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Alapismeretek | A leirasrol

1.1 A leirasrol

Biztonsagi Utmutatasok
Vegye figyelembe a jelen dokumentaciéban, valamint a

s

Utmutatasokat!

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

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

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

AFIGYELEM

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

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

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

® A figyelmeztetd sz6 a veszély sulyossagat jelzi

= A veszély jellege és forrasa

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

®  Elharitads — intézkedések a veszély elkerllésére

22 HEIDENHAIN | TNC 320 | Felhasznaloi kézikonyv beadllitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018



Alapismeretek | A leirasrol

Biztonsagi Utmutatasok
A jelen utmutatéban 1évé biztonsagi utmutatasok betartasaval a

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

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

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

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

Moédositasokat javasolna vagy hibat fedezett fel?

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

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

1.2 Vezérl6 tipusa, szoftver és funkciok

Ez a kézikényv a gép beallitdsahoz, valamint az On NC-
programjainak teszteléséhez és ledolgozasahoz tartozé funkcidkat
irja le, amik a vezérlésekben az alabbi NC-szoftverszamtol
érhetbek el.

Vezérl6 tipus NC szoftver szama
TNC 320 771851-06
TNC 320 Programozo6 allomas 771855-06

A szerszamgépgyartd a vezérlé hasznalhato te’Ijesitményi jellemzaéit
a szerszamgéphez paraméterezéssel igazitja. Igy lehetséges, hogy
a jelen kézikdnyv néhany olyan funkciot is tartalmaz, amely nem all
minden vezérlénél rendelkezésre.

Vezérlési funkciok, amelyek nem minden gépen allnak
rendelkezésre, példaul alabbiak:

. Szerszambemérés TT-vel

A gép tényleges miszaki jellemzdirél érdeklédjon a gép
gyartojanal.

Toébb gépgyarto, igy a HEIDENHAIN is, tanfolyamokat ajanl a
HEIDENHAIN vezérlk programozasahoz. Tanfolyamainkon azért
is javasoljuk a részvételt, mert igy lehetésége nyilik a vezérl6i
funkcidk elsajatitasara.

@ Ciklus Programozas Felhasznalo6i Kézikonyv:

Valamennyi ciklusfunkcid (tapintérendszer ciklusok

és megmunkalasi ciklusok) a Ciklusprogramozas-
ban van leirva. Amennyiben Onnek erre a felhasznaloi
kézikdnyvre van szilksége, forduljon adott esetben a
HEIDENHAIN-hoz.

ID: 1096959-xx

@ Felhasznaléi kézikonyvek Klartext és DIN/ISO-
programozashoz:

Az NC-programozassal kapcsolatban minden tartalom
(kivéve a tapintorendszer- és megmunkalasi ciklusokat)
a Klartext- és DIN/ISO-programozas felhasznaloi
kézikdnyvekben van leirva. Amennyiben Onnek erre a
felhasznaldi kézikonyvre van sziiksége, forduljon adott
esetben a HEIDENHAIN-hoz.

Klartextprogramozas ID-je: 1096950-xx
DIN/ISO-programozas ID-je: 1096983-xx
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Szoftver opcidk

A TNC 320 kulénféle szoftver opcidkkal rendelkezik, amiket a szerszdmgépgyarté engedélyezhet felhasznalasra.
Mindegyik opcid dnalldéan is engedélyezhetd és a kdvetkezd funkcidkat tartalmazza:

Bovitd tengely (opcid 0 és opcid 1)

Bovité tengely

Haladé Funkcié Beallitas 1 (opcié 8)

Bovitett funkciok Csoport 1

Kiegészit6 1. és 2. vezérl6hurok

Megmunkalas korasztalokkal

B Hengerpalaston Iévé kontur, mint két siktengelyé
= Elétolas programozhaté mm/perc-ben is
Koordinata atalakitasok:

Munkasik déntése

HEIDENHAIN DNC (opci6é azonosito 18)

CAD import (opcio 42)
CAD import

Bovitett szerszamkezeld (opcié 93)

Bovitett szerszamkezeld

Tavoli Hozzaférés (opcié 133)

Kiils6 szamitégép egységek tavoli
hozzaférése

Kommunikacié kilsé PC alkalmazasokkal COM komponensen keresztil

DXF, STEP és IGES tamogatas
Konturok és furatmintazatok elfogadasa
Referenciapont kényelmes meghatarozasa

Konturrészek grafikai tulajdonsagainak kivalasztasa parbeszédes
programokbdl

Python-alapu

5 Windows egy kilén szamitogép egységen
= Felhasznaldi interfészen keresztil
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Fejlettségi szint (frissitési funkciok)

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

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

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

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

Miivelet leend6 helye

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

Jogi informacioé

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

» Nyomja meg az MOD gombot

» Kulcsszam megadasa kivalasztasa

» LICENC INFO funkciégomb
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A 77185x-05 szoftververziok uj funkcioi

Tovabbi informacidk: Felhasznaléi kézikdnyv Klartext- vagy
DIN/ISO-Programozas

Uj funkcid FUNCTION COUNT, a szamlal6 vezérléséhez.

Uj funkcid FUNCTION LIFTOFF, NC leallitasnal a szerszam
konturrdl valo felemeléséhez.

NC mondatok kikommentalasa is lehetséges.

A CAD-Viewer pontokat tud exportalni az FMAX segitségével
egy H-fajlba.

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

Mit CAD-Viewer-rel immar az adatatvétel DXF, IGES és STEP
formatumokbdl is lehetséges.

Az FN 16: F-PRINT esetén lehetséges forrasként vagy célként
Q paraméterekre vagy QS paraméterekre vald hivatkozast
megadni, .

Az FN 18 funkciok béviltek.

Amennyiben programfutads tzemmaddban ki van valasztva
egy palettatablazat, ugy az Elhelyezéslista és a T-
alkalm.sorrend a teljes palettatablazatra kiszamitasra kertil,
Lasd "Szerszamkezel®", oldal 134

A szerszamtarolo fajlokat a fajlkezel6ben is meg tudja nyitni,
Lasd "Szerszamtarto kezel6", oldal 144

A TABLAZAT / NC PROGRAM ILLESZTESE funkciéval méar
szabadon meghatarozhaté tablazatok is importalhatdk és
adaptalhatok, Lasd "Szerszamtablazatok importalasa”,
oldal 124

A berendezésgyarto a tablazatimportnal a frissitési szabalyok
segitségével lehetdvé teszi példaul az ékezetek automatikus
eltavolitasat a tablazatbol és az NC programokbdl, Lasd
"Szerszamtablazatok importalasa", oldal 124

A szerszamtablazatban a szerszdmnévre gyorsan ra tud
keresni, Lasd "Szerszamadatok megadasa tablazatban",
oldal 119

A berendezésgyarto le tudja tiltani a bazispont meghatarozasat
bizonyos tengelyeken, Lasd "Bazispontok mentése a preset
tablazatba", oldal 171, Lasd "Nullapontfelvétel 3-D tapintéval ",
oldal 202

A bazispont tablazat 0-adik sora is szerkeszthet6 mar
manualisan, Lasd "Bazispontok mentése a preset tablazatba",
oldal 171

A fastruktdraban minden egyes elem dupla kattintassal nyithatoé
meg és zarhatd is be.

Uj szimbolum a statuszkijelzéseknél a tiikrozott
megmunkalashoz, Lasd "Altalanos allapotkijelz8", oldal 59

A Programteszt lzemmad grafikai beallitasait a rendszer
elmenti.

A Programteszt izemmadban kilénb6zé mozgasi tartomanyok
valaszthatok ki, Lasd "Alkalmazas", oldal 229

A tapintok szerszamadatai a szerszamkezel6ben (opcié 93)
is megjelenithetdk és megadhatok, Lasd "Szerszamkezel§
szerkesztése", oldal 136
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A TAPINTOFIGYELES KI funkciégombbal a tapintéfeliigyeletet
30 masodpercre ki tudja iktatni, Lasd "Tapintorendszer
felligyeletének elnyomasa", oldal 184

Kézi ROT és P letapintasnal a beallitas a korasztallal lehetséges,
Lasd "Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa az asztal
elforgatasaval”, oldal 197, Lasd "Sarok, mint nullapont ",

oldal 204

Aktiv orsoéutanvezetésnél az orséfordulatok szama nyitott
biztonsagi ajté mellett korlatozott. Sziikség esetén valtoztassa
meg az orso forgasiranyat, bar azaltal nem mindig a legrévidebb
uton tud pozicionalni.

Uj gépi paraméter iconPrioList (100813 sz.), a statuszkijelzés
(ikonok) sorrendjének meghatarozasahoz,, Lasd "Geépspecifikus
felhasznal6i paraméterek”, oldal 384

A gépi paraméter clearPathAtBlk (124203 sz.) segitségével
hatérozhatja meg, hogy a szerszdmutak a Programteszt
Uzemmodban Uj BLK-forma esetén térlédjenek-e, Lasd
"Gépspecifikus felhasznaldi paraméterek”, oldal 384

Uj opcionalis gépi paraméter CfgDisplayCoordSys (127500 sz.)
annak kivalasztasara, hogy mely koordinata rendszer esetén
jelenjen meg a statuszkijelzésnél a nullaponteltolas, Lasd
"Gépspecifikus felhasznaldi paraméterek”, oldal 384
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A 77185x-05 szoftververzidk uj funkciodi

Tovabbi informacidk: Felhasznaléi kézikonyv Klartext- vagy
DIN/ISO-Programozas

B Amennyiben zarolt szerszamokat hasznal, ugy a vezérl§
Programozas iizemmoddban figyelmeztetést jelenit meg.

® A TRANS DATUM AXIS NC szintaxis egy konturon beliil az SL
ciklusban is alkalmazhatd.

B A programozasi grafika a furatokat és meneteket vilagoskéken
abrazolja.

®  Arendezési sorrend és az oszlopszélesség a
szerszamkivalasztasi ablakban a vezérl6 kikapcsolasat
kdvetben is megmaradnak.

= Amennyiben valamely torlésre kijel6lt fajl nem létezik, ugy a
FILE DELETE mar nem okoz hibauzenetet.

® Hegy CALL PGM hasznalataval meghivott alprogram M2
vagy M30 végzddési, a vezérld figyelmeztetést jelenit meg. A
vezérld automatikusan torli a figyelmeztetést, ha egy masik NC
programot valaszt ki.

= A nagyobb adatmennyiség NC programba valé beillesztésének
id6tartama jelentésen csdkkent.

® Ha egérrel kétszeri kattintas és az ENT gomb megnyomasa a
tablazatszerkesztd kivalasztasi mezéinél egy felugré ablakot
nyitnak meg.

®  Amennyiben zarolt szerszdmokat hasznal, ugy a vezérl6
Programteszt izemmaddban figyelmeztetést jelenit meg, Lasd
"Programteszt", oldal 235

® A vezérl6 a kontur ismételt megkdzelitésekor pozicionald logikat
biztosit, Lasd "Visszaallas a konturra", oldal 261

B Ha egy testvérszerszam kozeliti meg ismételten a konturt, a
pozicionald logika médosul, Lasd "Szerszamcsere", oldal 130

B Amennyiben a vezérl6 Ujrainditaskor egy elmentett megszakitasi
pontot talal, tgy a megmunkalast az adott ponttél tudja folytatni,
Lasd "Tetszéleges belépés az NC-program-ba: Mondatrafutas”,
oldal 255

® Az aktudlis kinematikaban nem aktivalt tengelyek dontott
megmunkalasi sikban is felveheték referenciaként, Lasd
"Referenciapont felvétele dontoétt megmunkalasi sik esetén”,
oldal 153

m A grafika a szerszamot a bemarasnal pirosan, mig a levegében
kékkel abrazolja, Lasd "Szerszam", oldal 223

A metszési sikok helyzetei a program kivalasztasanal vagy
Uj BLK-forma esetén nem kerllnek visszaallitasra, Lasd
"Metszésik eltolasa", oldal 227

® A tengelyek fordulatszama mar Kézi ilizemmaod is tizedes
jegyekkel adhat meg. Ha a fordulatszam < 1000, a vezérl6
a tizedes jegyeket is megjeleniti, Lasd "Ertékek bevitele",
oldal 167

® A vezérl6 a fejlécben mindaddig megijeleniti a hibalizenetet,
mig az térlésre nem kertl, vagy egy nagyobb prioritasu
(hibaosztalyu) hiba felll nem irja, Lasd "Hibak megjelenitése”,
oldal 88

= Az USB-t mar nem kell egy funkciégombbal csatlakoztatni, Lasd
"USB eszkoz csatlakoztatasa és eltavolitasa”, oldal 70
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A l1épésndvekmény, tengely fordulatszam és el6tolas
beallitasanak sebessége elektronikus kézikerekeknél
adaptalasra kertilt.

Az alapelforgatas, 3D alapelforgatas és dontott megmunkalasi
sik ikonjai jobban megkulénbdztetheték, Lasd "Altalanos
allapotkijelz8", oldal 59

A vezérld automatikusan felismeri, ha egy tablazatot

importal vagy a tablazat formatumat adaptalja, Lasd
"Szerszamtablazatok importalasa”, oldal 124

Ha a kurzort a szerszamkezeld valamely beviteli mezéjébe viszi,
a teljes beviteli mezd kijelolésre kerul.

A konfiguracios részfajl modositasanal a vezérl6 mar nem
szakitja meg a programtesztet, hanem csak figyelmeztetést
jelenit meg.

