munkasikot a gép
tengelyeinek manualis beallitasaival kivanja meghatarozni.

0
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Vélassza a Programteszt izemmodot
Valassza ki a tesztelni kivant programot

MOD funkcidk kivalasztasa

Valassza ki a munkasikot meghatarozé meniit

A funkci6 aktivalasahoz és deaktivalasahoz, nyomja
meg az ENT gombot

Hasznalja a gép Uzemmaodjaban aktiv forgé tengely
koordinatait, vagy

Jeldlje ki a kivant forgé tengelyt a nyilbillentylkkel és
adja meg a TNC szimulacidban hasznalt
forgo-tengely értékét

Ha a gépgyart6é engedélyezte ezt a funkciot, akkor a TNC
nem deaktivalja a "Munkasik dontése" funkciot Uj program
kivalasztasakor.

Ha olyan programot szimulal, ami nem tartalmaz egy T
mondatot, akkor az a tengely, amit a Kézi lzemmédban a
kézi tapintashoz aktivalt, azt tekintia TNC
szerszamtengelynek.

Gyd6z8djon meg arrdl, hogy a programteszteben az aktiv
kinematika megfelel a tesztelendd programnak. Ellenkezé
esetben a TNC hibalizenetet kiild.
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16.4 Programfutas

Alkalmazas

Folyamatos programfutas tzemmaodban a TNC a programot
folyamatosan végrehaijtja a program végeéig, vagy egy program
leallitasig.

Mondatonkénti programfutas tizemmaddban minden mondatot a
START gomb megnyomasaval kell végrehajtani.

Programfutas Gizemmaodban a kdvetkezd funkciok allnak
rendelkezésre:

Programfutas megszakitasa

Programfutas inditasa egy adott mondattol

Feltételes mondatkihagyas

TOOL.T szerszamtablazat szerkesztése

Q paraméterek ellendrzése és megvaltoztatasa

Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa

Grafikus szimulacio funkcioi

Kiegészitd allapotkijelzés

HEIDENHAIN iTNC 530

Folyamatos programfutas
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Egy alkatrészprogram futtatasa

Elokeészités
1 Ro&gzitse a munkadarabot a gépasztalra.
Vegye fel a nullapontot.

A ODN

Program kivalasztasa. (status M).

Az elbtolast és a fordulatszam értékét az elbtolas és a
@ fordulatszam override gombbal valtoztathatja.

Az FMAX funkciégombbal lehetséges az el6tolas
csokkentése NC program inditasakor. A csdkkentés
minden gyorsjarati és el6tolasi mozgasra vonatkozik. A
megadott érték nem marad érvényben a gép kikapcsolasa,
majd Ujrainditasa utan. A bekapcsolas utdn meghatarozott
maximalis el6tolas visszaallitdsdhoz ujra meg kell adni a
megfeleld értéket.

16.4 Programfutas

Folyamatos programfutas
A programfutas elinditdsahoz nyomja meg a kiils6 START gombot

Mondatonkénti programfutas

Az egyes mondatok elinditasahoz nyomja meg a kilsé START
gombot
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Valassza ki a sziikséges tablazatokat és palettafajlokat (M allapot).

Programteszt és programfutas @



Megmunkalas megszakitasa

A kovetkez6 lehet6ségek vannak a programfutas megszakitasara:

Programozott megszakitas

A kiils6 STOP gomb megnyomasa

Atvaltas "Mondatonkénti" programfutasra

Nem vezérelt tengelyek (szamlalo tengelyek) programozasa

A TNC automatikusan leallitia a megmunkalast, ha hibat észlel
programfutas kdzben.

Programozott megszakitas

A programban kdzvetlenlil is programozhatoé a program megszakitasa.
A TNC a kdévetkezbket tartalmazé mondatok esetén szakitja meg a
program futasat:

G38 (mellékfunkcidval és anélkiil)

MO0, M2 vagy M30 mellékfunkcio
M6 mellékfunkcio (a gépgyarté hatarozza meg)

A programfutas megszakitasa a kiils6 STOP gombbal.

Nyomja meg a kulsé STOP gombot: A TNC altal éppen végrehajtott
mondat nem fejez6dik be. Egy csillag villog az allapotkijelz6n

Ha nem kivanja folytatni a megmunkalast, leallithatja a TNC-t a
BELSO STOP funkciégombbal. A csillag eltiinik az allapotkijelz6rél.
Ebben az esetben a programot az elejérdl kell ujrainditani

A megmunkalasi folyamat megszakitasa Mondatonkénti
Programfutas lizemmodba valtassal

Programfutas kézben a mondatonkénti izemmdd aktivalasaval a
folyamatos programfutas megszakithaté. A TNC az aktualis mondat
végrehajtdsa utan leall.

Ugras a programon beliil egy megszakitas utan

Ha a programfutas BELSO STOP funkciéval lett megszakitva, akkor a
TNC meg6rzi az aktualis megmunkalasi allapotot. A megmunkalasba
valo visszatérés rendszerint NC starttal torténik. Ha mas program sort
valaszt ki a GOTO gombbal, akkor a TNC nem inditja ujra az
orokl6déen érvényes funkcidkat (pl. M136). Ennek nem kivant hatasa
lehet, mint pl. hibas el6tolasi érték.

A Utkdzésveszély!
Ne feledje, hogy a program ugrasok a GOTO funkciéval

nem inditjak Ujra az 6rokl6dd funkciokat.

Ha ujra akar inditani egy programot megszakitas utan,
mindig valassza ki a programot a PGM MGT gombbal.
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16.4 Programfutas

Nem vezérelt tengelyek (szamlaloé tengelyek) programozasa

Ezt a funkciot a gép gyartéjanak kell adaptalnia. Lasd a
@ gépkonyvet.

A TNC automatikusan megszakitja a programfutast, amint egy olyan
tengely van programozva egy pozicionalé6 mondatban, amit a gép
gyartdja pozicidszabalyzott tengelyként (szamlalé tengely) hatarozott
meg. Ebben az esetben a pozicidészabalyzott tengelyt kézzel
mozgathatja a kivant helyzetbe. A bal oldali ablakban a TNC az adott
mondatban programozott 6sszes névleges poziciét kijelzi. A
pozicidszabalyzott tengelyek részére a TNC a hatralévé tavolsagot is
megjeleniti.

Mihelyt az 6sszes tengely a megfelel6 helyzetben van, az NC Start
hasznalataval folytathatja a program futtatasat.

’m‘ Valassza a kivant tengelysorrendet és mindegyiket

i inditsa el az NC Start segitségével. Kézzel
pozicionalja a pozicidszabalyzott tengelyeket. A TNC
kijelzi ezeknél a tengelyeknél a célpozicioig hatralevé

tavolsagot (lasd “Visszaallas a konturra” 550 oldalon).

> Ha sziikséges, valassza meg, hogy a zart
K pozicidszabalyzott tengelyek a megdontétt, vagy nem
megdontétt koordinatarendszerben mozogjanak-e.

Ha sziikséges, mozgassa a zart pozicidszabalyzott
nozeATes tengelyeket a kézikerék vagy a tengelyirdnygombok
segitségével.
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Tengelymozgatas a programfutas megszakitasa

kozben

Programfutas megszakitasakor a tengelyek ugyanugy mozgathatok,
mint a Kézi tzemmaodban.

Utkozésveszély!

Ha akkor szakitja meg a programot, amig a munkasik
dontve van, akkor a koordinatarendszert a 3D ROT
funkcidgomb megnyomasaval atkapcsolhatja dontott és
nem dontott rendszer kozott, hasonléan az aktiv
szerszamtengelyiranyhoz.

A tengelyiranygombokat, az elektronikus kézikereket és a
konturra allas pozicionalasi logikajat a TNC kezeli. A
szerszam visszahuzasakor bizonyosodjon meg arrél, hogy
a megfelel6 koordinatarendszer aktiv, és hogy a dontott
tengelyek szdgértékei a 3D ROT meniben meg lettek
adva, ha sziikségesek.

Alkalmazasi példa:
Féorsoé visszahlizasa szerszamtorés utan

Szakitsa meg a megmunkalast
Kilsd iranygombok engedélyezése: Nyomja meg a KEZI MOZGAS
funkciégombot.