A referencia nélkiili tengelyeket nem tudja bazispontként
meghatarozni, és az ilyen tengelyeknél a bazispontot sem tudja
megvaltoztatni, Lasd "Referencia pontok felvétele", oldal 152

Ha a kézikerék deaktivalasakor a kézikerék potenciométerek
még aktivak, a vezérl6 figyelmeztetést jelenit meg, Lasd
"Mozgatas elektronikus kézikerékkel", oldal 157

A HR 550 vagy HR 550FS kézikerekek hasznalatakor alacsony
akkufesziiltség esetén figyelmeztetés jelenik meg, Lasd
"Mozgatas elektronikus kijelzés kézikerékkel"

A berendezésgyarté6 meghatarozhatja, hogy a CUT 0-s
szerszamnal az R-OFFS eltolas beszamitasra keruljon-e,
Lasd "Szerszamadatok automatikus szerszambeméréshez",
oldal 120

A berendezésgyarté megvaltoztathatja a szimulalt
szerszamvaltasi poziciét, Lasd "Programteszt", oldal 235

A decimalCharakter (100805 szamu) gépi paraméternél
beadllithatja, hogy tizedes vessz6ként pontot vagy vessz6t kivan
alkalmazni, Lasd "Gépspecifikus felhasznal6i paraméterek”,
oldal 384
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A 77185x-05 szoftververzidk uj funkciodi

Tovabbi informacidk: Felhasznaléi kézikonyv
Ciklusprogramozas

= Uj ciklus 441 GYORS TAPINTAS. A ciklussal kiilénbdzd tapinté

paramétereket (pl. a pozicionald elétolast) tud globalisan minden
azt kovetd tapintéciklushoz meghatarozni .

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

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

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

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

Az asztali tapinté ciklusok, tdbbek k6zott a 480, 481, 482
elrejthetéek

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

= Uj SERIAL oszlop a tapintétablazatban

m A konturkdvetés bovitése: ciklus 25 maradékanyaggal, ciklus
276 konturkovetés 3D.
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A 77185x-06 szoftververziok uj funkcioi

Tovabbi informacidk: Felhasznaléi kézikdnyvKlartext- vagy
DIN/ISO-Programozas

= Mostantdl lehetséges, hogy forgacsolasi adat tablazattal
dolgozzon.

» UjSIK XY ZX YZ funkcidgomb a megmunkalasi sik
kivalasztasahoz FK-programozas esetén.

B Programteszt izemmoddban egy, az NC-programban definialt
szamlalé van szimulalva.

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

= A CAD-Viewer-ben a bazispontot vagy a nullapontot kdzvetlenul
a listanézet ablakban megadhatja szdmmal.

®m TOOL DEF esetén a beadas QS-paraméterrel miikédik.

= Mostantdl lehetséges, hogy QS-paraméterekkel olvasson
szabadon definialhaté tablazatokbal, vagy irjon azokba.

5 A FN-16-funkcio a*karakterrel ki lett bévitve, amivel
kommentarsorokat irhat.

u Uj kiadasi formatum a FN-16-Funkcié %RS-hoz, amivel
szovegeket adhat ki formazas nélkal.

® Az FN 18 funkciok béviltek.

Az yj felhasznalé kezel6vel kildnbdz6 jogosultsagu
felhasznalokat hozhat létre és kezelhet, Lasd "Felhasznalok
kezelése", oldal 353

= Az 0j VEZERSZAMITOGEPES UZEM funkciéval atadhatja
az iranyitast egy kuls6 vezérlészamitogépnek, Lasd "Extern
hozzaférés engedélyezése vagy zarolasa", oldal 296

® A State Reporting Interface, roviden SRI-vel, a HEIDENHAIN
egy egyszerl és robusztus csatlakozast kinal gépe
Uzemallapotanak meghatarozasahoz, Lasd "State Reporting
Interface (Opcio #137)", oldal 325

B Az alapelforgatas Kézi lizemmoéd-ban figyelembe van véve,
Lasd "Kézi dontés aktivalasa:", oldal 216

m A képernyéfelosztas funkcidégombijai optimalizalva lettek, Lasd
"Uzemmodok”, oldal 56

m A kiegészitd allapotkijelzés megjeleniti a palya- és szdgtirést
aktiv 32-es ciklus nélkil, Lasd "Kiegészit allapotkijelzések",
oldal 61

m A vezérlés ellenérzi valamennyi NC program teljességét a
végrehajtas el6tt. Ha nem teljes NC-programot indit, a vezérlé
hibalzenettel megall, Lasd "Adatatvitel egy kilsé adathordozéra
vagy adathordozérél", oldal 75.

= A Pozicionalas kézi értékbeadassal izemmoddban mostantol
lehetséges, hogy NC-mondatokat ugorjon at, Lasd "NC-
mondatok atugrasa", oldal 233

B A szerszamtablazat két Uj szerszamtipust tartalmaz: Gombvégii
maroé és Toruszvégil maré, Lasd "Elérhetd szerszamtipusok”,
oldal 140

® PL tapintaskor valaszthato a feloldas az elfordul6 tengelyek
beadllitasakor, Lasd "3-D alapelforgatds mérése", oldal 199
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A Valaszthaté programmegallitas funkciogomb megjelenése
megvaltozott, Lasd "Valaszthaté programmegallitas”,
oldal 232

= A PGM MGT és ERR kozotti gombot képerny6 atkapcsoloként
lehet hasznalni.

A vezérl6 exFAT fajlrendszerli USB-eszkdzoket tamogat, Lasd
"USB eszkozoOk a vezérlén", oldal 74

= <10 el6tolasnal a vezérld egy megadott tizedesjegyet’is kijelez,
<1-nél a vezérld ket tizedesjegyet jelenit meg, Lasd "Ertékek
bevitele", oldal 167

B A gép gyartdja Programteszt izemmoddban meghatarozhatja,
hogy a szerszamtablazat vagy a bdvitett szerszamkezeld nyilik-
e meg.

L A,géplgyértéja meghatarozza, melin,< fajltipust tudja a
TABLAZAT / NC PROGRAM ILLESZTESE importalni, Lasd "iTNC
530 fajlba importalasa”, oldal 78

» Uj gépi paraméter CfgProgramCheck (129800 sz.), a
szerszamhasznalati fajlok beallitdsainak meghatarozasahoz,
Lasd "Felhasznaldi paraméterek listaja", oldal 387
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A 77185x-06 szoftververzidk uj funkciodi

Tovabbi informacidk: Felhasznaléi kézikonyvKlartext- vagy
DIN/ISO-Programozas

5 A PLANE-Funkciok a SEQ-hez tovabbi alternativ SYMkivalasztasi
lehet6séget nyujtanak.

m A forgacsolasi adatok szamitasa at lett dolgozva.

A CAD-Viewer most PLANE SPATIAL-t ad meg PLANE VECTOR
helyett.

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

® Egyenes mondatok programozasakor a &Z kivalasztas mar nem
standard.

B A vezérl6 nem hajt végre szerszamcsere-makrot, ha a
szerszambehivasban nincs szerszadmnév, vagy szerszamszam
programozva, de ugyanaz a szerszamtengely, mint az el6z6
TOOL CALL-mondat.

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

= A vezérl6 SQL-UPDATE és SQL-INSERT esetén ellenérzi a
megirando tablazatoszlopok hosszat.

® FN-16-Funkci6é esetén az M_CLOSE és az M_TRUNCATE a
képernydn torténd megjelenitéskor ugyanugy jelentkezik.

® A GOTO gomb most Programteszt izemmaodban ugy miikddik,
mint egyéb izemmddokban, Lasd "GOTO funkcid", oldal 239

® Ha a tengelyszdg nem egyezik meg a billentési széggel, akkor
kézi tapintomiveletekkel torténd bazispontbeallitasnal nem
torténik hibajelzés, hanem megnyilik a A megmunkalasi szint
kovetkezetlen menii, Lasd "3D-tapintérendszer hasznalata ",
oldal 181

= A BAZISPONT AKTIVALAS funkciégomb aktualizalja a bazispont-
kezelés mar aktiv soranak értékeit is, Lasd "Nullapont
aktivalasa", oldal 177

® A harmadik desktop-tél az izemmdd gombbal az 6sszes
tetszéleges Uzemmaodba valthatunk.

= A kiegészit6 allapotkijelzés a Programteszt izemmaodban
a Kézi lizemmadd Gizemmddhoz hozza lett allitva, Lasd
"Kiegészitd allapotkijelzések", oldal 61

B A vezérl6 engedélyezi a Web-bongészd aktualizalasat, Lasd
"Kiegészit§ adatok kulsd fajltipusok kezeléséhez", oldal 79

= A Remote Desktop Manager-ben Shutdown-kapcsolat esetén
lehet8ség van tovabbi varakozasi id6 megadasara, Lasd "Kllsé
szamitégep lekapcsolasa vagy ujra bootolasa", oldal 309

® A szerszamtablazatbdl az elavult szerszamtipusok el
lettek tavolitva. Ezeknek a szerszamtipusoknak a meglévé
szerszamai a Nincs definialva tipust kapjak, Lasd "Elérhet6
szerszamtipusok", oldal 140

® A bdvitett szerszamkezel6ben most a szerszamadatlap
szerkesztésekor mikodik a belépés a kontextusfliggd online-
sugoba.

A képerny6kiméls Glideshow el lett tavolitva.
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= A gép gyartéja meghatarozhatja, mely M-funkciok
megengedettek Kézi lizemmod izemmaodban, Lasd
"Alkalmazas", oldal 167

® A gép gyartéja meghatarozhatja az L-OFFS és R-OFFS
oszlopok standardértékeit, Lasd "Szerszamadatok megadasa
tablazatban", oldal 119

A 77185x-06 szoftververziok uj funkciodi
Tovabbi informacidk: Felhasznaléi kézikonyv
Ciklusprogramozas

= Uj ciklus 1410 TAPINTAS AZ ELEN.

= Uj ciklus 1411 KET CIKLUS TAPINTAS.

= Uj ciklus 1420 TAPINTAS SIK.
|

A 408 és 419 kozotti automatikus tapintérendszer-
ciklusok bazispont meghatarozasakor figyelembe veszik a
chkTiltingAxes-t (204600 sz.).

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

® A 420 SZOGMERES ciklusban az elépozicionalas soran a ciklus
és a tapintérendszer-tablazat adatai figyelembe vannak véve.

B A tapintérendszer-tablazat kibévult a REACTION-oszloppal.

m A 24 OLDALSIMITAS ciklusban a kerekités az utolsé
fogasvételnél érintd spiralban torténik.

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

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

A CfgThreadSpindle (113600 sz.) gépi paraméter a
rendelkezésére Aall.
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Alapismeretek | Vezérl6 tipusa, szoftver és funkciok
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Els6 lépések | Attekintés

2.1 Attekintés

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

Az alabbi témdakkal foglalkozunk ebben a fejezetben:

A gép bekapcsolasa
Munkadarab grafikus tesztelése
Szerszamok beallitasa
Munkadarab beallitasa
Munkadarab megmunkalasa

@ Az alabbi témakat talalja a Klartext és DIN/ISO-

programozas felhasznaléi kézikdnyvekben:
A gép bekapcsolasa
® Munkadarab programozasa

38
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Elsd lépések | A gép bekapcsolasa

2.2 A gép bekapcsolasa

Aramsziinet nyugtazasa és referenciapontokra
futtatas

A VESZELY

Vigyazat: Balesetveszély!

A gépek és azok alkatrészei mindig mechanikus veszélyeket
rejtenek. Az elektromos, magneses vagy elektromagneses
mez6k kuldndsen szivritmus szabalyozéval vagy
implantatumokkal él6 személyek szamara veszélyesek. A
veszélyhelyzet mar a gép bekapcsolasaval megkezdddik!

> Vegye figyelembe és tartsa is be a gépkonyvet

> Vegye figyelembe és tartsa is be a biztonsagi utmutatasokat
és biztonsagi szimbolumokat

» Hasznaljon biztonsagi berendezéseket

100% S-OVR
100% F-OVR

LIMIT 1

Pozdcis kijelzés UOD: GEL
+0.000
2] +110.000
5 | +0.000
+0.000
* 5 B
5 1800 ©_omm/nin
s
U} H s

- TAPINTO
NOVELETEK

| BAZISPONT-
KEZELES
3

30 ot

| iL;\”’)

| szenszau
ety
| Y8

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A gép bekapcsolasa és a referenciapontokon vald
athaladas gépfiiggé funkciok.

» Kapcsolja be a vezérl§ és a gép tapfesziltségét

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

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

C » Nyomja meg a CE gombot

> A vezérld leforditja a PLC programot.
» Kapcsolja be a vezérl§ feszilltségét
>

A vezérld ellendrzi a vészleallité kor mikodését
és referenciafutas modba valt.

» Az el6irt sorrendben haladjon at manualisan a
nullapontokon: Valamennyi tengelyre nyomjon
START gombot. Ha a gépen abszolut ut- és

© B

szdgelforduldsmérd rendszer van telepitve, nincs

szilkség referenciafutasra

> A vezérl6 ekkor izemkészen all a Kézi
tizemmaod.

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban
= Nullapontok megkdzelitése

Tovabbi informacié: "Bekapcsolas", oldal 150
® Uzemmadok

Tovabbi informacié: "Programozas”, oldal 57
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Elsd lépések | Munkadarab grafikus tesztelése

2.3 Munkadarab grafikus tesztelése

Valassza a Programteszt uzemmaédot
NC-programokat a Programteszt izemmodban tesztelhet:

&) 621 ozemmoa BYr:ogranteszt o IR0

» Nyomja meg a programozas izemmaod gombot
> A vezérld atvalt Programteszt izemmaodra.

4w
5 CYCL DEF 233 SIKMARAS

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban
A vezérl6 Uzemmadjai
Tovabbi informacié: "Uzemmaodok”, oldal 56

®  NC-programok tesztelése
Tovabbi informacié: "Programteszt”, oldal 235

. i) o 6000 00:10:84  FMAX ®
OPCIOK. | sToP START MON RESET

| ,ﬂ? || ooowa || smant || oatouent |

@, = (=

|
NEZETE

sTaRT

Szerszamtablazat kivalasztasa

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

PGM
MGT

TiPUS-

Nyomja meg a PGM MGT gombot
A vezérlé megnyitja a fajlkezelét.
Nyomija meg a TIPUSVALASZTAS funkciégombot

A vezérlé megjelenit egy funkciogomb menit,
ahol kivalaszthatja a megjelenitend6 fajl tipusat.

Nyomja meg a ALAPERT. funkciégombot

> A vezérld megjelenit minden mentett fajlt a jobb
oldali ablakban.

» Mozgassa a kurzort balra a kdnyvtarakra

VALASZTAS

vV v VvV

v

ALAPERT .

> Mozgassa a kurzort a TNC:\table konyvtarra
» Mozgassa a kurzort jobbra a fajlokra

» Mozgassa a kurzort a TOOL.T (aktiv
szerszamtablazat) fajlra, és toltse be az
ENT gombbal: a TOOL.T statusza S, igy a
Programteszt aktiv

END » Nyomja meg a VEGE gombot: Lépjen ki a

fajlkezel6bél

-N -

'

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

B Szerszamkezelés
Tovabbi informacié: "Szerszamadatok megadasa tablazatban",
oldal 119

®  NC-programok tesztelése
Tovabbi informacié: "Programteszt”, oldal 235
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Elsd lIépések | Munkadarab grafikus tesztelése

NC-program kivalasztasa
» Nyomja meg a PGM MGT gombot
> A vezérld megnyitja a fajlkezel6t.
Nyomja meg a UTOLSO FAJLOK funkciégombot

A vezérlé megnyit egy felugré ablakot az utoljara
kivalasztott fajlokkal.

» A nyilakkal valassza ki azt az NC-program-
ot, amelyiket tesztelni akarja, atvétel az ENT
gombbal

v

UTOLSé
FAJLOK

v

Valassza ki a képernyofelosztast és a nézetet

O » Nyomja meg a képernyéfelosztas gombot
> A vezérlé minden elérhetd lehetéséget
megjelenit a funkciégombsorban.

PROGRAN » Nyomja meg a PROGRAM + GEP funkciégombot

-

HACHINE > A vezérld a képerny6 bal oldalan megjeleniti
az NC-program-ot, a jobb oldalan pedig a
nyersdarabot mutatja.

A vezérlé ehhez alabbi lehetéséget kinalja:

Funkciégombok Funkciok

NEZET Felllnézet
50w

NezeT Abrazolas 3 sikban
OB

NEZET 3D- abrazolas
m=

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban
® Grafikus funkcidk
Tovabbi informacioé: "Grafika ", oldal 220
® Programteszt végrehajtasa
Tovabbi informacié: "Programteszt”, oldal 235
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Programteszt inditasa

RESET
+
START

STOP

STRART

>
>

>

v v.v VY

Nyomja meg a RESET + START funkciégombot

A vezérld visszaallitja a korabban aktiv
szerszamadatokat

A vezérlé egy programozott megszakitasig vagy
program végeéig szimulalja az aktiv NC-program-
ot.

Szimulacié kdzben a funkciégombokkal
valtoztathatja a nézetet

Nyomja meg a STOP funkciégombot
A TNC megszakitja a programtesztet
Nyomja meg a START funkciégombot

A vezérl6 folytatja a programtesztet a
megszakitas utan

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

® Programteszt végrehajtasa

Tovabbi informacié: "Programteszt”, oldal 235
®  Grafikus funkciok

Tovabbi informacié: "Grafika ", oldal 220

® A szimulaci6 sebességének szabalyzasa
Tovabbi informacié: "Speed of the setting test runs",

oldal 226
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Elsd lépések | Munkadarab grafikus tesztelése
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Elsd l1épések | Szerszamok beallitasa

2.4 Szerszamok beallitasa

Valassza a Kézi iizemmod

A szerszamok beallitasa Kézi lizemmod torténik:

» Nyomja meg a programozas izemmaod gombot
> A vezérl6 atvalt Kézi lizemmod.

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

A vezérl6 Uzemmadjai
Tovabbi informacié: "Uzemmadok", oldal 56

Szerszamok el6készitése és mérése

» Fogja be a szikséges szerszamokat a szerszamtartokba

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

» Ha a gépen végez mérést: tarolja a szerszamokat a
szerszamcserélben
Tovabbi informacié: "TOOL_P.TCH helytablazat szerkesztése",
oldal 45

Kézi Gzemméd

Pozicié kijelzds MOD: CEL

+0.000
2] +110.000
5 | +0.000
+0.000
& T B
5 1800 ©_omm/nin
Ovr 100% M s/ ey progr MBEVMCHON
F100% |
100% S-OVR | @ @
100% F-OVR  LIMIT 1 = =
‘ | TAPINTO BAZISPONT - 3D ROT BIZERSZAM.
mos 0 F woveweTek | kezenes || | S | rsTa
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Elsé lépések | Szerszamok beallitasa

TOOL.T szerszamtablazat szerkesztése

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elSirasait. [Berezsmssts eoeereane R e
A szerszamkezel6 behivasa eltérhet az alabbi leirt T T T s
maodtol. = .
-~ <4
A TOOL.T szerszamtablazatban (mindig a TNC:\table\ kdnyvtarba l i
mentve) vannak elmentve a szerszamok adatai, mint a hosszusag e a i ; I
és a sugar, de olyan tovabbi szerszamspecifikus adatok is, amire a s o T Z —
vezérlének a funkciok végrehajtasahoz sziiksége van.
{3020 = ¥ Fi— {E * W
A szerszdmadatok TOOL.T szerszamtablazatba torténd L 1L s o
beviteléhez a kdvetkezdképpen jarjon el: T o | v
szERszZAN- » Jelenitse meg a szerszamtablazatot
LISTA
Y > A vezérld a szerszamtéblat tablazatos
abrazolasban jeleniti meg.
Po— » Végezze el a szerszamtablazat szerkesztését:
& allitsa a SZERKESZT funkciégombot BE allasba

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

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

» A szerszamtablazatbdl valo kilépéshez nyomja
meg az END gombot

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

B A vezérl6 izemmodjai
Tovabbi informacié: "Uzemmaodok", oldal 56

® Munkavégzeés a szerszamtablazattal
Tovabbi informacioé: "Szerszamadatok megadasa tablazatban”,
oldal 119

B Munkavégzés a szerszamtablazattal (opcié 93)
Tovabbi informacié: "Szerszamkezelé hivasa", oldal 135

44 HEIDENHAIN | TNC 320 | Felhasznaloi kézikonyv beadllitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018



Elsd l1épések | Szerszamok beallitasa

TOOL_P.TCH helytablazat szerkesztése

®

Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
A helytabla funkcidja gépfliggé.

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

Az adatok TOOL_P.TCH helytablazatba térténd beviteléhez a
kovetkezdképpen jarjon el:

SZERSZAM-
LISTA

TY W

HELYLISTR

>
>

4

Jelenitse meg a szerszamtablazatot

A vezérl§ a szerszamtablat tablazatos
abrazolasban jeleniti meg.

Jelenitse meg a helytablazatot

A vezérl6 a helytablazatot tablazatos
abrazolasban jeleniti meg.

Végezze el a helytablazat szerkesztését: allitsa a
SZERKESZT funkciégombot BE allasba

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

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

A helytablazatbdl valo kilépéshez nyomja meg az
END gombot

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban
m A vezérld Uzemmaodjai )
Tovabbi informacié: "Uzemmaddok", oldal 56
B Munkavégzés a helytablazattal
Tovabbi informacié: "Helytablazat szerszamcserél6h6z",

oldal

127

aszuszamnely lista szerkesztése Prugxemtaszt 2
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Elsd l1épések | Munkadarab beallitasa

2.5 Munkadarab beallitasa

A megfelel6 lizemmaéd kivalasztasa

A munkadarabok beallitasa Kézi lizemméd vagy Elektronikus
kézikerék izemmoddban torténik

» Nyomja meg a programozas izemmadd gombot
> A vezérl6 atvalt Kézi tizemmod.

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

B A Kézi izemméd
Tovabbi informacié: "Gépi tengelyek mozgatasa”, oldal 155

Munkadarab befogasa

Fogja fel a munkadarabot egy megfelel6 rogzitével a gépasztalra.
Ha a gép rendelkezik 3D-s tapintoval, akkor nem sziikséges a
munkadarabot tengelyparhuzamosan befognia.
Ha a gépen nincs 3D-s tapintd, akkor ugy kell a munkadarabot
beallitania, hogy annak élei parhuzamosak legyenek a gép
tengelyeivel.
Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban
= Nullapontfelvétel 3D-s tapintoval
Tovabbi informacié: "Nullapontfelvétel 3-D tapintéval ",
oldal 202
= Nullapontfelvétel 3D-s tapintd nélkuil
Tovabbi informacié: "Nullpont beallitasa 3D-tapintérendszer
nélkul", oldal 178
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Elsd lIépések | Munkadarab beallitasa

Nullapontfelvétel 3D tapintéval azonosité 17)

» A 3D tapinto beszurasa: A Pozicionalas kézi értékbeadassal
Uzemmodban futtasson le egy szerszamtengelyt tartalmazo
TOOL CALL mondatot, majd térjen vissza Kézi iizemmaéd

» Nyomja meg a TAPINTO MUVELETEK

MUVELETEK

A funkciégombot

> A vezérld a rendelkezésre allé funkciokat a
funkciégombsorban jeleniti meg.

eRTNTES > Vegye fel a bazispontot pl. a munkadarab egy
g,.* ) sarkan
» Pozicionalja a tapintét a tengelyiranygombbal az
elsd tapintasi pont kézelébe a munkadarab elsé
élén

» Valassza ki a tapintasi iranyt funkciogombbal
» Nyomja meg az NC Start gombot

> A tapinté a megadott iranyba mozog egészen
addig, amig érintkezik a munkadarabbal, majd
automatikusan visszatér a kezdépontba.

» Pozicionalja a tapintét a tengelyiranygombbal az
elsd tapintasi pont kézelébe a munkadarab elsé
élén

» Nyomja meg az NC Start gombot

> A tapinté a megadott iranyba mozog egészen
addig, amig érintkezik a munkadarabbal, majd
automatikusan visszatér a kezdépontba.

» Pozicionalja a tapintét a tengelyiranygombokkal
az els6 tapintasi pont kézelébe a munkadarab
masodik élén

» Valassza ki a tapintasi iranyt funkciogombbal

» Nyomja meg az NC Start gombot

> A tapinté a megadott iranyba mozog egészen
addig, amig érintkezik a munkadarabbal, majd
automatikusan visszatér a kezddpontba.

» Pozicionalja a tapintét a tengelyiranygombokkal
a masodik tapintasi pont kdzelébe a munkadarab
masodik élén

» Nyomja meg az NC Start gombot

> A tapinté a megadott iranyba mozog egészen
addig, amig érintkezik a munkadarabbal, majd
automatikusan visszatér a kezdépontba.

> A vezérld ekkor megjeleniti a mért sarokpont
koordinatait.

BAZISPONT > 0-’ra allitas: nyomje}_ meg a
BAZISPONT KIJELOLES funkciégombot

» Nyomja meg az END funkciégombot a meni

bezérasahoz

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

=  Nullapontok felvétele
Tovabbi informacid: "Nullapontfelvétel 3-D tapintéval ",
oldal 202
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Elsé lépések | Munkadarab megmunkalasa

2.6 Munkadarab megmunkalasa

A Mondatonkénti programfutas vagy Folyamatos
programfutas kivalasztasa

NC-programok-at a Mondatonkénti programfutas vagy a [BForvanatos prograntutas
Folyamatos programfutdas izemmaddban futtathat:

TNG: \ne_prog\BHBAKLax taxt\1GB
1680

;;;;;

» Nyomja meg a programozas izemmadd gombot
> A vezérl6 a Mondatonkénti programfutas
uzemmodba 1ép, majd mondatrél mondatra
végrehajtja a programot.
» Minden NC-mondatot nyugtazzon az NC-Start

gombbal Y e =
. , +110.000 Lo
» Nyomja meg a Folyamatos programfutas [T - o ,
ombot e T T T —— T
9 ¥ 1] e [

> A vezérl6 a Folyamatos programfutas
Uzemmodba Iép, és mondatrél mondatra
végrehajtja az NC-program-ot a program
megszakitasaig vagy annak befejezéséig

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

B A vezérl6 lzemmadjai
Tovabbi informacio: "Uzemmaodok", oldal 56

®  NC-programok végrehajtasa
Tovabbi informacié: "Programfutas", oldal 241

NC-program kivalasztasa
» Nyomja meg a PGM MGT gombot
> A vezérld megnyitja a fajlkezel6t.
Nyomja meg a UTOLSO FAJLOK funkciégombot

A vezérld6 megnyit egy felugré ablakot az utoljara
kivalasztott fajlokkal.

» Szlkség esetén a nyilakkal valassza ki azt az
NC-program-ot, amelyiket végre akarja hajtani,
atvétel az ENT gombbal

v

UTOLSé
FAJLOK

A\

NC-program inditasa

» Nyomja meg az NC Start gombot
. > A vezérld végrehaijtja az aktiv NC-program-ot.

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

®  NC-programok végrehajtasa
Tovabbi informacié: "Programfutas", oldal 241
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3.1 Az TNC 320

HEIDENHAIN TNC vezérlék mihelyorientalt palyavezérlék,
amelyekkel a hagyomanyos mard és furé miveletek a kdnnyen
hasznalhaté parbeszédes programozassal kozvetleniil a
szerszamgépen programozhatok. A vezérlbket maro- és
furégépekhez, valamint legfeljebb 6 tengelyes megmunkalé
kbézpontokhoz tervezték. A féorsé szdghelyzete is programozhato.

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

HEIDENHAIN Klartext és DIN/ISO

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

A vezérldk tovabba programozhatdk DIN/ISO formatumban vagy
DNC tUzemmédban is.

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

Tovabbi informacidk: Klartext- vagy DIN/ISO-Programozas
Felhasznaldi kézikonyv

Kompatibilitas

A HEIDENHAIN palyavezérlékon (TNC 150 B-t6l kezdve)
létrehozott NC-programok csak feltételesen futnak a TNC 320-n.
Ha az NC mondatok érvénytelen elemeket tartalmaznak, akkor
a vezérl§ azokat a megnyitaskor hibalizenettel vagy ERROR
mondatként jeldli meg.

o Figyeljen ekkor a iTNC 530 és TNC 320 kozotti
kildnbségek részletes leirasara is.
Tovabbi informacié: "Kilénbségek a TNC 320 és a
iTNC 530 kozott", oldal 409

Alapok | Az TNC 320
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Adatbiztonsag és adatvédelem

A sikeresség alapvet6en a rendelkezésre all6 adatoktdl fugg, illetve
azok garantalt titkossagatdl, integritdsatol és autentikussagatol.
Emiatt a fontos adatok elvesztésétél, manipulalasatol és a nem
jogosult nyilvanossagra hozatalatél valé védelem a legnagyobb
fontossagu a HEIDENHAIN szamara.