Ha szlkséges, nyomja meg a 3D ROT funkciégombot, hogy
aktivalni tudja azt a koordinatarendszert, amivel mozogni akar.

Mozgassa a tengelyeket a tengelyirAnygombok segitségével

&)

Néhany gépnél a KEZI MOZGATAS funkciégomb utan a
START gombot is meg nyomni az iranygombok
engedélyezéséhez. Lasd a gépkonyvet.

A gép gyartdja meghatérozhatja, hogy egy program
megszakitasakor mindig az aktiv (dontétt vagy nem
dontoétt) koordinatarendszerben mozgassa-e a
tengelyeket. Lasd a gépkdnyvet.
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16.4 Programfutas

Programfutas folytatasa megszakitas utan

akkor a programfutast a ciklus elejérél kell folytatni. Ez azt

@ Ha a program futasa egy fix ciklus kézben szakad meg,
jelenti, hogy néhany mivelet megismétlédhet.

Ha a programfutast egy programrész vagy egy alprogram futtatasa
kdzben szakitotta meg, akkor a RESTORE POS AT N (pozicié
visszaallitasa N-nél) funkcié segitségével térhet vissza a megszakitasi
pontra.

Ha a programfutas megszakad, a TNC eltarolja:

Az utoljara meghatarozott szerszam adatait

Az aktiv koordinata-transzformaciokat (pl.: nullaponteltolast,
forgatast, tlkrozést)

Az utoljara meghatarozott kdrk6zéppont koordinatait

érvényesek, amig vissza nem allitjia azokat (pl. Gj program

@ Figyeljen arra, hogy ezek az adatok addig lesznek
kivalasztasakor).

A TNC a mentett adatokat arra hasznalja, hogy a megszakitas alatti
keézi tengelymozgatas utan a szerszam pontosan vissza tudjon allni a
konturra (VISSZAALLAS POZICIORA funkciégomb).

Programfutas folytatasa a gépi START gombbal
A program folytathaté a kiils6 START gombbal, ha a programfutas
megszakitasat az alabbiak valamelyike okozta:

A kiils6 STOP gomb megnyomasa

Programozott megszakitas

Programfutas folytatasa hiba fellépését kovetéen
Sziintesse meg a hiba okat
Torolje a hibalizenetet a képernyérél a CE gombbal
Inditsa Ujra vagy folytassa a programot ott, ahol az megszakadt

Egy vezérl6 szoftver hiba utan,

Nyomja meg és tartsa lenyomva az END gombot 2 masodpercig.
Ekkor a TNC ujrainditja a rendszert

Sziintesse meg a hiba okat
Inditsa ujra a programot

Ha nem tudja megsziintetni a hiba okét, akkor irja le a hibatuzenetet és
Iépjen kapcsolatba a szakszervizzel.
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Kozbens6 mondattdl torténod inditas
(mondatkeresés)

A RESTORE POS AT N (pozici6 visszaallitasa N-nél)
@ funkciot a gépgyartd engedélyezi és adaptalja. Lasd a
gépkonyvet.
A RESTORE POS AT N (pozicid visszaallitasa N-nél, mondatkeresés)
funkcidval a programot egy tetszéleges sortdl futtathatja. A TNC
rakeres a programban erre a mondatra. A megmunkalas grafikus
szimulacidja is ettdl a ponttdl térténik.

Ha a programot a BELSO STOP opciéval szakitjia meg, akkor a TNC
automatikusan a megszakitott N mondat szamat kinalja fel a
folytatashoz.

Ha a program az alabbi okok miatt szakad meg, a TNC elmenti a
megszakitasi pontot.

VESZLEALLITAS
Aramkimaradas
Vezérl6program lefagyasa

A mondatkeresesi funkcio meghivasat kévetéen nyomja meg az
UTOLSO N KIVALASZTASA funkcidgombot, hogy a vezérlé6 az NC
start megnyomasara a megszakitasi pontra pozicionaljon. A
bekapcsolas utan a TNC az NC program megszakitva Uzenetet kildi.

@ A futtatas nem kezddédhet alprogramban.

Minden sziikséges programot, tablazatot és palettafajlt ki
kell valasztani a Programfutas izemmaédban (M éllapot).

Ha a programon beliili kezdémondat elétt a program egy
programozott megszakitast tartalmaz, akkor a keresés
megszakad. Nyomja meg a kiils6 START gombot a
mondatkeresés folytatasahoz.

Mondatkeresés utan allitsa vissza a szerszamot a
kiszamitott poziciora a POZICIORA MOZGAS
funkciégombbal.

A szerszam hosszkorrekcidja a szerszamhivast kovetd
pozicionalé mondatban valik érvényessé. Ez akkor is
érvényes, ha csak a szerszam hosszat valtoztatja meg.

Az M142 (modalis programinformaciok térlése) és M143
(alapelforgatas torlése) funkciok nem engedélyezettek a
program koézbeni inditaskor.
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Folyamatos programfutas

N4@ TS G17 S500 F100x
N5@ GO0 G40 GI@ Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3=

N7@ z-20%

N8@ GO1 G4l X+5 Y+30 F250%

NS@ 626 Rz*

N10® I+15 J+30 GO2 X+5.545 V+35.495%
N110 GOB X+55.505 Y+69.488%

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

NS98998 627 R2Z*

N99999 GOo G4e X-30%

NS9998 Z+50 M2x

N99999999 %3803_1 671 *

Futas ...-ig: N

Program
Futass eddig: P =
©% SINm1|Tablazat (PNT) =

0% SINml|Ismetlések =9

*B +0.00¢

= E—
= 3803-1.1

Utolsé programmegszakit
n

+250.00¢ in h60.000 ¥

g
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16.4 Programfutas
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Ha egymasbaagyazott programokkal dolgozik, akkor az
MP7680 paraméterrel megadhatd, hogy a mondatkeresés
a féprogram 0. mondataval vagy az utoljara megszakitott
program 0. mondataval kezdédjon.

A 3D ROTfunkciégombbal atkapcsolhatja a
koordinatarendszert a dontétt és nem dontétt allapot
k6z6tt annak érdekében, hogy az indulasi helyzetbe
mozogjon.

Ha a mondatkeresés funkciét egy palettatablazatban
akarja hasznalni, akkor a nyilak segitségével valassza ki a
palettatablazatbol azt a programot, amelyikben a futtatas
egy adott mondattol funkciét alkalmazni szeretné. Ezutan
nyomja meg a RESTORE POS AT N (pozicio
visszaallitasa N-nél) funkciogombot.

A TNC kihagyja az dsszes tapintéciklust egy adott
mondattol torténd inditaskor. Ezért ezeknek a ciklusoknak
az eredményparaméterei is Uresen maradnak.

Az M142, M143 és M120 funkciok nem engedélyezettek a
program kézbeni inditaskor.

Program koézbeni inditas el6tt a TNC kitorli azokat a
mozgasokat, amiket a program végrehajtasa soran az
M118 funkcioval (kézikerekes szuperponalas) végzett.

Utkdzésveszély!

Mondatkeresés utan biztonsagi okokbdl mindig ellenérizze
a kezdbpoziciotol vald tavolsagot!

Ha program kozbeni inditast akar végrehajtani olyan
programban, ami az M128 funkciét tartalmazza, akkor a
TNC végrehaijt barmely sziikségszerl korrekcids mozgast.
A korrekcios mozgasok megkdzelitéskor
szuperponalédnak!

Programteszt és programfutas @



A mondatkeresés inditdsa érdekében az aktualis program elsé
sorara ugrashoz nyomja meg a GOTO "0"-t.

MONDAT-
KERESES

A mondatkereseés kivalasztasahoz nyomja meg
MONDATKERESES funkciégombot, vagy

Kezdés N-nél: Adja meg az N mondatszamot, ameddig
a mondatkeresés fusson

Program: Adja meg az N mondatot tartalmazo
program nevét

Kezdés P-nél: adja meg a P szamot, ameddig a
mondatkeresés fusson, ha egy ponttablazatban

Tablazat (PNT): Adja meg annak a ponttablazatnak a
nevét, amelyikben a mondatkeresésnek végzddnie
kell

Ismétlések: Ha az N mondat egy programrész
ismétlésben vagy egy tdbbszdr végrehajtandé
alprogramban van, akkor adja meg a
mondatkeresésben szamitandd ismétlések szamat

A mondatkeresés elinditdsahoz nyomja meg a kulsé
START gombot

Kozelitse meg a konturt (lasd a kdvetkezd részt)

Program megadasa a GOTO gombbal

Utkozésveszély!