Annak érdekében, hogy adatai a vezérlén aktivan legyenek védve,
a HEIDENHAIN a technika mai allasa szerinti integralt szoftver-
megoldasokat kinal.

Az On vezérldje az alabbi szoftver-megoldasokat kinalja:

® SELinux

Tovabbi informacié: "SELinux biztonsagi szoftver", oldal 324
® Firewall

Tovabbi informacié: "Tlzfal", oldal 334
® Sandbox

Tovabbi informacio: "Sandbox ful", oldal 349
= Integralt bongész6

Tovabbi informacid: "Internetfajlok megjelenitése”, oldal 82
® Kils6 hozzaférések kezelése

Tovabbi informacié: "Extern hozzaférés engedélyezése vagy
zarolasa", oldal 296

m TCP- és UDP-portok felligyelete
Tovabbi informacioé: "Portscan”, oldal 318
®m Tavdiagnoézis
Tovabbi informacié: "Tavoli szolgaltatas”, oldal 320
m Felhaszn. tulajd.
Tovabbi informacié: "Felhasznalok kezelése", oldal 353

Ezek a megoldasok alapvetden a vezérlét védik, egy
cégspecifikus IT-biztonsagot és egy teljes védelmi koncepciot
nem helyettesithetnek. A HEIDENHAIN a kinalt megoldasokhoz
tovabbi, a cégre meghatarozott biztonsagi koncepciot javasol.
Ezaltal hatékonyan védi az adatait és informaciéit, a vezérlbél
torténd export utan is.

Annak érdekében, hogy az adatbiztonsag a jévében is teljesuljon,
azt javasolja a HEIDENHAIN, hogy tajékozédjon rendszeresen
az elérhet6 termék-frissitésekrdl, és tartsa a szoftvert az aktualis
allapotban.

A VESZELY

Vigyazat: Balesetveszély!

Manipulalt fajlok valamint szoftverek a gép el8relathatatlan
viselkedéséhez vezethetnek. Veszélyes szoftverek (virusok,
trojaiak, malware-ek vagy férgek) megvaltoztathatjak a fajlokat
vagy szoftvereket.

» Ellendrizze hasznélat elétt a hordozhatd adathordozékat,
hogy nem tartalmaznak veszélyes szoftvereket

> Bels6 web-bdngészét kizarélag Sandbox-ban inditson.
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Virusirté

A HEIDENHAIN megallapitotta, hogy a virusirté az NC-vezérlé
viselkedésére negativ hatassal jarhat.

Ezek a kihatasok lehet példaul az el6tolas leallasa

valamint rendszerlefagyas. Az ilyen negativ kihatasok
szerszamgépvezerléseknél nem fogadhatdak el. Ezért a
HEIDENHAIN nem kinal a vezérléhoz virusirtét, és ugyanigy nem
tanacsolja virusirté hasznalatat.

Az alabbi lehetségek allnak a vezérlén az On rendelkezésére:
SELinux

Firewall

Sandbox

Kils6 hozzaférések zarolasa

TCP- és UDP-portok felligyelete

A felsorolt lehetdségek megfelel konfiguracidja rendkivil hatékony
védelem a vezérld adatainak védelmére.

Amennyiben On ragaszkodik a virusirtdé hasznalatahoz, a vezérlét

levalasztott halézaton kell mikodtetnie (gateway-jel és virusirtéval).
Virusirtd utdlagos telepitése nem lehetséges.
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3.2 Képernyo és kezelbpult

Képernyd

A vezérlé kompakt verzidként vagy kildn képernybvel és kildn
kezel6tablaval rendelkezd verzioként kaphatd. Mindkét valtozatnal
a vezérl6 egy 15"-0s TFT monitorral rendelkezik.

1

o O A~ W

Fejléc

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

Funkciégombok

A képerny6 aljan a tovabbi funkcidkat egy funkciégombsor
mutatja. Ezek a funkciok az alattuk 1évé nyomégombokkal
valaszthatok ki. A kézvetlenll a funkciogombsor fol6tti
keskeny savok azt jelzik, hogy hany darab funkciésor kozott
lehet valtogatni a funkcidésor melletti jobb és bal nyillal. Az
aktiv funkciégombsort kék csik mutatja

Gombok a funkciogombok kivalasztasdhoz

Gombok a funkciégombok valtasahoz

Képernyéfelosztas beallitasa

Képerny6 valtasa a gépi lzemmaod, programozasi izemmaod
és harmadik szamitégép kézott

Funkciégombok a szerszamgépgyartok altal definialt
funkcidkhoz

Gombok a funkcidgombok valtasahoz a gépgyartok szamara
USB csatlakozé
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Képernyo6felosztas beallitasa

A képerny6 felosztasat a felhasznalo valasztja meg. A vezérld az
NC-program-ot példaul a Programozas izemmoddban a képernyd
bal oldali ablakdban mutatja, ezzel egyidejlleg a jobb oldali
ablakban a programozott grafika lathatd. Az is lehetséges, hogy a
képernyd jobb oldali ablakaban a programfelépitést jeleniti meg,
vagy kizardlag az NC-program-ot egy nagy ablakban. A kivalasztott
Uzemmodtdl fliigg, hogy a vezérlé melyik ablakot mutatja.

Képernyéfelosztas beallitasa:

@ » Nyomja meg a Képernyéfelosztas gombot: a
funkcidsor a valaszthaté képerny6 felosztasokat
mutatja
Tovabbi informacié: "Uzemmaodok", oldal 56

PROGRAN- » Valassza ki a kivant képernydfelosztast a
ERFI;IKF! fUnkCiégombbal

Kezel6pult
A TNC 320 beépitett kezel6pulttal kerl leszallitasra. ] @

HEIDENHAIN

Alternativaként, a TNC 320 is elérhetd kiilonallé képernydvel és -

alfabetikus billenty(izetet tartalmazo kezel6pulttal. ol

1 Alfanumerikus billenty(izet szOvegbevitelhez, fajlnév S
megadasahoz valamint ISO programozashoz ) | =

2 = Fajlkezelés i — &) =
B Szamoldgép = | @
= MOD funkcié Raiisiee : 1@
= SUGO funkei6 AR
= Hibalzenetek megjelenitése e = B B S B EES @
= Képerny6 atkapcsolasa az tzemmodok kézott EOE ERDEE Doon

‘mEE soEDEE Dooo

3 Programozéasi médok o
@\ zona
4 Gép izemmodjai @ -EESE Saaen mEEE ¢
5 Parbeszédes programozas inditasa S 4 S m =os Coasm
- . . " (@~ = o
6 Nyilbillentylik és GOTO ugrasutasitas = e mon DEES
L . . .. p ® @®
7 Szamijegyek bevitele és tengelykivalasztas

10 Gépi kezelbpult
Tovabbi informacié Gépkonyv

Az egyes gombok funkcidinak dsszefoglalasa a boritélap belsé
oldalan talalhaté.

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

Néhany gépgyarté nem a szabvanyos HEIDENHAIN
kezel6panelt alkalmazza.

Az olyan gombok, mint pl. NC-Start vagy NC-Stopp,
leirdsa a szerszamgép gépkdnyvében talalhatok.
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Képerny6 billentytizet
Kompakt (alfabetikus billenty(izet nélkili) vezérlés esetén betlket

és specialis karaktereket a képernyd billentylizettel, vagy az USB
porton keresztll csatlakoztatott alfabetikus billenty(izettel irhat be.

szoveg beadasa képernyo billentyiizettel
Ahhoz, hogy a képernyd billenty(izettel dolgozhasson, az aldbbiak
szerint jarjon el:
» Nyomja meg a GOTO gombot, ha betiiket,
pl. programnevekhez vagy kényvtarnevekhez
kivan beirni a képerny6 billentylizet segitségével
> A vezérld megnyit egy ablakot, amiben a vezérlé
szambeviteli mezdje jelenik meg a megfelel§
betlik hozzarendelésével.
n » Nyomja meg tdbbszdr a szamjegy gombot, amig
a kurzor a kivant betiin nem all
» Varja meg amig a vezérl6 atviszi a kivalasztott
karaktert, miel6tt uj karaktert adna meg
» Az OK funkcidogomb alkalmazasaval toltse be a
szdveget a megjelend szovegmezbbe

oK

Az abc/ABC funkcidgomb segitségével valaszthat a kis- és
nagybetlik kozott. Ha a gépgyarto tovabbi specialis karaktereket
hatarozott meg, akkor azokat a KULONLEGES KARAKTEREK

funkcidgombbal hivhatja el6 és szurhatja be a szévegbe. Hasznalja

a Backspace funkciogombot az egyes karakterek térléséhez.

Kézl (zemméd

uEasE

m Programozas
& Programozds

Pon wivz
or) .

ok

MEGSE

12-09-2012 09:51:39
25-07-2012 06:55:07
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3.3 Uzemmoddok

Kézi lizemmod és El. Kézikerék

A szerszamgép beallitasara a Kézi lizemmaéd szolgal. Ebben
az Uzemmodban a tengelyeket kézzel vagy léptetéssel

pozicionalhatja,, meghatarozhatja bazispontokat valamint dontheti
a megmunkalasi sikot.

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

Funkciogombok képernyéfelosztashoz (kivalasztas a fent
leirtak szerint)

Funkciégomb Ablak

Poziciok

POZiCIé

POZiCIok
+
INFoK

Bal: pozicidk, jobb: allapotkijelz6

POZiCIe
+
MUNKADRRAB

Bal: poziciok, jobb: munkadarab

PozicTe Bal: poziciok, jobb: (itk6zési test és munkadarab

-
MRCHINE

Pozicionalas kézi értékbeadassal

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

Funkciégombok a képernyéfelosztas kivalasztasahoz

Funkciégomb Ablak

NC program

PROGRAM

PROGRAM-
+
INFoK

Bal: NC-program, jobb: allapotkijelz6

PROGRAM
+
MUNKADRAB

Bal: NC-program, jobb: munkadarab
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Programozas

Ebben az izemmddban hozhatdk 1étre az NC programok. A szabad

]a Programozas

kontdrprogramozas, a kiilonb6zé ciklusok és a Q paraméteres T 1
funkciok segitséget jelentenek a programozasban és megadnak T — =
minden sziikséges informaciot hozza. Ha szeretné, a mozgas T o s b ik :
programozott Gtvonalai grafikusan is megjelenithetok. T,
LA o il
Funkciogombok a képernyoéfelosztas kivalasztasahoz I g l6 SR —
Funkciégomb Ablak T — i
NC program o e i RS ;
PROGRAM E
_ B hanaRnzs MR ATAL N LA ®
: — T | e [ [
PROGRAM- Bal: NC-program, jobb: programfelépités
TRGOZ6DAS
PROGRAM- Bal: NC-program, jobb: programozasi grafika
GRAFIKA
Programteszt
A vezérlé NC programokat és programrészeket szimulél a L R ]

xog\BHE\KLax taxt\_Stempel_stamp.h

Programteszt izemmaddban a geometriai 6sszeférhetetlenségek,
hibas vagy hianyos NC-program-adatok, valamint a munkatér

megsértésének konnyebb felfedezése érdekében. A szimulaciot A
grafikusan tébb nézet is tamogatja. et 3
Funkciégombok a képernyé&felosztas kivalasztasahoz . e =
Funkciégomb Ablak S
NC program zoe
PROGRAM a34-+0
. — i s ™ o 7
PROGRAM- Bal: NC-program, jobb: allapotkijelzd : ‘
IN;éK
PROGRAN Bal: NC-program, jobb: munkadarab
HLINK;DQF\E
Munkadarab
MUNKADRAB
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Folyamatos programfutas és Mondatonkénti
programfutas

A Folyamatos programfutas Gizemmaddban a vezérlé az [E3Fovamatos progranturas o Errogromezss
NC-program-ot folyamatosan hajtja végre annak végeéig, illetve kézi e
vagy programozott megszakitasig. Megszakitas utan folytathatja a T —
program futtatasat.
A Mondatonkénti programfutas izemmaédban minden egyes

NC-mondat-ot az NC Start gombbal kell elinditania. Furatmintazat
ciklusok és CYCL CALL PAT esetén, a vezérl6 minden egyes pont

&)
4
o

|

utédn megall. : — o .g]
., L, - L, . ., L, L, ) .000 +0.000 - =
Funkciégombok a képernyéfelosztas kivalasztasahoz [ MYITXTT » %"‘w
Funkciégomb Ablak R g e o Mzl
g oD aE R n |
NC program
PROGRAM
PROGRAM- Bal: NC-program, jobb: tagolas
TREG;&DIEIS
PROGRAM- Bal: NC-program, jobb: allapotkijelz
INFoK
PROGRA Bal: NC-program, jobb: munkadarab
MUNKADRAB
Munkadarab
MUNKADRAB
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3.4 Allapotkijelzd

Altalanos allapotkijelz6

A képerny6 also részén elhelyezkedd altalanos allapotkijelzé ad
informaciot a gép aktudlis allapotardl.

Az alabbi Gzemmaddokban ez automatikusan megjelenik:

® Mondatonkénti programfutas

® Folyamatos programfutas

B Pozicionalas kézi értékbeadassal

Amennyiben a GRAFIKA képernydfelosztast valasztotta,
a statuszkijelzés nem jelenik meg.

A Kézi lizemmod és Elektronikus kézikerék izemmaddokban az
allapotkijelz6 egy nagy ablakban jelenik meg.