Ha a GOTO mondatszam gombbal |ép be egy programba,
akkor sem a TNC, sem a PLC nem hajt végre olyan
funkcidkat, ami biztonsagos inditast biztosit.

Ha a GOTO mondatszam gombbal I1ép be egy
alprogramba, akkor a TNC atugorja az alprogram végét
(G98 L0)! llyen esetekben mindig kézbensé-mondattél
térténd inditast kell programoznia.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Visszaallas a konturra

A POZICIORA MOZGAS funkcioval a TNC visszaall a munkadarab
konturra a kovetkez6 esetekben:

Visszaall a konturra, ha olyan tengelymozgasok torténtek a
megszakitas alatt, amelyeket a BELSO STOP funkcié nem hajtott
végre.

Visszaall a konturra a RESTORE POS AT N (pozicié visszaallitasa
N-nél) funkciéval végzett mondatkeresést kdvetéen, példaul egy
BELSO STOP funkcidval trtént megszakitas utan.

Géptipustdl figgben, ha egy programmegszakitas alatt a nyitott
szabalyozasi kor miatt egy tengely helyzete megvéltozik.

Ha egy nem vezérelt tengely is programozva lett egy pozicional6
mondatban (lasd “Nem vezérelt tengelyek (szamlalé tengelyek)
programozasa” 544 oldalon).

16.4 Programfutas

Visszaallas a konturra: nyomja meg a POZICIO VISSZA
funkcibgombot.

Allitsa vissza a gép allapotat, ha sziikséges.

A tengelyek TNC altal a kijelzé6n megjelenitett sorrendben torténd
mozgatasahoz nyomja meg az NC START gombot, vagy

A tengelyek tetszéleges sorrendjéhez nyomja meg az VISSZA X,
VISSZA Z, stb. funkciégombokat, és inditsa el a mozgasokat a kiilsd
START gombbal.

A megmunkalas folytatasahoz nyomja meg a kiilsé START gombot.
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Folyamatos programfutas T e
+ szerkesztés
N4@ T5 617 S500 F100x
NS@ GO® G40 GIo Z+50% =
NB® X-30 y+3@ M3s =]
N7 Z-20% JartaN
N82 GO1 G41 X+5 Y+30 F250: o’
NS@ G26 R
N10@ I+15 J+30 GOZ X+6.545 v+35.495%
N110 GOE X+55.505 Y+69.488% g |
N120 GO2 X+58.895 Y+30.025 R+20%
N130 GO3 X+19.732 Y+21.181 R+75% W
N140 GOZ X+5 Y+30%
N99g88 G627 R:
N99939 GOO G40 X-30 i\ N
NGS888 Z+50 M2 Ty
N99999999 %3831 G71 * = )
g
Futas ...-ig: N = CLEN s
Program = 3803-1.I @ +
Futas eddig: P =
0% SINm1|Tablazat (PNT) =
0% SiNnl|Isnét1ések =e
©:00:02 » | s100% |
T 1550 0pclutolse progranmegszakitss: E )
+250.00¢ s mentuestorolvs G0 .000J & ¥
k] e
+*B +0.00¢
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16.5 Automatikus programinditas

Alkalmazas

készitenie az automatikus programinditas funkcio

@ A TNC-t a szerszamgépgyarténak specialisan el6 kell
hasznalatahoz. Lasd a gépkonyvet.

Programfutas izemmddban az AUTOSTART funkciégombbal (I4sd az
abrat jobbra fent) megadhat6 az az idépont, amikor az éppen aktiv
programnak ebben az lizemmaddban el kell indulnia:

AuTOSTART Jelenitse meg a kezdési id6pont megadasahoz
& hasznalatos ablakot (lasd a képet jobbra kdzépen).

1dé (6:p:mp): A programinditas idépontja.
Ditum (NN.HH.EEEE): A programinditas datuma.

A kezdés aktivalasahoz allitsa az AUTOSTART
funkciégombot BE allasba.

HEIDENHAIN iTNC 530

Folyamatos programfutas

Prograbeuitel
s szerkesztés

Nde T5 G17 S500 F1ee%

NE@ GOl G4l X+5 Y+30 F250%
Nge G26 R2

N10@ I+15 J+30 GOZ X+6.545 V+35.495+
N110 G@E X+55.505 Y+69.488x

N120 G@2 X+58.8995 Y+30.025 R+20%
N130 G@3 X+19.732 Y+21.191 R+75%
N14@ GO2 X+5 Y+30%

Ngg999 627 R2*

Ng9999 GO0 G40 X-30%

NG99 2450 M2x

Ng9999998 %3803-1 G71 *

2% SINm]
2% SINm] 16:02 0:00:02
+250.0008 Y +0.000 2 -560.000
*B +0.000 #C +0.000
“a S1 0.0800
PILL. &: 20 T 5 25 1875 F e Ms /8
= SZERSZAM-
ALKALMAZAS

Folyamatos programfutas

Prograbeuitel
7 szerkesztés

Nde T5 G17 S500 F100%

NE@ GOl G4l X+5 Y+30 F250%
Nge G26 R2

N10@ I+15 J+30 GOZ X+6.545 V+35.495+
N110 G@E X+55.505 Y+69.488x

N120 GO2 X+58.8995 Y+30.025 R+20%
N130 G@3 X+19.732 Y+21.191 R+75%
N14@ GO2 X+5 Y+30%

Ngg999 627 R2*

Ng9g999998 %3803-1 G71 * [Ido : 20.10.2011 16:02:21

Programstart ...-kor :
Ido (éra:perc:mp): —
Datum (NN.HH.EEEE> :

Inaktiu
2% SINm] ‘
2% SINm] 16:02 0:00:02
+250.0008 Y +0.000 2 -560.000
*B +0.000 #C +0.000
“a S1 0.000
PILL. &: 20 T 5 25 1875 F e Ms5 /8
AUTOSTART
BE

551

16.5 Automatikus programinditas



16.6 Feltételes mondatkihagyas

16.6 Feltételes mondatkihagyas

Alkalmazas

Beallithatd, hogy a vezérl6 programteszt vagy programfutas esetén
kihagyja a "/" jellel kezd6d6 mondatokat:

Egy program "/" jellel kezd6dé mondatok nélkdili
W a futtatasahoz vagy teszteléséhez allitsa a
funkciégombot BE allasba

o Egy program "/" jellel kezd6dé mondatokkal valo
/P e futtatasahoz vagy teszteléséhez allitsa a
funkciégombot Ki értékre.
Ez a funkcié nem miikodik a TOOL DEF mondatokban.

Aramkimaradas utan a vezérl6 az utoljara hasznalt
beallitasokhoz tér vissza.
A "[" karakter torlése

A Programbevitel és szerkesztés Uzemmaodban vélassza ki a
mondatot, amelyikbdl a jelet tordIni akarja

Torolje a "/" jelet
] J
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16.7 Programfutas feltételes
megszakitasa

Alkalmazas

A TNC feltételesen megszakitja a programfutast az M1-ET tartalmazo
mondatoknal. Ha Programfutas izemmaodban M1-ET hasznal, akkor a
TNC a féorsot és a hltést nem kapcsolja ki, ha nem szlikséges. A
gépkdnyvben bdvebb informaciot talal.

—\ e Ha nem akarja megszakitani a programfutast vagy

P e programtesztet az M1-ET tartaimazé mondatoknal:
allitsa a funkciégombot Kl allasba

— Ha meg akarja szakitani a programfutast vagy

S programtesztet az M1-ET tartaimazé mondatoknal:

allitsa a funkciégombot BE allasba

@ Az M1 nem érvényes programteszt izemmaodban.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.1 MOD funkcidk k

17.1 MOD funkciok kivalasztasa

A MOD funkcidk tovabbi beviteli és kijelzési lehet6ségeket
biztositanak. A rendelkezésre allé MOD funkciok fliiggenek a
kivalasztott Gzemmodtol.

MOD funkciok kivalasztasa

Hivja be azt az izemmaddot, amelyikben a MOD funkcidkat valtoztatni
akarja.

A MOD funkciok kivalasztasahoz nyomja meg a MOD
gombot. Az abrak a jobb oldalon a Programbevitel és
szerkesztés maod (jobb felsd abra), Programteszt mod
(jobb alsé abra) és gépi izemmdd (lasd a kdvetkezé
oldalon) tipikus képernydit mutatjak.

Beallitasok megvaltoztatasa

Vaélassza ki a kivant MOD funkciét a menuben a nyilbillentylk
segitségével

Harom lehet6ség van a beallitasok megvaltoztatasara, a valasztott
funkciotol fliggben:

Szamértékek kdzvetlen megadasa, pl. munkatér meghatarozasahoz

Beallitas megvaltoztatasa az ENT gomb megnyoméséval, pl.
programbevitel beallitasa

Bedllitas megvaltoztatasa a kivalasztd ablakban. Ha egynél tébb
beallitasi lehetéség all rendelkezésre, a GOTO gomb
megnyomasaval megjelenithet egy ablakot az adott lehetéségek
listdjaval. Valassza ki a kivant beallitast a megfelelé numerikus
billenty lenyomasaval (a kettésponttdl balra), vagy hasznalja a
nyilbillentyliket és nyugtazza az ENT gombbal. Amennyiben nem
kivanja megvaltoztatni a beéllitdsokat, zarja be az ablakot az END
gombbal

Kilépés a MOD funkciékbol

A MOD funkciék bezarashoz nyomja meg az END gombot, vagy az
END funkciégombot
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EZLM Programbevitel és szerkesztés
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01.12.2011 13:33 T%*,g
PLC: szoftverszam BASIS 54 wily
Fejlesztési szint: coo
S
&4
s100% []
®
Al
8 |
s
\
n"—_O :232; oragNezrs | |ooHAeEN: HELP Ho:gzigas bty VEGE }
TGS PARAMETER K1 k] e }
KezL . Programteszt
uzemmod
"
&l I8
Kulcsszam %
NC : szoftverszéam 340484 07 ~ L
01.12.2011 13:33 T%*,g
PLC: szoftverszam BASIS 54 5
Fejlesztési szint: o=
S
&9
(s:max =
el e
s |
@3]
RS-232 NYERSDARB FELHASZN. 3D ROT KUI;S[? .
0| 2z, | | eree | = | <> | ) VEGE

MOD funkciok @



MOD funkciok attekintése ©
(72]

. I S1Ve s . ST . N
A rendelkezésre allé funkcidk fiiggenek az aktualisan kivalasztott RO=h FREnneE prossavevstes ,S
Uzemmodtol: ‘I’d,
Programbevitel és szerkesztés: 1. poziciékijelzés il o
2. pozicidékijelzés PILL. e —

y " 5 MM/INCH &tkapcsolas MM

Szoftverszamok kijelzése Programbevitel HEIDENHAIN S El ‘©
Kdédszam megada’sa Tengelykivalasztas %00000 ] .2
. , T NC : ft & 340494 07 o x
Adatinterfész beallitasa PLC: §§2n§2§222$ BASIS 54 Y >
Diagnosztikai funkciok (ha alkalmazhatok) Fellesztési szint: 205 O
Gépspecifikus felhasznaléi paraméterek (ha alkalmazhatok) e 6
SUGO fajlok megjelenitése (ha vannak) g‘ %E X
Gépi kinematika kivalasztasa (ha alkalmazhatd) s <
o s eg[-] >
Javitécsomagok betéltése Y
Id'c'S-zéna beéllitésa" o o e 'zzf;:f“ '::Eg:f“ ‘::E;:“I” ven | ez o0 :gggzg e (o)
Fajirendszer ellendrzésének inditasa (@)
A HR 550 vezeték nélkili kézikerék konfiguralasa =
Engedély informacio -—
Host szamitogép mivelet N~
-—

Programteszt:

Szoftverszamok kijelzése
Kédszam megadasa
Adatinterfész beallitasa
Munkadarab megjelenitése a munkatérben
Geépspecifikus felhasznaloi paraméterek (ha alkalmazhatok)
SUGO fajlok megjelenitése (ha vannak)
Gépi kinematika kivalasztasa (ha alkalmazhaté)
3-D ROT funkcio bedllitasa (ha alkalmazhato)
Id6z6na bedllitasa
Engedély informacio
Host szamitogép mivelet

Az Osszes tobbi Uzemmad esetén:

Szoftverszamok kijelzése

A telepitett opciok kodszamjegyeinek megjelenitése
Pozicidkijelzés kivalasztasa

Mértékegység meghatarozasa (mm/inch)
Programozasi nyelv beallitdsa MDI-hez

Tengelyek kivalasztésa a pillanatnyi pozici6 atvételéhez
Végallasok beadllitasa

Referenciapontok megjelenitése

Megmunkalasi id6 kijelzése

SUGO fajlok megjelenitése (ha vannak)

Id6zéna bedllitasa

Gépi kinematika kivalasztasa (ha alkalmazhatd)
Engedély informacio
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17.2 Szoftverszamok

17.2 Szoftverszamok

Alkalmazas

A kdvetkezd szoftverszamok jelennek meg a TNC kijelz6jén a MOD
funkciok kivalasztasa utan:

NC: Az NC szoftver szama (a HEIDENHAIN kezelésében)

PLC: A PLC szoftver szama és a neve (a gépgyarto kezelésében)

Fejlettségi szint (FCL): A vezérl6re telepitett szoftver fejlesztési
szintje (lasd “Fejlettségi szint (frissitési funkciok)” 10 oldalon). A
TNC a kdvetkezét jeleniti meg a programozé allomason: ---, mivel
nincs fejlettségi szintje

DSP1 - DSP3: A sebességszabalyozd szoftver szdma (a
HEIDENHAIN kezelésében)

ICTL1 és ICTL3: Az aktualis vezérl§ szoftverszama (a
HEIDENHAIN kezelésében)
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17.3 Koédszamok megadasa

Alkalmazas

A TNC egy kddszamot kér a kdvetkez6 funkcidkhoz:

Funkcio Koédszam

Felhasznal6i paraméterek kivalasztasa 123

Ethernet kartya konfiguralasa (nemiTNC NET123
530 Windows XP-vel)

Specialis funkcidk engedélyezése Q 555343
paraméteres programozashoz

Tovabba hasznalhatja a version kulcsszot egy fajl létrehozasahoz, ami
tartalmazza a vezérlé szoftverszamait:

Adja meg version kulcsszét és nyugtédzza az ENT gombbal

A TNC kijelzi az 6sszes érvényes szoftverszamot

A verzié attekintésének lezarasahoz nyomja meg az END gombot

konyvtarba, és elkildheti a gépgyarténak vagy a

@ Ha sziikséges, kimentheti a version.a fajlt a TNC:
HEIDENHAIN-nek diagnosztikai célbdl.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.4 Jav

17.4 Javitécsomagok betoltése

Alkalmazas

A javitdcsomagok telepitése el6tt er6sen ajanlott felvenni
@ a kapcsolatot a gépgyartoval.

A TNC a telepitési folyamat utan Gjrainditja a rendszert. A
javitdcsomag betéltése el6tt allitsa a gepet
VESZLEALLITAS allapotba.

Csatlakoztassa a haldzati meghajtot, amelyikrél a
javitdcsomagot szeretné betdlteni (he még nem tette
meg).

Ezzel a funkciéval egyszerlen frissitheti a TNC szoftverét.

Valassza a Programbevitel és szerkesztés izemmaddot.
Nyomja meg a MOD gombot.

A frissités elinditasahoz nyomja meg a "Javitécsomag betdltése”
funkcidgombot. A TNC ekkor megjelenit egy felugré ablakot a
frissitési fajl kivalasztasahoz.

A nyilbillenty(ikkel valassza ki a javitdcsomagot tartalmazoé
konyvtarat. A megfelel6 alkdnyvtarak az ENT lenyomasaval érhetdk
el.

A fajl kivalasztasahoz: Nyomja meg kétszer az ENT gombot a
kivalasztott konyvtarban. A TNC atvalt kdnyvtarablakrdl fajlablakra.