Allapotkijelzés informaciéi

lkon Jelentés

ACTL. Pozicidkijelzés: pillanatnyi, cél, vagy hatralévé ut

koordinata modok

Tengelyek; a segédtengelyeket a vezérld

X|Y|Z

szamat a gépgyarto allitja be. Vegye figyelembe
a gépkonyvet

kisbetiivel jelzi. A kijelzett tengelyek sorrendjét és

Az aktiv preset-ek szama a preset tablazatbadl.
Kézi nullapontfelvétel esetén a vezérld
megjeleniti a MAN szdveget a szimbdélum mogott

@

-n

SM Az inch-ben kijelzett el6tolas a valddi érték
tizedének felel meg. Fordulatszam S, el6tolas F

és érvenyes M funkciok

Tengely rogzitve

Kézikerekes mozgatasra kijeldlt tengely

Az aktiv bazispontban aktiv egy alapelforgatas

A tengelyek az alapelforgatas
figyelembevételével mozognak

Az aktiv bazispontban aktiv egy
3D-alapelforgatas

A tengelyek a 3D-alapelforgatas
figyelembevételével mozognak

S $ O+

Fnlyamatos programfutas E Pruuzemnzés -
it
ool T TS < >
S
-]
- -
T
[
F
= stoox ||
s2e0le | +0.000 ::E s
-30.000 +0.000
+0.400 PALeL) N_W
Méd: CEL & T 50 Bs: ki e
nnnnnn vz 1008 Wl 5
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Jelentés

A tengelyek dontétt munkasikban mozognak

A tengelyek tikrézve mozognak

A serzszamtengely iranyaba valé elmozdulas
funkcio aktiv

Nincs NC-program kivalasztva, NC-program ujra
kivalasztva, NC-program belsd megallitassal
megszakitva vagy NC-program befejezve

Ebben az allapotban a vezérlének nincsenek
Oréklé6déen érvényes programinformacioi (azaz
a szOvegre vonatkozo6 hivatkozas), igy minden
kezelés lehetséges, pl. kurzor mozgasok vagy Q
paraméterek médositasa.

NC-program elinditva, megmunkalas fut

Biztonsagi okokbdl a vezérlés nem engedélyezi a
kezelést ebben az allapotban

NC- Programfutas megallt, pl. Folyamatos
programfutas izemmaodban az NC-Stop gomb
megnyomasat kdvetéen

Biztonsagi okokbdl a vezérlés nem engedélyezi a
kezelést ebben az allapotban

NC- Programfutas megallt, pl. Pozicionalas kézi
értékbeadassal izemmodban az NC mondat
hiba nélkuli végrehajtasat kovetéen

Ebben a helyzetben a vezérl6 lehetévé tesz
kilénb6z6 kezeléseket, pl. kurzor mozgasok
vagy a Q paraméterek modositasa. Ezzel a
kezeléssel a vezerld elveszitheti az 6roklédéen
érvényes programinformaciokat (azaz a
szbvegre vonatkozo hivatkozast). A szdvegre
vonatkozo hivatkozas elvesztése nem kivant
szerszampozicidkat okozhat!

Tovabbi informacié: " Pozicionéalas kézi
értékbeadassal izemmod", oldal 264 és
"Program-vezérelt megszakitasok", oldal 247

X

NC-programfutas megszakitva vagy befejez6dott

S %

Pulzalo orso fordulatszam funkcid aktiv

AYAY
i

Az ikonok sorrendjét az iconPrioList (100813 sz.)
opcionalis gépi paraméterrel meg tudja valtoztatni.
Csupan az STIB (vezérl6 izemben) szimbdluma lathaté
mindig és nem konfiguralhato.
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Alapok | Allapotkijelzd

Kiegészito allapotkijelzések

A kiegészit6 allapotkijelzések részletes informacidkat tartalmaznak
a programfutasrol. Minden izemmaddban meghivhatok. Kivéve
Programozas izemmoddban A Programteszt izemmaodban csak
korlatozott allapotkijelzés all az On rendelkezésére.

A kiegészit6 allapotkijelzések bekapcsolasa

» Hivja be a képernyéfelosztas funkciégombsort
PROGRAM- > Képernyébfelosztas kivalasztasa kiegészitd
— allapotkijelzével

> A képernyd jobb felén, a vezérlé az Attekintés
allapotmenit mutatja.

Kiegészitd allapotkijelzés kivalasztasahoz

@ » Kapcsolja at a funkciégombsort a STATUSZ
funkciégombok megjelenéséig

R » Vagy valassza a kiegészitd allapotkijelz6t
INFeK kozvetlendl egy funkciogombbal, pl. pozicidk és
koordinatak; vagy
= » hasznalja az atkapcsolo funkcidgombokat a
kivant nézet kivalasztasahoz

Valassza ki az alabbiakban leirt allapotkijelzéseket a kovetkez6k
szerint:

m kdzvetlenul a megfelel funkcibgombbal
= gz atvalté funkcidgombokon keresztil
® vagy az uj fiil gomb hasznalataval

@ Vegye figyelembe, hogy az alabb részletezett
allapotinformaciok kdzil néhany elérhetetlen addig,
amig a vonatkozd szoftver opcid nincs engedélyezve a
vezeérlén.
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Attekintés

Bekapcsolas utan, a vezérlé megjeleniti az Attekintés
allapotmendit, biztositva, hogy a PROGRAM+ INFOK
képernyé&felosztast valasztotta ki (vagy POZICIOK + INFOK). Az
attekintés meni tartalmazza a legfontosabb allapotinformaciok

0sszegzését, ami szintén megtalalhat6é az egyes részletes
menulkben.

Funkciégomb Jelentés

ATTEKINTES

Pozicidkijelz6

STATUSZA

Szerszam informacio

Aktiv M funkciok

Aktiv koordinata-transzformaciok

Aktiv alprogram

Aktiv programrész ismétlés

A PGM CALL-val meghivott NC-program

Aktualis megmunkalasi id8

Az aktiv féprogram neve és elérési utja

Altalanos program informacié (PGM fiil)
Funkciégomb Jelentés

Kozvetlen
valasztas
nem
lehetséges

Az aktiv féprogram neve és elérési ttja

Szamlalo tényleges / névleges érték

Korkdzéppont CC (pdlus)

Varakozasi id6 szamlalo

Aktualis megmunkalasi id6é

Aktualis id6

Meghivott NC-programok

Programrész ismétlés és alprogramok (LBL fiil)
Funkciégomb Jelentés

Kozvetlen
valasztas
nem
lehetséges

Aktiv programrész ismétlések mondatszammal,
cimkeszam, valamint a programozott ismétlések
szama/hatralévé ismétlések szama

Aktiv alprogramok és annak a mondatnak a
szama, amelyikben meghivta az alprogramot,
valamint a meghivott cimkeszam
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Folyamatos programfutds

TNG: \nic_prog\BHB\Klax text\_Stempel_stamp.n
[~ _Stonpel_stamp.n

=) mmmimés

Attekintés PGH PAL LBL CVC W POS TOOL TT TRANS >

wex a8 e
e %

az4s=10
azzor+0
asosseo Toos o Fce o
4338510 | FOGASVETEL SINITAS 129,000 n 20,0000 ]
s ase o <s.oe g
IGALL, EBL. COREH BL-PGH +0.0000 DR-PGH +0.0000
§ T00L CALL “MILL_D20_RoUGH" 7 52000
s e e jrivmei)
e B i ~ hid |
astariae 1 52 @ -
atzerecn  n
az19=30 oaL Hoss -
o ron Aty progr THC:\nc_ progh. .\ Stespel stasph o 1]
© [x | +6.260]2 | +0.000
) [g__| oe
-30.000/[§ +0.000
+0.400. L& W
Wsa: ceL i 5 B 200 - e
e fove 1o nm o
KEZI | 2 I BELSO
| I | I PanucTER | I
MOZGATAS [ LISTA A

BEXrorvamatos programfutds one EF':dhxequés &
* -
THG: \nc_prog\BHE\Klax text)\ Stempel stamp.h |Attakintds| Poh [PAL LOL €VC M POS ToOL TT TRAKS ¢ >
T T KUY progri THCAC presh.. \Stempel_stosp.h [ M
o sramtite p | %
i g :
— o]
pontos d0: L4:4:a g
Wivote pragrassk L
ron 1
ron 2 T
P 3 g
oy 4 ¥ )4
o 5 =
= v
ron -
Fou 18: [ sioex [
&
+6.260]5 | +0.000 & %
-30. 000/ (G +0.000
+0.400, il @
oa: cL @ is0 Bs 2000 B =
Wominin e  lrs =
ATTEKINTES H POZICIO | szensziu. | Kooan, ” R | || - ‘ =p
TRANSZF . == =
sttusza | weox IHEOK ex || ALLasor = - -
EJFolyamatos programfutds fone] mmmim'as
TNG. \nc_prog\DHBNKLaxtaxty_Stenpel_atanp.n | AEAKIRKES PO PAL| Lo (YEL W S TO0L TF TS <>

> _stenpel_stamp.n

Mondatsz L szdm g

8 TOOL CALL “WILL_D20_ROUGH" Z S2000 L
1909 Mondatsz LBL szim
s s Al
10 CYCL DEF 256 NEGYSZOGCSAR Y
az18=+30 524 -
as24=+60
a219=+30 DAL HoSS: .
ot ' Iswn IE|
©l x| +6.260]5 | +0.000 lg__l i
v ] -30. 000/ Gl +0.000
+0. 400, L& W
Moa: GEL 2} T 50 B s 2000 == BE
i v 1008 uBis - =
ATTEKINTES H POZICIO | sznsziu. | mms;’[ ” CELLT | | = ‘ =5
STATUSZA | INFOK INFOK rek || ALtapor = | =
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Informacié a standard ciklusokrél (CYC fiil)

Funkciégomb Jelentés

Kozvetlen Aktiv fix ciklusok
valasztas

nem

lehetséges

Aktiv palya- és szdgtirés

Attol fiiggéen, hogy melyik palya- és szogtiirés
aktiv, az alabbi értékeket latja:

= Ciklus 32 tiirés értékei

® A gép gyartéjanak értékei

Aktiv kiegészité M funkciok (M fiil)

Funkciégomb Jelentés

Kozvetlen Aktiv fix jelentésl M funkciok listaja

valasztas
nem
lehetséges

A gépgyarto altal adaptalt aktiv M funkciok listaja

Poziciok és koordinatak (POS fiil)

Funkciégomb Jelentés

INFoiC

T Pozicidkijelzés maodja, pl. pillanatnyi pozicid

Munkasik dontési szdge

Alaptranszforméciok szége

Aktiv kinematika

rE Folyamatos programfutds

TNG: \nc_prog\BHBAKLaxtext\_Stempel s tamp.n
|=_Stompo1_ctamp.n 4
a349=+0 3. HATAR
Q220540 :SAROKSUGAR
ases=vo RAMAGYAS OLDALT
as38=+0 FOGASVETEL SIMITAS

CALL LBL "zafer
TOOL CALL “MILL_DZ0_HOUGH" Z $2000
F1000

j

Attekintés PGM PAL LOL CvC M POS TOOL TT TRANS ()

oer.
233 PLANFRAESEN

i

Tunes.

Cyete 32 Tnokety
T +0.0100
™ s.0100

HSC.HODE Simitds

=
s s
10 CYCL DEF 256 NEGYSZOGCSAP
Q218%430 1. OLOAL HOSSZA bes i
Qa2aze00  NVERSUERET 1
Q2195430 2. OLDAL HOSS7A a
1008 6.0
toon ron s T
= " T B @
o > +10.860]8 +0.000 €
v | -30. 000/ (Gl +0.000
2] +0.400] Fi00% @
Mod: CEL @ T 50 Bs 2000 e BE
F ominin Ovx 100% W 679 °
AvTexintes | pozfere || szensaiu- OO0, Q PARAM. < =p
TRANSZF .
STATUSZA INFOK THEOK o ALLAPOT =) =

[Esulyamatos programfutds

THG \nc_prog\BHE\KLaxtext) Stenpel stanp.h | Attakintés PO PAL LOL EXC. P05 TOOL FF TR < >
|-*_Stempel_stamp.n =
avssio 3 waTan
az20se0  :sARORSUGAR
Qs08er0 MAHAGYAS OLOALT
0330-.0 | FOGASVETEL SIuiTAS
7 CALL LBL “sate:
& ToOL GALL “MILL_00_ROUGH" Z 82000
F1000 =
s ue
10 CYcL DEF 288 MeGYszOGCSAR o
Q2182430 1. OLDAL HOSSZA L
Q424=+60 NYERSMERET 1 b
Q2194130 2. OLDAL HOSSZA 4
o s.0m
o row o
(] X +6.260 +0.000
v | -30. 000/ Gl +0.000
+0.400/
Moo: CEL @ T 50 B s 2000
@ om/min ovr 1008 ullis
ATTEKINTES roziCc16 SZERSZAM- EoonD, Q PARAM.
TRANSZF .
sTATUSZA INFOK THEOK e ALLarOT

[E Folyamatos programfutds

TNG: \ne_prog\BHB\KLax taxt\_Stempel s tamp. i
|+ _Stempel_stamp.n
0349240 3. HATAR

azeosro SAROKSUGAR
Q3BB=e0  RAHAGYAS OLDALT
a3g8=+0 FOGASVETEL SIMITAS

7 GALL LBL “safe’
TOOL CALL "MILL_D20_ROUGH" Z 52000
F1000

- S

Attekintés PGM PAL LOL €YC W FOS TOOL TT TRANS <)

3 we e x 6260
<30.080
ER— L =
6 “.000
<0,000

@a 0.00900
€ 00000

9 w3
10 CYCL DEF 250 NEGYSZOGCSAR
G218+30 1. OLOAL HOSSZA
G424=+80  (NVERSUERET 1
0219230 2. OLDAL WOSSZA o
1008 500

Axesy kar

to0s FaoR Lo

ik
36 HEAD_€_TABLE

(] x| +6.260]6 | +0.000
v ] -30. 000/ Gl +0.000
+0.400] P @
Mod: CEL @ T 50 B 2000 kKl e
§ om/min ov 1003 ullis &

ATTEKINTES poziCcIO SZERSZAM- O00RD, Q PARAM. = -

TRANSZF .
sTATUSZA INFOK THFdK e ALLAPOT B B
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Szerszamok informaciék (TOOL fiil)

Funkciégomb Jelentés

SZERSZAM-
INF 6K

Aktiv szerszam megjelenitése:
= T: Szerszam szama és szerszam neve
u RT: Testvérszerszam szama és neve

Szerszamtengely

Szerszamhossz és szerszamsugar

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

Eltartam, maximalis éltartam (TIME 1) és

maximalis éltartam TOOL CALL (TIME 2) esetén

A programozott és a cserélendd szerszam
kijelzése

Szerszambemérés (TT fiil)

@ A vezérls ezt a flilet csak akkor jeleniti meg, ha a
funkcié az On gépén aktiv.