A frissitési folyamat inditasahoz nyomja meg az ENT gombot a fajl
kivalasztasahoz. A TNC kicsomagolja az 0sszes szlkséges fijlt,
majd Ujrainditja a vezérlét. Ez a folyamat tobb percet is
igénybevehet.
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17.5 Adatinterfészek beallitasa

Alkalmazas

A kils6 adatinterfészek beallitasahoz nyomja meg az RS-232/
RS-422 BEALLITAS funkciégombot:

RS-232 interfész beallitasa

Az Uzemmodd és az RS-232 interfészre vonatkozo6 adatatviteli
sebesség a képernyd bal fels¢ sarkaban van megadva.

RS-422 interfész beallitasa

Az lzemmod és az RS-422 interfészre vonatkozé adatatviteli
sebesség a képernyd jobb fels¢ sarkaban van megadva.

Kiils6 egység UZEMMODJANAK beallitasa

=)

A bitsebesség beallitasa

"Konyvtar atvitele" funkciok nem érhetdk el EXT
uzemmadban.

A BITSEBESSEG (adatatviteli sebesség) 110 és 115 200 bit/sec
kozott adhatd meg.

Kézi Programbevitel és szerkesztés
uzennoa

RS-232 adatcsatorna RS-422 adatcsatorna

Uzemméd ¢ Uzemmod @ FE1
Adatatv. sebesség Adatatv. sebesség
FE : 9600 FE : 9600
EXT1 @ 9600 EXT1 : 9600
EXT2 : 9600 EXT2 : 9600
LSv-2: 115200 LSv-2: 115200

Hozzarendelés:

Nyomtatas
Nyomt.teszt:

PGM MGT: Bovitett 2
Fiiggo fajlok: Automatikus
S FELHASZN. e TNCOPT
."—_O RS-422 | DIAGNGZIS 1 HELP HOZZAFERS
BEALL:TAS BRI ED w [eg| KEJ e

A "Minden f4jl atvitele", a "Kivalasztott fajl atvitele" és a

Kiils6 eszkoz Uzemméd Szimbolum
PC TNCremoNT HEIDENHAIN FE1

adatatviteli szoftverrel E|
HEIDENHAIN floppy egység

FE401B FE1 E'

FE 401 program sz.: 230 626-03 FE1

Nem-HEIDENHAIN eszkdz, mint pl.
nyomtatd, lapolvaso, lyukasztd, PC
TNCremoNT nélkdl

EXT1, EXT2
o
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17.5 Adatinterfészek beall

Hozzarendelés

Ez a funkcié hatarozza meg, hogy hova kiildje az adatokat.
Alkalmazas:

Adatok atvitele FN15 Q paraméteres funkcioval
Adatok atvitele FN16 Q paraméteres funkcidval

A TNC Gzemmaddja meghatarozza, hogy a PRINT vagy a PRINT
TESZT funkciét hasznalja:

TNC Gizemmaéd Atviteli funkcio
Mondatonkénti programfutas PRINT
Folyamatos programfutas PRINT
Programteszt PRINT TESZT

A PRINT és a PRINT TESZT a kdvetkezéképpen allithaté be:

Funkcio Elérési utvonal

Adatatvitel RS-232-n keresztul RS232:\....

Adatatvitel RS-422-n keresztul RS422:\....

Adatmentés a TNC TNC:\....
merevlemezére

Adatmentés egy, a TNC-hez szervernev:\....
csatlakozo szerverre

Adatmentés ugyanabba a Ures
kényvtarba, amelyikben a

program van a FN15/FN16

funkcidval.

Fajlnevek

Adatok Uzemmaéd Fajl neve

Ertékek D15 Programfutas %FN15RUN.A
funkcioval

Ertékek D15 Programteszt %FN15SIM.A
funkcioval
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Adatatviteli szoftver

/4

A TNC-s adatatvitelhez a HEIDENHAIN TNCremoNT adatatviteli
szoftverének hasznalata javasolt. A TNCremoNT szoftverrel minden
HEIDENHAIN vezérl6vel lehetséges az adatatvitel soros porton vagy
Ethernet interfészen keresztil.

Iitasa

Ve

A TNCremoNT legfrissebb verzidja ingyenesen letdlthetd

@ a HEIDENHAIN adatbazisbdl (www.heidenhain.de,
<Services and Documentation>, <Software>, <PC
Software>, <TNCremoNT>).

A TNCremoNT szoftverhez sziikséges rendszerkovetelmények:

PC, 486-os vagy nagyobb processzorral

Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0, Windows 2000,
Windows XP, Windows Vista operacios rendszer

16 MB RAM
5 MB szabad hely a merevlemezen
Egy elérhetd soros port vagy TCP/IP halézati kapcsolat

17.5 Adatinterfészek beall

Telepités Windows ala
Inditsa el a SETUP.EXE telepitéprogramot a fajlkezelSvel (Explorer)
Kdvesse a setup program utasitasait

A TNCremoNT inditasa Windows alatt

Kattintson ide: <Start>, <Programok>, <HEIDENHAIN
Alkalmazasok>, <TNCremoNT>

Amikor els6 alkalommal futtatja a TNCremoNT szoftvert, az
automatikusan megprébalja létrehozni a kapcsolatot a TNC-vel.

HEIDENHAIN iTNC 530 563 @
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17.5 Adatinterfészek beall

Adatatvitel a TNC és a TNCremoNT kozott

bizonyosodjon meg afeldl, hogy elmentette az aktualisan
kivalasztott programot a TNC-n. A TNC automatikusan
elmenti a valtoztatdsokat izemmaodvaltaskor, vagy amikor
kivalasztja a fajlkezelét a PGM MGT gombbal.

@ Mielétt egy programot atvinne a TNC-rél a PC-re, teljesen

Ellenérizze, hogy a TNC csatlakoztatva van-e a PC vagy a hal6zat
megfelel® soros portjara.

Ha egyszer mar futtatta a TNCremoNT szoftvert, minden fajlt latni fog
a féablak felsé részében 1, amit az aktiv konyvtarba mentett el. A
<F4jl> és a <Kdnyvtar moédositasa> mentelemekkel
megvaltoztathatja az aktiv kdnyvtarat vagy kivalaszthat egy masik
koényvtarat a PC-n.

Ha az adatatvitelt a PC-rél akarja vezérelni, hozza létre a kapcsolatot
a PC-vel a kovetkez6képpen:

Valassza a <F3jl>, <Kapcsolat beallitasa> lehetéséget. A
TNCremoNT ekkor atveszi a TNC fajl- és kdnyvtarszerkezetét és
kijelzi azt a féablak bal als6 részén

Egy fajl TNC-rél PC-re torténé atviteléhez valassza ki a TNC
ablakban a fajlt egy egérkattintassal, tartsa lenyomva az
egérgombot, és huzza at a PC ablakba

Egy fajl PC-rél TNC-re torténd atviteléhez valassza ki a PC ablakban
a fajlt egy egérkattintassal, tartsa lenyomva az egérgombot, és
huzza at a TNC ablakba

Ha az adatatvitelt a TNC-rél akarja vezérelni, hozza létre a kapcsolatot
a PC-vel a kbvetkezOképpen:

Valassza az <Extrak>, <TNCserver> lehet6séget. A TNCremoNT
most kiszolgalé moédban van. Adatokat tud fogadni a TNC-t6l és
adatokat tud kildeni a TNC-nek

Ekkor a PGM MGT gombbal (lasd “Adatatvitel (adatok ki- és
beolvasasa) egy kiilsé adathordozéval” 135 oldalon) behivhatja a
TNC fajlkezel6 funkcidit és atviheti a kivant fajlokat

Kilépés a TNCremoNT-bdl
Vélassza a <F3jl>, <Kilépés> menielemeket

Figyelijen a TNCremoNT kornyezetfliggd sugd szévegeire,
@ ahol minden funkcié részletesen le van irva. A sugo
szbvegek az F1 gombbal hivhatdk eld.
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= TNCremoNT
Datei Ansicht Exwas Hile

[ o] ]

& = @] =] &

s \SCREENSATNCATNC430\BAAKLARTEXT\dumppgms[* ~

MName

Grife

a5

Attibute | Datum

Steusrung
— IVTNE 400

@

CI%TCHPRNT.A
[#11.H

[E11EH 1
[F11F H

[F11GEH

[E1LH

79

03
s
360
42
364

04.03.97 11:34:06
04.0397 11:34:08
020997 14:51:30
020357 14:51:30
02.03.97 1451:30
020957 14:51:30

TNC:\NKASCRDUMP[* % eabindung
Name [ Miibute | Datum Protokoll

J Daleistalus

Fret  [EEaMEsts
Insgesamt:  [5
Maskiert: 8

3

[

[#1200H

51201 H

(#1202 H

[#1203H

[1210H 2
[E1211H

[F1212H

IETELPRT

1596
1004
1892
2340
3974
3604
352

06.04.9915:33:42
0R.04.99 15:35:44
06.04.93 15:33:44
06.04.9315:33:46
0E.04.99 15:35:48
060499 15:35:40
06.04.93 15:33:40

Baudiate [4uta Detect}
115200

L5V-2
Schrittstelle:
COM2

| DN Verbindung akiiv
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17.6 Ethernet interfész

Bevezetés

A TNC-t kliensként lehet csatlakoztatni a hal6zatra egy standard
Ethernet kartyan keresztiil. A TNC adatokat tovabbit az Ethernet
kartyan keresztil

az smb protokollal (server message block) a Windows operaciés
rendszernek, vagy

a TCP/IP protokollcsaladdal (Transmission Control Protocol/Internet
Protocol = Atvitel-vezérlési protokoll / Internet protokoll) és az NFS
(Network File System = halézati fajlrendszer) segitségével. A TNC
tamogatja az NFS V3 protokollt is, amely magasabb adatatviteli
sebességeket tesz lehetévé

Kapcsolodasi lehetéségek

Az Ethernet kartyaval 6sszekotheté a TNC a halézattal az RJ45
csatlakozason keresztll (X26, 100BaseTX vagy 10BaseT), vagy
kozvetlenll a PC-vel. A csatlakozé elektromosan le van valasztva a
vezérlé tobbi részétol.

A 100BaseTX vagy 10BaseT csatlakoz6 alkalmazasakor sodrott
érparu kabellel kell 6sszekdtni a TNC-t a halozattal.

A maximalis kabelhossz a TNC és egy csomdpont kdzott
@ fligg a kabel minéségi osztalyatél, az arnyékolastol és a
halézat tipusatdl (100BaseTX vagy 10BaseT).

A TNC és a PC kozvetlen csatlakoztatasahoz,
keresztezett kabelt kell hasznalni.

A TNC konfiguralasa

A TNC konfiguralasat csak halozati szakember végezheti.
@ Ne feledje, hogy a TNC automatikus Ujrainditast hajt
végre, ha megvaltoztatja a TNC IP cimét.

A Programbevitel és szerkesztés lizemmaodban nyomja meg a MOD
funkciogombot. Adja meg a NET123 kulcsszot. A TNC ekkor
megjeleniti a halézati konfiguracio f6 képernydjét.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Altalanos halozati beallitasok

Nyomja meg a HALOZAT MEGHAT funkciégombot az altalanos
halézati beallitdsok megadasahoz. A Szamitégép neve fil aktiv:

Koz Haloézati beallitas

uzemmod

Nstuerksinstsllningar

N
(7))
‘O
s s "B
-.qc-’- Beallitas Jelentés o —
"— Elsédleges A céges haldzatba integralandé Ethernet : %
o interfész interfész neve. Csak akkor aktiv, ha egy Oy
Q masodik, opcionalis Ethernet interfész is elérhet6 o B2 o ;
c < im . g | v Y
o a vezerl6 hardverén © "
o
N Szamitégép neve A TNC neve a céges halozatban - T om— 0
) o | S
L Host fajl Csak specialis alkalmazasokhoz sziikséges: —
S . - Laggull 8 7 bort F100%
O Egy fajl neve, amiben az egyes = e
'\' szamitogépnevekhez rendelt IP cimek talalhatok o =] LT L
- e e
Valassza az Interfészek fllet az interfész beallitasainak
megadasahoz: ﬁzim Halézati beallitas
Beallitas Jelentés S
Interfész lista Az aktiv Ethernet interfészek listaja. Valasszon i — .
egyet a felsoroltak kézil (az egérrel vagy a S pi = H
nyilbillentytikkel) . .
e o R
Aktivalas gomb: = Ty
Aktivalja a kivalasztott interfészt (egy X jelenik G P r——
meg az Aktiv oszlopban) T -
Deaktivalas gomb: [cemen [se = 1l (fes==g
Deaktivalja a kivalasztott interfészt (egy kotéjel ] e
(-) jelenik meg az Aktiv oszlopban) [ o rase
Konfiguracié gomb: o el o el
Nyissa meg a Konfiguracié ment perIe | oerane ‘ ‘ l ‘ ‘
IP tovabbitas Ez a funkcio mindig legyen inaktiv.
engedélyezése Csak akkor aktivalja, ha diagnosztikai okokbdl
kiilsé hozzaférésre van sziikség a TNC masodik,
opcionalis Ethernet interfészén keresztiil. Csak a
Szerviz részleg utasitasara tegye meg
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Nyomja meg a Konfiguracié gombot a Konfiguracié meni

megnyitasahoz:

Beallitas Jelentés

Kézi Halézati beallitas

uzemnod

Allapot Interfész aktiv:

A kivalasztott Ethernet interfész csatlakozasi

allapota
Név:

A konfiguralas alatt all6 interfész neve

Dugaszos csatlakozas:
Az interfész dugaszos csatlakozasanak szama
a vezérld logikai egységén.

Profil Létrehozhat vagy kivalaszthat egy profilt, ahol az
ablakban lathaté valamennyi beallitast
eltarolhatja. A HEIDENHAIN két standard profilt

kinal:
DHCP-LAN:

A standard TNC Ethernet interfész beallitasai,
standard céges héaldzat esetére.

MachineNet:

A masodik, opcionalis Ethernet interfész
beallitasai; a gépi halézat konfiguralasahoz

Profilok mentéséhez, betoltéséhez és torléséhez
nyomja meg a megfelelé gombokat

Natusrksinstaiiningar
Dammann | Daasni. et PngRoutng | NFS UDYGD

Proxy
O Direkt uppkoppling il interet /NAT

® Anvand proxy

=4

.@mﬂ

M
]
2
I

N

Adess:  [deorpeor

Port [s00

Farunderll

Gl

=0

]

orH | R
Toescrpton
i | B
o | e | Qaim |

DEFINE DEFINE ‘ ‘ ‘ ‘

NET MOUNT

@/&

o

B

iz

IP cim Automatikus IP cim opcio:
A TNC a DHCP szervertdl kapja az IP cimet
IP cim manualis beallitasa opcio:
Az IP cimet és az alhal6zati maszkot kézzel
allithatja be. Bemenet: Négy szamérték,
melyeket egy-egy pont valaszt el egymastal, pl.
160.1.180.20 és 255.255.0.0
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17.6 Ethernet interfész

Beallitas Jelentés
Tartomany név Automatikus DNS opcio:
szerver (DNS) A TNC automatikusan kap IP cimet a

tartomany név szervertdl

DNS manualis beallitasa opcio:

A szerverek IP cimeit és a tartomany nevet
kézzel allithatja be

Alapértelmezett Automatikus alapértelmezett atjaré opcio:
atjaré A TNC automatikusan kapja az alapértelmezett
atjarot
Alapértelmezett atjaréo manualis beallitasa
opcioé:
Az alapértelmezett atjard IP cimeit kézzel
allithatja be

Alkalmazza a médositdsokat az OK gombbal, vagy vesse el azokat
a Mégse gombbal

Valassza a Internet flilet:

Beallitas Jelentés

Keézi
uzemméd

Halézati beallitéas

Proxy Kozvetlen kapcsolat az Internet/NAT-hoz:
Avezérl6 tovabbitja az Internet kérelmeket az
alapértelmezett atjardba, és onnan
tovabbitani kell a halézati cimek atvitelén
keresztll (pl. ha kézvetlen kapcsolatu modem
érhetd el)

Proxy hasznalata:

Hatarozza meg a halézat Internet router-ének
Cimét és Portjat, kéredezze a
rendszergazdat a helyes cimhez és porthoz.

Teleszerviz A gép gyartdja itt konfiguralhatja a szervert a
teleszervizhez. Minden esetben csak a
gépgyarto egyetértésével modosithato!