Funkciégomb Jelentés

Kozvetlen
valasztas
nem
lehetséges

Aktiv szerszam
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Folyamatos programfutds

TNG: \nc_prog\BHBAKLaxtext\_Stempel s tamp.n
|=_Stompo1_ctamp.n 3
a349=+0 3. HATAR
Q220540 :SAROKSUGAR
ases=vo RAMAGYAS OLDALT
as38=+0 FOGASVETEL SIMITAS

CALL LBL "zafer
TOOL CALL “MILL_D20_ROUGH" Z $2000
F1000

10 GYCL DEF 256 NEGYSZOGCSAP
0218430 ;1. OLDAL HOSSZA
424460 NYERSMERET 1
02192430 2. OLOAL HOSSZA

Attekintés PGH PAL LBL CYC M POS TooL TT TRANS <)
T i %0 FACEMILL D40

L ameeess

O[] 5 anae

B2 408000

TS0 FACEMILL DS

1008 4007

tos F-oR Lot

8 [ SR T &
v | -30. 000/ (Gl +0.000
A 00 Fi00% @
Wéa: CEL @ T 50 Bs 2000 k] e
@ orm/min Qvx 1008 u Brs ]

ATTekINTEs | pozicio || s2eRszm- OO0, Q PARAM. < =p

TRANSZF .
STATUSZA INFOK THEOK e ALLAPOT = =

Folyamatos programfutds

TNC: \nc_pcog\BHB\KLaxtext) Stempel stame.h

7 CALL LBL “sare’
5 TOOL GALL "MILL_D20_ROUGH" Z 52000
F1000

9 u3
10 CYCL DEF 268 NEGYSZOGCSAR
02182430 1. OLDAL WOSSZA
Ga24=+60  NYERSUERET 1
4219430 ;2. OLDAL HOSSZA o
1008 6.0

toos Fowm  LouT

|

Attekintés PGM PAL LBL CYC W POS TOOL TT TRANS < >

|_Stempel_stamp.n AT 58 FACEHILL b# "
azzos+0 SAROKSUGAR = r
as68s+0 RAMAGYAS OLGALT 7
Bl

o

_U
1

; - || s100% _g
B X +6.260 +0.000 s
v | -30. 000/ (G +0.000
+0.400 a0 W
uoa: GEL @ 750 Bs 2000 B e
@ omunin fovx_1o0 u B
ATTEKINTES roziCc16 SZERSZAM- 000, Q PARAM. = =F
TRANSZF.
sTATUSZA INFOK INFOK iz ALLaPOT B =
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Koordinata-transzformaciok (TRANS fiil)

FunkCI()gomb Je|entéS Fclyamatos programfutds ;'j"jl\Pxngxanwzés
KooRD. Az aktiv nullaponttablazat neve e
INF6K \ﬁ‘
Aktiv nullapont szama (#), megjegyzés az aktiv B L
nullapont szam aktiv sorabél (DOC), a 7 ciklusbal @ &
Ervényes nullaponteltolas (ciklus 7); A vezérld
érvényes nullaponteltolast legfeljebb 8 tengelyen wripee 20.000
tud megijeleniteni —T) .
@ ormimin Ovx 1008 u s
Tikortengelyek (Ciklus 8) e e — R e
Ervényes elforgatasi szég (Ciklus 10)
Ervényes nagyitasi tényez6 / tényezék (ciklusok
11/ 26); A vezérl6 érvényes nagyitasi tényez6t
legfeljebb 6 tengelyen tud megjeleniteni
Nagyitas kdzéppontja
0 A CfgDisplayCoordSys (127501 sz.) opcionalis gépi
paraméterrel eldontheti, hogy mely koordinata rendszer
esetén jelenjen meg a statuszkijelzésnél az érvényes
nullaponteltolas.
Tovabbi informacié: Felhasznaldi kézikdnyv
ciklusprogramozashoz
Tovabbi informaciok: Klartext- vagy DIN/ISO-Programozas
Felhasznaldi kézikdnyv
Q paraméterek megjelenitése (QPARA fiil)
Funkciégomb Jelentés Fnlyamatos programfutds onc [B) Programozas »’\i}]
p— A megadott Q-Parameter aktualis értékeinek | — B
aLLapoT megjelenitése ——

A meghatarozott sz6veg paraméterek
karaktereinek megjelenitése

0 Nyomja meg a QPARAMETER LISTA funkciégombot. @ m oo Ly

A vezérl6 egy felugré ablakot nyit. Hatarozza meg i plll_so.on T

minden paramétertipushoz (Q, QL, QR, QS) a . —— B e
paraméterszamokat, amelyeket ellenérizni szeretne. Az st | st | | . | =2

egyes Q paramétereket vesszével kell elvalasztania,
és az egymast koveté Q paramétereket kotéjellel kell
Osszekdtnie, pl. 1,3,200-208. A beviteli tartomany 132
karakter paramétertipusonként.

A QPARA fill alatti kiejlzé mindig 8 tizedesjegyet
tartalmaz. Példaul Q1 = COS 89.999 eredménye a
vezérlén 0.00001745. A nagyon nagy és a nagyon kis
értékeket a vezérlé exponencialis jeldléssel jeleniti meg.
A Q1 =CO0OS 89.999 * 0.001 eredménye a vezérldn,
mint +1.74532925e-08 jelenik meg, ahol e-08 a 10-8
tényezbnek felel meg.
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3.5 Fajlkezelés

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

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

szbvegeket és tablazatokat is fajlként menti.

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

atnevezheti és torolheti azokat.

A vezérlbvel legfeljebb 2 GByte nagysagu fajlokat tud kezelni és

menteni.

kapacitast.

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

Alapok | Fajlkezelés
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Fajlnevek

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

Fajl neve Fajl tipusa

PROG20 H

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

Alabbi karakterek megengedettek:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdef
ghijklmnopqgrstuvwxyz0123456789_ -

Alabbi karakterek kilonleges jelentéssel birnak:

Karakter Jelentés

A fajlnév utolso pontja a végzédést valasztja le

\és/ A kdnyvtarfahoz

Elvalasztja a meghajté megnevezését a
konyvtartol

A tébbi karaktert ne hasznalja, példaul az adatatviteli problémak

elkeriilése érdekében. A tablazatneveknek betlivel kell kezd6dnilk.

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

Tovabbi informacio: "Elérési ut", oldal 68
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Kulséleg létrehozott fajlok megjelenitése a vezérlén

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

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

Tovabbi informacié: "Kiegészité adatok kulsd fajltipusok
kezeléséhez", oldal 79

Konyvtarak

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

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

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

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

Példa

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

TNCA\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

A jobb oldali 4bra szemlélteti egy kényvtar megjelenitését
kilénb6z6 elérési utvonalakkal.

Alapok | Fajlkezelés

B{=]TNCA\

AUFTR1

——{7 NCPROG
[ wzTAB

"7 A35K941

KAR25T
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A fajlkezel6 hivasa

» Nyomja meg a PGM MGT gombot [EIe Geemmea = B rooranozes
> A vezérld kijelzi a fajlkezels ablakot (az abra ; T o1 3 M
az alapbeallitast jeleniti meg. Ha a vezérld ettél

eltérd képerny6elrendezést mutat, nyomja meg a
ABLAK funkciégombot).

A keskeny ablak a bal oldalon az elérhet6 meghajtokat és
kdnyvtarakat mutatja. A meghajték jeldlik azokat az eszkdzoket,
amelyek az adatok tarolasat vagy atvitelét végzik. A meghajté a
vezérld bels6 memoéridja. Mas meghajték az interfészek (RS232,
Ethernet), amelyekhez példaul PC-t csatlakoztathatunk. Egy e e
kényvtar mindig felismerhetd a mappa jelrél (bal oldalt) és a Lo I [ 76 i

12 1431 19.32 Gbyte szaba:

VEGE

kdnyvtar nevérdl (jobb oldalt). Alkdnyvtarak a forraskonyvtartél
jobbra és alatta jelennek meg. Ha vannak alkényvtarak, akkor
azokat a -/+ gombbal lehet megjeleniteni vagy elrejteni.

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

A jobb oldali széles ablakban a kivalasztott kbnyvtarban lévé

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

Megjelenités Jelentés

Fajl neve Fajinév és fajltipus

Byte Fajl mérete byte-ban

Allapot Fajl tulajdonsagai:

E A program a Programozas Gzemmadban Ki

van valasztva

S A program a Programteszt izemmaddban
ki van valasztva

M A program az egyik programfutas
uzemmodban ki van valasztva

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

= A fajl védett szerkesztés és torlés ellen

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

Datum Az utolsé szerkesztés datuma

1d6 Az utolsé szerkesztés ideje

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

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

TOVABBI
MUVELETEK

VEDENT

&

NEM VED

> A tovabbi funkcidk kivalasztasahoz: nyomja meg
a TOVABBI MUVELETEK
funkciégombot

» Fajlvédelem aktivalasahoz: Nyomja meg a
VEDENI
funkciégombot

> A fajl egy védett szimbolummal lesz megjeldlve.

» A fajlvédelem visszavonasahoz: nyomja meg a
NEM VED
funkciégombot

Szerkeszto kivalasztasa
» Vigye a kurzort a megnyitando fajlra

TOVABBI
MUVELETEK

EDITORT
VALASZT

> A tovabbi funkciok kivalasztasahoz: nyomja meg
a TOVABBI MUVELETEK
funkciégombot

> Editor kivalasztasahoz: nyomja meg az
EDITORT VALASZT
funkciégombot

» Jeldlje ki a kivant szerkeszt6t

® TEXT-EDITOR szévegfajlokhoz, pl. .A vagy
JTIXT

® PROGRAM-EDITOR NC-programokhoz .H vagy
N

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

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

USB eszkoz csatlakoztatasa és eltavolitasa

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

USB eszko6z eltavolitdsdhoz az alabbiak szerint jarjon el:

TOVABBI
MUVELETEK

r

» Vigye a kurzort a bal oldali ablakba

» Nyomja meg a TOVABBI MUVELETEK
funkciégombot

» Tavolitsa el az USB eszkozt

Tovabbi informacio: "USB eszk6zok a vezérlén", oldal 74
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Meghajtok, konyvtarak és fajlok kivalasztasa

> A fajlkezeld meghivasdhoz nyomja meg a
PGM MGT gombot (program management).

A csatlakoztatott egérrel, vagy a nyilbillenty(ikkel vagy a

funkciégombokkal mozgassa a kurzort a kivant helyre a képernyén:

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

» Felfelé vagy lefelé mozgatja a kurzort az ablakon
beldl
oLDAL » Egy oldallal feljebb vagy lejjebb mozgatja a

kurzort az ablakban

OLDAL

1. lépés: Meghajté kivalasztasa

» Mozgassa a kijeldlést a kivant meghajtora a bal oldali
ablakban

czvaLAszT » Meghaijt6 kivalasztasa: nyomja meg KIVALASZT
T funkciégombot vagy
Nt » Nyomja meg az ENT gombot
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2. lépés: Konyvtar kivalasztasa

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

3. lépés: F3jl kivalasztasa

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

gyel kezd6dik

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

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

o Ha a fajlkezel6ben megadja a keresett fajl kezdébetljét,
a kurzor automatikusan az elsé megfelelé kezdébetlivel
kezd6d6 NC-programra ugrik.
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Valasszon ki egy fajlt a legutébb hasznalt fajlokbol

> A fajlkezeld meghivasdhoz nyomja meg a [ aEmaa N B prooranczas ] e
PGM MGT gombot (program management). il
uToLss > Az utoljara kivalasztott tiz f{é\jl megjelenitéséhez:
nyomja meg az UTOLSO FAJLOK funkciégombot
Nyomja meg a nyilbillentylket a kurzor mozgatédsahoz a
kivalasztando fajlra:
. OK TORLES MEGSE
> Felfelé vagy lefelé mozgatja a kurzort az ablakon
beldl T T T
| e s i
» F3ajl kivalasztasa: nyomja meg az OK
°K funkciégombot vagy
Nt » Nyomja meg az ENT gombot
0 A PILLNTNYI ERTEKET MASOL funkciégomb lehetévé
teszi egy kijeldlt fajl utvonalanak masolasat. A masolt
utvonalat késébb ujra fel tudja hasznalni, pl. egy
programhivashoz a PGM CALL gombbal.
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USB eszkozok a vezérion

0 USB interfészt csak adatatvitelhez és mentéshez
hasznaljon. A szerkesztend6 vagy végrehajtandé NC
programokat a vezérld merevlemezére mentse. Ezaltal
elkerilheti az adatok duplazasat, valamint az adatatvitel
kézben fellépd problémakat a feldolgozas soran.

USB eszkozzel kilondsen egyszeri a vezérlérél adatokat
lementeni vagy arra adatokat attolteni. A vezérlé a kdvetkezé USB
eszkdzoket tamogatja:

= Floppy-lemezes meghajtok, FAT/VFAT fajlrendszerrel

B Pendrive-ok FAT/VFAT vagy exFAT fajlrendszerrel

= Merevlemezek, FAT/VFAT fajlrendszerrel

B CD-ROM meghaijték Joliet (ISO 9660) fajlrendszerrel

A vezérl6 automatikusan felismeri ezeket az USB eszkbzoket a
csatlakoztataskor. A vezérlé nem tamogatja a mas fajlrendszert (pl.
NTFS) alkalmazé USB eszkdzdket. A vezeérld az ilyen esetben az
USB: TNC nem tamogatja az egységet hibaizenetet jelzi ki.

o Ha hibaizenet jelenik meg egy USB adathordozé
csatlakoztatasakor, ellenérizze a SELinux biztonsagi
szoftver beallitasait.

Tovabbi informacié: "SELinux biztonsagi szoftver",
oldal 324

Ha a vezérl6 egy USB hub csatlakoztatasakor
megijeleniti az USB: TNC nem tamogatja az egységet
hibalizenetet, nyugtdzza az Gzenetet a CE gombbal.