DEFINE
NET

Natusrksinstaliningar
Osorramn | Daasne. mermet | PngRouin | NFS UDIGD

Proxy
O Direktuppkoppling tl i

© Anvand proxy

Adess: [qeorpor

Port

T ———
$%4

Ee=rman| 00

Tosscivion

b Lagg il {3 T2 bort

S | ,m‘

DEFINE

]

MOUNT
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Valassza a Pingelés/iranyitas fllet a pingelési és irdnyitasi
beallitasok megadasahoz:

Beadllitas

Jelentés

Kezi
uzemnod

Halézati beallitas

Ping

A Cim: mez8ben adja meg azt az IP cimet,
aminek a halézati kapcsolatat ellendrizni
szeretné. Bemenet: Négy szamérték, melyeket
egy-egy pont valaszt el egymastdl, pl.
160.1.180.20. Masik lehetéségként megadhatja
annak a szamitégépnek a nevét, amelyiknek a
kapcsolatat ellenérizni szeretné

Nyomja meg a Start gombot a teszt
inditasahoz. A TNC a Ping mezdben jeleniti
meg az allapotinformaciokat

Nyomja meg a Stop gombot a teszt
leallitdsdhoz

DEFINE
NET

Natusrksinstaiiningar
Dammann | Daasni. et PngRoutng | NFS UDYGD

Proxy
O Direkt uppkoppling il interet /NAT
Sty

Tran:
® Anvand proxy

Adess:  [deorpeor
port sos0

Gl

(e
[
% Laggul

Qaim |

DEFINE
MOUNT

Iranyitas

Halozati szakemberek szamara: Az operacios
rendszer allapotinformacidja a pillanatnyi
iranyitasrol

Frissités gomb:

Frissitési utvonal

Valassza az NFS UID/GID fllet a felhasznaldi és csoport azanositok

Keézi
uzenned

Halézati beallitas

megadasahoz:

Beallitas Jelentés

UID/GID Felhasznaléi ID:

beallitasok NFS Annak meghatarozasa, hogy a végfelhasznald
megosztasokhoz mely felhasznaldi azonositét hasznalja a

halézathoz valé hozzaféréshez. Kérdezze a
rendszergazdat a helyes értékrél.

Csoport ID:

A csoportazonositdé meghatarozasa, amellyel
hozzaférhet a halézathoz. Kérdezze a
rendszergazdat a helyes értékrol.

HEIDENHAIN iTNC 530

DEFINE
NET

Natverksinataiiningar
Datmann [Daasti. merer| PngRouing | NFS UDIGD

Proxy
O Direkt uppkoppling il intemet /NAT
Sty

Det

vida
Tran:
© Anvand proxy.

Adess: [aeompor

=
et A Wollen Sie die Konfigurat rklich losche
o
Ot o-
e Tocsereaon

Sox ‘ of ver H|

Qam |

DEFINE
MOUNT
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17.6 Ethernet interfész

Halézati sajatossagok beallitasa az eszk6zh6z

Nyomja meg a FELSZER MEGHAT funkciogombot egy adott eszkoz
halozati bedllitdsainak megadasahoz. Tetsz8leges szamu halozati
beallitas meghatarozhatd, de egyidejlleg csak 7 hasznalhato

Beadllitas

Jelentés

Halézati meghajto

Valamennyi csatlakoztatott hal6zati meghajté
listaja. A halézati kapcsolatok megfelelé
allapotat a TNC az oszlopokban jeleniti meg:

Kapcsolat:
Hal6zati meghajtd csatlakozik / nem
csatlakozik

Auto:

Haldézati meghaijtd csatlakozasa
automatikus /kézi

Tipus:

Halézati csatlakozas tipusa. cifs és nfs
lehetséges.

Meghajto:

Meghaijtok kijeldlése a TNC-n

ID:

Belsé ID ami azt azonositja, ha egy
kapcsolati pontot egynél tobb csatlakozas
akarja hasznalni.

Szerver:
A szerver neve

Megosztott név:
A szerveren 1évd kdnyvtar neve, amihez a
TNC hozzafér

Felhasznalo:
Felhasznalénév, amivel a felhasznald
bejelentkezik a halézatba

Jelszo:
Hal6zati meghajto jelszoval védett / nem
védett

Jelszo kérése?:

Jelszo kérése / nem kérése csatlakozas
alatt

Opciok:

Tovabbi kapcsolati opcidok megjelenitése

Halbézati meghajtok kezeléséhez, hasznalja a
képerny6 gombokat.

Halbézati meghajték hozzaadasahoz,
hasznalja a Hozzaad gombot: a TNC ezutén
elinditja a csatlakozas varazslét, ami
parbeszédes formaban atvezeti a szilkséges
beallitasokon.

(et Halézati beallitas
uzemmod
«=® | SOM_2
 d
SaE
e i il [l |skis o |
2 UPDATE: 1 PC2225  HOME [u]
o GERHARD: 1 de0lis0l Noldatalncrrive/a7658 O
o MNC: 1 \tas02 m
o w 2 woR o
Csatakozis Ao o ozziadis | otsoss | Srseesnis

o Quisse
Kezs ‘Halezati beallitas
uzennod
=0 [ soM-2
"
- Mount besllitssa
= Mount-segités o
A
[ Halozati megh. - név meghatarozasa
[EEE]
o
B
Adia meg a hilzat Kapesolathoz arozs adathordozt nevet
Ceak nagybetik *gal a végén.
Csatakozi Steresaes
Meghaitd neve: |
Adathordoze 0
Qrisse | B 1oin j
T
o o Bainaz Qe

Allapot naplé Allapot informéaciok és hibalizenetek
megjelenitése.
Nyomja meg a Térlés gombot az Allapot
naplé ablak tartalmanak térléséhez.
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17.7 PGM MGT konfiguralasa

Alkalmazas

A MOD funkciok segitségével meghatarozhatja, hogy a TNC mely
konyvtarakat vagy fajlokat jelenitse meg:

PGM MGT beallitas: Valassza az Uj, egérrel vezérelt fajlkezel6t,
vagy a régi fajlkezel6t
Fiiggo fajlok beallitdsa: meghatarozza, hogy a TNC a fliggd fajlokat

megjelenitse-e. A Kézi beallitds megjeleniti a figgé fajlokat, mig az
Automatikus beallitas nem

@ Tovabbi informaciok: Lasd “Munka a Fajlkezelbvel”, 109.
oldal.

A PGM MGT beallitas moédositasa

Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkcié kivalasztasahoz
Nyomja meg az RS232 RS422 BEALLITAS funkciégombot

A PGM MGT beallitas kivalasztasahoz: A nyilbillenty(ikkel vigye a
kurzort a PGM MGT beallitasra, és az ENT gombbal kapcsoljon at
a BOVITETT 1 és a BOVITETT 2 beallitas kozott

Az j fajlkezel6 (Bovitett 2 beallitds) a kdvetkezd el6nyodket kinalja:

Az egér az 6sszes mlivelethez alkalmazhato, a billentylizet mellett
Rendezési funkcié is elérhet6

A szovegbevitel a kdvetkezd lehetséges fajinévre viszi a kurzort
Kedvencek.

A megjelenithetd informaciok konfiguralhatdk

A datum formatuma beallithato

Rugalmas ablakméretezés

Billentylparancsok a kénnyU kezeléshez
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17.7 PGM MGT konf

Fugg6 fajlok

A fajl kiterjesztésén tilmenden, a fliggé fajlok a .SEC.DEP
kiterjesztéssel is rendelkeznek (SECtion, DEPendent). Az alabbi
kilénbdz6 tipusok allnak rendelkezésre:

.H.SEC.DEP

A TNC a .SEC.DEP. kiterjesztéssel hoz létre fajlokat, amennyiben a
struktara funkcioval dolgozik. A fajl olyan informaciokat tartalmaz,
amelyekre a TNC-nek van sziiksége ahhoz, hogy az egyik struktura
pontrél gyorsan a kdvetkezdre ugorjon.

.T.DEP: Szerszamhasznalati fajl az egyes parbeszédes formatumu
programokhoz (lasd “Szerszamhasznalati teszt” 188 oldalon).

.P.T.DEP: Szerszamhasznalati fajl teljes palettahoz.