Ha a vezérl6 a FAT/VFAT vagy exFAT fajlrendszert
tartalmazoé USB eszkdzt ismételten nem megfeleléen
ismeri fel, ugy ellendrizze az interfészt egy masik
eszkdzzel. Amennyiben a hiba ezaltal megsziint, akkor
ezt kdvetdéen a miik6doé eszkozt hasznalja.

Munkavégzés USB eszkozokkel

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
A gépgyarté adhat allandé nevet az USB eszkozoknek.

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

Ha egy nagyobb fajlt &tmasol az USB-eszkdzre a fajlkezelében,

a vezérl6 az iras engedélyezése az USB eszkozon parbeszédet
jeleniti meg, amig tart a fajl atvitele. A parbeszéd ablakot az
ELREJT funkcibgombbal lehet bezarni, és az adatatvitel folytatodik
a hattérben. A vezérl figyelmeztetést jelenit meg, amig a fajl atvitel
befejezédik.
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USB eszkoz eltavolitasa
> USB eszkoz eltavolitasahoz az alabbiak szerint jarjon el:

— » Vigye a kurzort a bal oldali ablakba
» Nyomja meg a TOVABBI MUVELETEK
funkciégombot

» Tavolitsa el az USB eszkozt

o

Adatatvitel egy kiils6 adathordozéra vagy
adathordozérol

o Miel6tt adatokat vinne at klilsé adathordozéra, be kell
allitania az adat-interfészt.

Tovabbi informacié: "Adatport: beallitas", oldal 337

Kézi Ozemméd

@ Programozas
3 programozds

» Nyomja meg a PGM MGT gombot
ABLAK » Nyomja meg a ABLAK funkciégombot a
képernyéfelosztas adatatvitelhez torténd
kivalasztasahoz
» Hasznalja a nyilbillentylket a kurzor
mozgatasahoz az atkiildendé fajira
> A vezérld felfelé vagy lefelé mozgatja a kurzort

az ablakon beldl.

> A vezérld a jobb oldali ablakbél a bal oldali
ablakba mozgatja a kurzort, és forditva.

Ha a vezérl6rél masol at a kilsé eszkdzre, jeldlje ki a bal oldali
ablakban azt a fajlt, amelyiket szeretné atmasolni.

Ha a kils6 eszkdzrél masol at a vezeérlébe, jeldlje ki a jobb oldali
ablakban azt a fajlt, amelyiket szeretné atmasolni.

TREELT » Nyomja meg a TREE-T MUTAT funkciégombot
MuTAT masik meghajté vagy kdnyvtar kivalasztasahoz
» A nyilbillenty(ikkel valassza ki a kivant kdnyvtarat
» Nyomja meg a FAJLOK MUTATASA
MuTATASA funkciégombot
» A nyilbillentylkkel valassza ki a kivant fajlt
nsoLas » Nyomja meg a MASOLAS funkciégombot
ecd
ENT » Hagyja jova az ENT gombbal

> Egy allapotjelz6 ablak jelenik meg a vezérlén,
ami a masolasi folyamatrol tajékoztat.

ABLAK » Nyomja meg az ABLAK funkcidgombot
> A vezérld ismét megnyitja az alapértelmezett

fajlkezeld ablakot.

OLDAL

o

12 fajl 15.32 Gbyte szab

LOAL

1381
821

ad 5 tdjl 19.32 Gbyte szabad

KIVALASZT

NASOLAS TtPus ABLAK e
i R ) S

REE-T
MUTAT

©

VEGE
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Hidnyos NC-programok elleni védelem

A vezérlés ellendrzi valamennyi NC program teljességét a
végrehajtas el6tt. Ha hianyzik az END PGM NC-mondat, a vezérld
figyelmeztetést jelenit meg.

Amennyiben Mondatonkénti programfutas vagy Folyamatos
programfutas izemmaodban egy nem teljes NC programot indit, a
vezérl6 hibauzenettel megall.

Az NC-programot az alabbiak szerint tudja valtoztatni:
» Valassza ki az NC programot a Programozas izemmaodban
> A vezérld megnyitja az NC-programot és automatikusan befiizi
az END PGM NC-mondatot.
» Ellendrizze és adott esetben egészitse ki az NC-programot
. » Nyomja meg a MENTES MASKENT
MASKENT funkciégombot

> A vezérl lementi az NC-programot a beflizott
END PGM NC-mondattal.

A vezérlo a halézaton

o Védje adatait és vezérlGjét, és gépeit kizardlag -
biztonsagos halézatban miikddtesse. T

0 A vezérl6t az Ethernet kartya segitségével tudja a
halézathoz csatlakoztatni.

Tovabbi informacio: "Ethernet interfész ", oldal 343

A vezérld feljegyzi a hibalizeneteket a halézati miikddés
folyaman.

Ha a vezérl6 halézathoz van csatlakoztatva, akkor a baloldali B ““"

kényvtar ablak tovabbi meghajtdkat jelenit meg. Minden el6zdleg
leirt funkcié (meghaijté kivalasztasa, fajlok masolasa stb.) a halozati
meghajtokra is érvényes, feltéve, hogy rendelkezik a megfeleld
jogosultsagokkal.

o A vezérld kdzvetlentl a halozatrdl is ledolgozhat NC-
programokat. Mindenesetre a kils6 meghajté nem
irasvédett. igy problémak adddhatnak az adatatvitel
vagy az NC-program megmunkalas kézbeni mdédositasa
altal.
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Halézati meghajté csatlakoztatasa és levalasztasa
» Nyomja meg a PGM MGT gombot

v

Nyomja meg a HALOZAT funkciégombot

HAL&ZAT

v

Nyomja meg a HALOZATI KAPCSOLAT DEFINIAL.
funkciégombot.

> Az ablakban a vezérlé megjeleniti az elérhetd
halézati meghajtdkat, amelyekhez hozzaférése
van.

Az alabbi funkcibgombokkal hozza létre a
kapcsolatot mindegyik meghajtéhoz

v

Funkciégomb Funkcidk

Csatlkozas Halézati kapcsolat Iétesitése, ha a kapcsolat
aktiv, akkor a vezérl6 kijeldli a Mount oszlopot.

Elkiilonit Haldzati kapcsolat befejezése

Auto Automatikus kapcsolat létrehozasa a vezérl6

bekapcsolasakor. A vezérl6 kijeldli az Auto
oszlopot, ha a kapcsolat automatikusan lett

létesitve
Hozzafliz Uj halézati kapcsolat [étrehozasa
Eltavolit Meglevé halézati kapcsolat térlése
Masolas Halbézati kapcsolat masolasa
Edit Halozati kapcsolat szerkesztése
Urités Allapotablak tériése
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Adatmentés

A HEIDENHAIN javasolja a vezérlén tjonnan elkészitett
NC-programok és fajlok rendszeres PC-re mentését.

A HEIDENHAIN ingyenes TNCremo szoftvere egy egyszeri
megoldast biztosit a vezérlén mentett adatokbdl backup
létrehozasara.

A fajlokat kdzvetlenlil a vezérlérél is mentheti.
Tovabbi informacid: "Adatmentés és visszaallitas", oldal 331

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

o Idénként forditson id6t a sziikségtelen fajlok
torlésére, hogy a vezérlébnek mindig elegenddé
merevlemez kapacitasa legyen a rendszerfajlok (pl.
szerszamtablazat) szamara.

iTNC 530 fajlba importalasa

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
A gépgyart6 adaptalni tudja a )
TABLAZAT / NC PROGRAM ILLESZTESE funkcidt.
A gépgyarto a frissitési szabalyok segitségével lehetévé
teszi példaul az ékezetek automatikus eltavolitasat a
tablazatbdl és az NC programokbal.

Ha kiolvas egy fajlt az iTNC 530-bdl, és beolvassa TNC 320-
be, akkor a fajl hasznalata elétt a fajltipus figgvényében elészor
adaptalni kell annak formatumat és tartalmat.

A gép gyartdja meghatarozza, melyik fajltipust tudja a
TABLAZAT / NC PROGRAM ILLESZTESE funkciéval importalni. A
vezérld atalakitja a beolvasott fajl tartalmat egy, a TNC 320-ban
érvényes formatumra, és elmenti a médositasokat a kivalasztott
fajlba.

Tovabbi informacié: "Szerszamtablazatok importalasa”,

oldal 124

Alapok | Fajlkezelés
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Kiegészitdé adatok kulsé fajltipusok kezeléséhez

A tovabbi eszkdzdkkel jelenitheti meg, vagy modosithatja a
kllénb6z6, kilsbleg 1étrehozott fajltipusokat a vezérlén.

Fajlvaltozatok Leiras

PDF-fajlok (pdf) oldal 80
Excel-tdblazatok (xls, csv) oldal 81
Internet fajlok (htm, html) oldal 82
ZIP-archivok (zip) oldal 84
Szovegfajlok (ASCII-fajlok, pl. txt, ini) oldal 85
Videdfajlok (ogg, oga, ogv, ogx) oldal 86
Grafikus fajlok (bmp, gif, jpg, png) oldal 86

o A pdf, xls, zip, bmp, gif, jpg és png kiterjesztés( fajlokat

binarisan kell a szamitégéprél a vezérléhoz atkildenie.
Szikség esetén allitsa be a TNCremo szoftvert

megfeleléen (Meniipont >Extrak >Konfiguracié >Mod).
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PDF-fajlok megjelenitése

PDF fajlok kozvetlen megnyitasahoz a vezérlén kdvesse az
alabbiakat:

PoM > A fajlkezel6 meghivasahoz: nyomja meg a
PGM MGT gombot

» Valassza ki azt a kényvtarat, amelyben a PDF-
fajl le van mentve

» Vigye e kurzort a PDF-fajlra
ENT Nyomja meg az ENT gombot

A vezérls sajat alkalmazasaban nyitja meg
a PDF fajlt, a Dokumentum megtekinté
kiegészitd eszkdz segitségével.

v

Alapok | Fajlkezelés

L) untitled F AR
Fle Eén View Go telp

B % e a0 O mro AR S &

Convenient Machining
—The HR 620 Handwheel Increases Operator Comfort

o Az ALT+TAB kombinacidval mindig visszatérhet a
vezérl6 felhaszndloi interfészbe, mikdzben a PDF fajl
megnyitva marad. Vagy, ha megfelel6 szimbdlumra
kattint a talcan, akkor is visszatér a vezérld interfészbe.

o Ha az egér mutatdjat egy gomb folé viszi, akkor
megjelenik egy szévegdoboz, ami a gomb funkcidjanak
leirasat tartalmazza. Tovabbi informaciét a
Dokumentum megtekintd hasznalatardl a Sugé alatt
talal.

A Dokumentum megtekinté bezarasahoz az alabbiak szerint
jarjon el:

» Az egérrel valassza a Fajl menlpontot

» Valassza a Bezar meniipontot

> A vezérl6 visszatér a fajlkezelébe.

Ha nem hasznal egeret, a Dokumentum megtekintd
bezardsahoz az alabbiak szerint jarjon el:

@ » Nyomja meg a gombot a funkcidgombok
valtasahoz
> A Dokumentum megtekinté megnyitja a Fajl
legdrduldé menut.

» Vigye e kurzort a Bezar meniiponthozBezar

enT » Nyomja meg az ENT gombot
> A vezérld visszatér a fajlkezelébe.
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Excel-fajlok megjelenitése és moédositasa

Az xls, xIsx vagy csv kiterjesztési fajlok kozvetlen megnyitasahoz

és szerkesztéséhez a vezérlén kovesse az alabbiakat:

PGM 4
MGT

>

A fajlkezel6 meghivasahoz: nyomja meg a PGM
MGT gombot

Valassza ki azt a kdnyvtarat, amelyben az Excel-
fajl le van mentve

» Vigye e kurzort az Excel-fajlra

v

Nyomja meg az ENT gombot

A vezeérl6 sajat alkalmazasaban nyitja meg
az excel fajlt, a Gnumeric kiegészité eszkoz
segitségével.

o Az ALT+TAB kombinaciéval mindig visszatérhet a
vezérl6 felhasznaléi interfészbe, mikozben az Excel
fajl megnyitva marad. Vagy, ha megfelelé szimbolumra
kattint a talcan, akkor is visszatér a vezérlé interfészbe.

o Ha az egér mutatéjat egy gomb folé viszi, akkor
megjelenik egy szévegdoboz, ami a gomb funkcidjanak
leirasat tartalmazza. Tovabbi informaciot a Gnumeric
hasznalatardl a Sug6 alatt talal.

A Gnumeric bezarasahoz az aldbbiak szerint jarjon el:
» Az egérrel valassza a Fajl menlpontot

» Valassza a Bezar menipontot
> A vezérld visszatér a fajlkezelébe.

Ha nem hasznal egeret, a Gnumeric kiegészité eszkdz
bezarasahoz az alabbiak szerint jarjon el:

@ >

"

HEIDENHAIN | TNC 320 | Felhasznaloi kézikdnyv beallitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018

Nyomja meg a gombot a funkciégombok
valtasahoz

A Gnumeric megnyitja a Fajl legordiilé mendit.
Vigye e kurzort a Bezar meniponthozBezar

Nyomja meg az ENT gombot
A vezérld visszatér a fajlkezel6be.
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Internetfajlok megjelenitése

o A virusok és kartev6 szoftverek elleni védelmet a
hal6zatnak kell biztositania. Ugyanez érvényes az
internethez és mas halézatokhoz tortén6 hozzaférésre.

Ennek a hal6zatnak a védelmi intézkedései a
geép gyartéjanak, vagy a halézat mindenkori
rendszergazdajanak a felel6ssége, pl. tlizfal
segitségével.

o Konfiguralja és hasznalja vezérléjén a Sandbox-ot.
Biztonsagi okokbdl a bongészét kizardlag a Sandbox-
ban nyissa meg. o

Tovéabbi informacié: "Sandbox ful", oldal 349

A htm vagy html kiterjesztés(i Internet fajlok kdzvetlen
megnyitasahoz a vezérlén, kdvesse az aladbbiakat:

> A fajlkezel6 meghivasahoz: nyomja meg a
PGM MGT gombot

» Valassza ki azt a kdnyvtarat, amelyben az
Internetfajl le van mentve

» Vigye e kurzort az Internetfajira
Nyomja meg az ENT gombot

A vezérl6 sajat alkalmazasaban nyitja meg az
Internet fajlt, a Bongészo6 kiegészitd eszkdz
segitségével.

v

o Az ALT+TAB kombinaciéval mindig visszatérhet a
vezeérld felhasznaldi interfészbe, mikézben a béngész6
megnyitva marad. Vagy, ha megfelel6 szimbdlumra
kattint a talcan, akkor is visszatér a vezérld interfészbe.

o Ha az egér mutatéjat egy gomb folé viszi, akkor
megjelenik egy szévegdoboz, ami a gomb funkcidjanak
leirasat tartalmazza. Tovabbi informaciét a Web
bongész6 hasznalatardl a Sugo alatt talal.