A TNC .P.T.DEP kiterjesztéssel hoz létre fajlokat, amennyiben
Programfutas médban futtatja a szerszamhasznalati tesztet (lasd
“Szerszamhasznalati teszt” 188 oldalon), az aktiv paletta fajl paletta
bevitelénél. Ebben a fajlban megtalélja az 6sszes, a palettaban
hasznalt szerszam hasznalati idejét.

.H.AFC.DEP: Az a fajl, amelybe a TNC az adaptiv el6tolas vezérlés
(AFC) paramétereit menti (lasd “Adaptiv el6tolas vezérlés szoftver
opcié (AFC)” 377 oldalon).

.H.AFC2.DEP: Az a fajl, amelybe a TNC az adaptiv el6étolas vezérlés
(AFC) statisztikus adatait menti (lasd “Adaptiv el6tolas vezérlés
szoftver opcié (AFC)” 377 oldalon).

A MOD beadllitas médositasa fligg6 fajloknal

A fajlkezel6 kivalasztasahoz a Programbevitel és szerkesztés
Uzemmaodban nyomja meg a PGM MGT gombot.

Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkcié kivalasztasahoz

A Flggo fajlok beallitasanak kivalasztasahoz: A nyilbillentylkkel
vigye a kurzort a Fiiggé fajlok beallitasra, és az ENT gombbal
kapcsoljon at az AUTOMATIKUS és a KEZI beallitas kdzott.

A flggé fajlok csak akkor lathatok a fajlkezelGben, ha a
@ KEZI beallitast valasztotta.

Ha egy fajlhoz tartoznak fliiggé fajlok, akkor a TNC egy +
karaktert jelenit meg a fajlkezel6 allapot oszlopaban (csak
akkor, ha a Fiiggé fajlok beallitasa AUTOMATIKUS).
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17.8 Gépspecifikus felhasznaléi

terek

paraméterek
‘O
Alkalmazas &
©
Annak érdekében, hogy lehetévé tegyilk Onnek gépspecifikus E
funkciok beallitasat, a gépgyarté maximum 16 gépi paramétert o
felhasznaldi paraméterként hatarozhat meg. —
)
‘©

Ez a funkcié nem all rendelkezésre minden TNC-n. Lasd a
@ gépkonyvet.

17.8 Gépspecifikus felhaszn
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17.9 A munkadarab abrazolasa a munkatérben

17.9 A munkadarab abrazolasa a
munkatérben

Alkalmazas

Ez a MOD funkci6 lehet6évé teszi, hogy grafikusan ellendrizze a nyers
munkadarab helyzetét a gép munkaterében, és aktivalja a munkatér
figyelését a Programteszt izemmaodban.

A TNC egy attetsz6 téglatestet jelenit meg munkatérként. Méretei a
Mozgastartomany tablazatban lathatok (az alapszin z6ld). A TNC a
munkatér méreteit az aktiv elmozdulasi tartomany gépi paramétereibdl
veszi. Mivel az elmozdulasi tartomany a gép referenciarendszerében
lett meghatarozva, a téglatest nullapontja egyben a gép nullapontja.
Ha lenyomja a 2. funkcidgombsorban az M91 jell funkciégombot,
lathatja a gép nullapontjat a téglatestben (az alapszin fehér).

Egy masik attetszd téglatest szemlélteti a nyers munkadarabot.
Méretei a BLK FORM tablazatban lathatok (az alapszin kék). A
méreteket a TNC a kivalasztott program nyersdarab
meghatarozasabol veszi. A munkadarab téglatest hatarozza meg a
beviteli koordinatarendszert. Nullapontja a mozgastartomany
téglatestjében helyezkedik el. Megtekintheti az aktiv nullapont
helyzetét az elmozdulasi tartomanyon beliil, ha megnyomja a
"Munkadarab nullapont megjelenitése" funkcigombot (2.
funkciogombsor).

Programteszt esetén rendszerint mindegy, hogy a nyers munkadarab
hol helyezkedik el a munkatérben. Ha azonban olyan programokat
tesztel, amik tartalmazzak az M91 vagy az M92 funkciét, akkor
grafikusan el kell tolni a munkadarabot, hogy megel6zze a kontar
sérllését. Ehhez hasznalja az alabbi tablazatban feltlintetett
funkcidgombokat.

opcio), grafikusan el kell tolnia a referenciapontot ugy,

Q Ha grafikus Utkozéstesztet akar végrehajtani (szoftver
hogy ne jelenjenek meg utkozési figyelmeztetések.

Ha szeretné latni a nyersdarab helyzetét a gépi
koordinatarendszerben, nyomja meg a "Munkadarab
nullapont megjelenitése a munkatérben" funkciggombot.
Ezutan helyezze a munkadarabot ezekkel a
koordinatakkal a gépasztalra, igy biztosithat azonos
feltételeket a megmunkalashoz és az litk6zésteszthez.
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A munkatér figyelést a Programteszt izemmodban is bekapcsolhatja,
igy a programot az aktualis nullaponttal és az aktiv
mozgastartomanyokkal tesztelheti (Iasd a lenti tablazat utolsé sorat).

Funkcio

.“
c
E]
=
(1)
(o]}

Q
o
3
T

Nyers munkadarab elmozditédsa balra

Nyers munkadarab elmozditasa jobbra

!

EEEEEEE
ol 1El | 2| = = E

Nyers munkadarab elmozditdsa el6re

Nyers munkadarab elmozditasa hatra

Nyers munkadarab elmozditasa felfelé

Nyers munkadarab elmozditasa lefelé

Nyersdarab megjelenitése nullapont beallitas
szerint: a TNC a Programteszt alatt az aktiv
nullapontot (Preset) és az aktiv végallaskapcsold
pozicidit a gépi uzemmodbdl veszi.

Teljes elmozdulasi tartomény megjelenitése a mIN e
lathaté nyersdarabhoz viszonyitva

il

17.9 A munkadarab abrazolasa a munkatérben

Gépi nullapont megjelenitése a munkatérben T
A gép gyartdja altal meghatarozott pozicio (pl. =
szerszamcsere-pozicio) megjelenitése a :
munkatérben

Munkadarab nullapont megjelenitése a
munkatérben

| B

A munkatér figyelés bekapcsolasa (BE) vagy
kikapcsolasa (KI) programteszt alatt

i
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17.9 A munkadarab abrazolasa a munkatérben

A teljes kép elforgatasa

A harmadik funkcigombsorban olyan funkciok talalhatok, amelyekkel
el tudja forgatni vagy meg tudja donteni a teljes képet:

Funkcio Funkciégombok

A kép elforgatasa a fliggéleges tengely korul ‘ e ‘ ‘ = ‘
=7 =

A kép elforgatasa a vizszintes tengely koril ‘@ﬂ‘ ‘@ﬂ‘
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17.10 Pozicidkijelzési tipusok r
5
Alkalmazas
2
A Kézi lzemmaddban és a Programfutas tizemmaodban kivalaszthatja a —
megjelenitendd koordinatak tipusat. 7))
‘O

A jobb oldali abra mutatja a kiilénb6z6 szerszampozicidkat:

1 Kezd6pont

2 Szerszam célpozicidja
3 Munkadarab nullapont
4 Gépi nullapont

A TNC poziciokijelzés az alabbi koordinatakat tudja megjeleniteni:

A

Funkcio Kijelzés

Pillanatnyi pozicio; a szerszam aktualis pozicidja ACTL.

Referencia pozicio; a pillanatnyi pozicié a gép REF
nullapontjahoz viszonyitva

17.10 Pozicidkijelz

Szervolemaradas: a cél- és a pillanatnyi pozicid LAG
kozotti eltérés (kovetési hiba)

Célpozicio: a TNC altal pillanatnyilag utasitdsba ~ NOML
adott érték

A programozott pozicidig hatralévé ut a gépi DIST.
koordinatarendszerben; a pillanatnyi és célpozicié
kozotti kilénbseég

A programozott pozicidig hatralévé Ut az aktiv 3D TAV
(dontott, ahol alkalmas) koordinatarendszerben; a
pillanatnyi és célpozicié kozotti kiilonbség

Elmozdulasok, amelyeket a kézikerék M118
szuperponalasaval hajtottak végre (M118)