Ha elinditja a Web-bdngészét, az rendszeresen ellendrzi, hogy
elérhetbek-e frissitések.

A Web-bdngész6ét csak akkor frissitheti, ha erre az idére kikapcsolja
a SELinux biztonsagi szoftvert és csatlakozva van az internethez.

0 Aktivalja Ujra a SELinux-ot a frissités utan.
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A Web bdngészd befejezéséhez az aldbbiak szerint jarjon el:
» Az egérrel valassza a Fajl menlpontot

» Valassza a Kilépés menilpontot

> A vezérld visszatér a fajlkezelébe.

Ha nem hasznal egeret, a Web béngészé bezarasahoz az
alabbiak szerint jarjon el:

@ » Nyomja meg a gombot a funkciégombok
valtasahoz: A Web bongészé megnyitja a Fajl
legordild ment

» Vigye e kurzort a Kilépés menlponthoz

ENT » Nyomja meg az ENT gombot
> A vezérld visszatér a fajlkezelébe.
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Munka ZIP-archivokkal

A zip kiterjesztésl ZIP archivumok kdzvetlen megnyitasahoz a

vezérlén, kdvesse az aldbbiakat:

> A fajlkezel6 meghivasahoz: nyomja meg a
PGM MGT gombot

» Valassza ki azt a kényvtérat, amelyben az
Archiv-fajl van mentve

Vigye e kurzort az Archiv-fajlra
enT Nyomja meg az ENT gombot

> A vezérld sajat alkalmazasaban nyitja meg az
archiv fajlt, az Xarchiver kiegészit6 eszkdz
segitségével.

v

Alapok | Fajlkezelés
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o Az ALT+TAB kombinaciéval mindig visszatérhet a
vezérld felhasznaldi interfészbe, mikozben az Excel
fajl megnyitva marad. Vagy, ha megfelelé szimbdlumra
kattint a talcan, akkor is visszatér a vezérl6 interfészbe.

o Ha az egér mutatéjat egy gomb folé viszi, akkor
megjelenik egy szévegdoboz, ami a gomb funkcidjanak
leirasat tartalmazza. Tovabbi informaciét a Xarchiver
hasznalatarol a Sugé alatt talal.

Az Xarchiver bezarasahoz az alabbiak szerint jarjon el:
> Az egérrel valassza az ARCHIV meniit

» Valassza a Exit menipontot

> A vezérld visszatér a fajlkezelébe.

Ha nem haszndl egeret, az Xarchiver bezarasahoz az aladbbiak
szerint jarjon el:

@ » Nyomja meg a gombot a funkciégombok
valtdsahoz
> Az Xarchiver megnyitja az ARCHIV legérdiilé
menut.
» Vigye e kurzort a Exit mentponthoz
enT » Nyomja meg az ENT gombot

> A vezérl6 visszatér a fajlkezelbbe.
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Textfajlok megjelenitése és modositasa
Textfajlok (ASCII-fajlok, pl txt végzdédéssel) megnyitasahoz és £

Textdatei_en. txt

valtoztatasahoz hasznalja a belsé szdvegszerkesztét. Ehhez az
alabbiak szerint jarjon el:

PoM > A fajlkezel6 meghivasahoz: nyomja meg a
PGM MGT gombot

» Valassza ki azt a kényvtarat, amelyben a Textfajl
le van mentve

» Vigye e kurzort a Textfajlra
Nyomja meg az ENT gombot

A vezérlb a szévedfijlt a bels6
szovegszerkesztdvel nyitja meg.

v

o Alternativaként megnyithat ASCII-fajlokat a Leafpad
kiegészitd eszkdzzel. A Leafpad-on belil a Windows-
bdl ismert gyorsbillentylk rendelkezésre allnak,
melyekkel a szévegeket gyorsan megvaltoztathatja (Ctrl
+C, Ctrl+V,...)

o Az ALT+TAB kombinacidval mindig visszatérhet a
vezérl§ felhasznaldi interfészbe, mikézben az Excel
fajl megnyitva marad. Vagy, ha megfeleld szimbdlumra
kattint a talcan, akkor is visszatér a vezérl§ interfészbe.

A Leafpad megnyitasahoz az alabbiak szerint jarjon el:

» Az egérrel valassza ki a talcan a Menii HEIDENHAIN-ikont

» A legordilé meniben valassza az Eszkozok-et és a Leafpad-ot
A Leafpad bezarasahoz az alabbiak szerint jarjon el:

» Az egérrel valassza a Fajl menipontot

» Valassza a Exit menipontot

> A vezérld visszatér a fajlkezelébe.
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Videofajlok megjelenitése

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

Az ogg, oga, ogv vagy ogx kiterjesztésii videofajlok kozvetlen

megnyitasahoz a vezérldn, kdvesse az alabbiakat:

> A fajlkezel6 meghivasahoz: nyomja meg a
PGM MGT gombot

» Valassza ki azt a kdnyvtarat, amelyben a
Videdfajl le van mentve

» Vigye a kurzort a Videdfajlra
EnT Nyomja meg az ENT gombot

> A vezérld sajat alkalmazasaban nyitja meg a
videofajlt.

v

o Tovéabbi formatumokhoz feltétlen szukséges a
rendelheté Fluendo Codec Pack, pl. MP4-fajlokhoz.

@ Kiegészitd szoftverek installalasat a gépgyarté végzi.

Grafikus fajlok megjelenitése

A bmp, gif, jpg vagy png kiterjesztési grafikus fajlok kozvetlen
megnyitasahoz a vezérlén, kdvesse az alabbiakat:
PoM > A fajlkezel6 meghivasahoz: nyomja meg a
PGM MGT gombot

» Valassza ki azt a kdnyvtarat, amelyben a
grafikus fajl le van mentve

» Vigye e kurzort a grafikus fajlra
ENT Nyomja meg az ENT gombot

A vezérls sajat alkalmazasaban nyitja meg a
grafikus fajlt, a Ristretto kiegészitd eszkdz
segitségével.

v

Dawi_Bearbeen_Anscht

ristrett
Geheru_to

Alapok | Fajlkezelés

e «»

o Az ALT+TAB kombinacidval mindig visszatérhet a
vezérl6 felhaszndldi interfészbe, mikdzben az Excel
fajl megnyitva marad. Vagy, ha megfeleld szimbdlumra

kattint a talcan, akkor is visszatér a vezérl6 interfészbe.

o Tovabbi informaciét a ristretto hasznalatarél a Sugé
alatt talal.
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A Ristretto bezarasahoz az alabbiak szerint jarjon el:
» Az egérrel valassza a Fajl menlpontot

» Valassza a Exit menipontot

> A vezérld visszatér a fajlkezelébe.

Ha nem hasznal egeret, a ristretto kiegészit6 eszkoz
bezérasahoz az alabbiak szerint jarjon el:
@ » Nyomja meg a gombot a funkciégombok
valtdsahoz
> A Ristretto megnyitja a Fajl legordilé menit.
Vigye e kurzort a Exit menuponthoz

H
v

» Nyomja meg az ENT gombot
> A vezérld visszatér a fajlkezelébe.
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3.6 Hibauzenetek és sugé rendszer

Hibailizeneteknél

Hibak megjelenitése

A vezérl6 hibatzenetet jelenit meg pl.:

= Hibas adatbevitel

® |ogikai hibak az NC programban

= Nem megmunkalhato konturelemek

® Tapinték nem megfelel6 hasznalata

Amikor hiba Iép fel, az piros szinben jelenik meg a fejlécben.

o A vezérlé kilonboz6 szineket hasznal a kilonféle
Uzenetekhez:

= piros: hibak

® sarga: figyelmeztetések
® z0ld: megjegyzések

m  kék: informaciok

A hosszu és tobb soros hibatizenetek roviditett formaban jelennek
meg. A fuggdben Iévé hibak minden informacidja a hibaablakban
jelenik meg.

A vezérl6 a fejlécben mindaddig megjeleniti a hibatizenetet, mig
az torlésre nem kerll, vagy egy nagyobb prioritasu (hibaosztalyu)
hiba felll nem irja. A rovid id6re felmertlé informéacidk mindig
megjelennek.

Azt a hibalizenetet, amely egy NC mondatszamot tartalmaz, a
jelzett mondatban vagy a megel6z6 mondatban lévé hiba okozza.

Ha kivételes esetben a Hiba az adatfeldolgozasban Iép fel, a
vezeérl6 automatikusan megnyitja a hiba ablakot. llyen hibakat nem
tud elharitani. Zarja be a rendszert, és inditsa Ujra a vezérl6t.
A hiba ablak megnyitasa

- » Nyomja meg az ERR gombot

> A vezérlé megnyitja a hiba ablakot, amelyben a
fennalld hibalizenetek jelennek meg.

A hiba ablak bezarasa
» Nyomja meg az END funkcidbgombot, vagy

VEGE

— » Nyomja meg az ERR gombot
> A vezérld bezarja a hiba ablakot.

Alapok | Hibalizenetek és sugé rendszer

88 HEIDENHAIN | TNC 320 | Felhasznaloi kézikonyv beadllitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018



Alapok | Hibalizenetek és stiig6 rendszer

Részletes hibalizenetek

A vezérl6 megjeleniti a hiba lehetséges okait és javaslatait a hiba
elharitasara:

» Nyissa meg a hiba ablakot

mFo alljon a kurzorral a hibalzenetre €s nyomja meg
a TOVABBI INFO funkciégombot

> A vezérld megnyitja a hiba okara és annak
kijavitasara vonatkozo informaciokat tartalmazé
ablakot.

» Info ablak elhagyasa: nyomja meg ismét a
TOVABBI INFO funkciégombot

BELSO INFO funkciégomb

A BELSO INFO funkciégomb informéciéval latja el az adott
hibalizenetrél, mely kizardlag szerviz esetén bir jelentéséggel.

» Nyissa meg a hiba ablakot
T » Részletes informaciok a hibalizenetrdl: alljon
INFO a kurzorral a hibatizenetre és nyomja meg a
BELSO INFO funkciégombot
> A vezérld megnyit egy ablakot, ami a hiba belsé
informacidit tartalmazza.

> Infé ablak elhagyasa: nyomja meg ismét a
BELSO INFO funkciégombot

SZURO funkciégomb

A SZURO funkciégomb lehetévé teszi az azonos figyelmeztetések

szlirését egymas utan.

» Nyissa meg a hiba ablakot

» Nyomja meg a TOVABBI MUVELETEK
MUVELETEK funkciégombot
- » Nyomja meg a SZURO funkciégombot. A vezérld
Kz kisz(iri az azonos figyelmeztetéseket
» Sz(ir6 elhagyasa: nyomja meg a VISSZA
funkciégombot

p— » Informacidk a hiba okardl és annak elharitasarol:

_ -
EJForyamatos progr.. @Pru ramteszt o
" Ldrxn '&«/I’
megmukdldsi szintan (kivétel: RAND, CHF, APPR/DEP)
o
0 3] BELSO NAPLO TOVABBI ABLAK 0852E8
\* | | TORLESE VEGE
INFO FAJLOK MNUOVELETEK VALTAS TORLESE
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Hibak torlése

Hibak torlése a hiba ablakon kiviil

» Torolje a hibakat/lizeneteket a fejlécben: Nyomja
meg a CE gombot

o Bizonyos esetekben a CE gomb nem hasznélhatoé a
hibak térléséhez, mivel a gombnak épp mas funkcidja
van.

Hibak torlése
» Nyissa meg a hiba ablakot

> Egyedi hibak torlése: vigye a kurzorta
hibalizenet f6lé majd nyomja meg a TORLES

TORLES

funkciégombot.
m— > Valamennyi hibatizenet torléséhez: nyomja meg
ToRLESE az OSSZES TORLESE funkciégombot.

o Ha a hiba oka nem lett kijavitva, akkor a hibalizenet
nem torolhetd. Ezen esetben a hibalizenet tovabbra is
eérvényben marad.

Hibanaploé

A vezérl6 a felmerult hibakat és a fontos eseményeket (pl.
rendszer inditas) egy hibanapléban tarolja. A hibanaplé kapacitasa
korlatozott. Ha a naplé megtelik, a vezérld egy masik fajlt hasznal.
Ha ez is megtelik, akkor a rendszer torli az els6 hibanaplét, és

Ujra irja azt. Ha sziikséges, valtson at az AKTUALIS FAJL-rél az
ELOZO FAJL-ra az el6zmények megtekintéséhez.

» Nyissa meg a hiba ablakot.

— » Nyomja meg a NAPLO FAJLOK funkciégombot

. » Hibanapl6 féjl megnyitasa: nyomja meg a

NAPLO HIBANAPLO funkciégombot

TLozo » Ha szukséges, éllit§a ’l’)e az aktualis hibanaplot:

FaJL nyomja meg az ELOZO FAJL funkciégombot
TUALTS » Ha szikséges, allitsa l?e a je!enlegi hibanaplot:

FaJL nyomja meg az AKTUALIS FAJL funkciégombot

A legrégebbi bejegyzés a naplofajl elején talalhato, a legujabb
pedig a végén.
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Billentydleutés naplé

A vezérl6 minden lenyomott billenty(it és a fontos eseményeket
(pl. rendszer inditas) egy gombnyomas napléban tarolja. A
gombnyomas naplé kapacitasa korlatozott. Ha a gombnyomas
naplé megtelik, akkor a vezérl§ egy masodik gombnyomas
naplét hasznal. Ha ez is megtelik, akkor a rendszer torli az elsé
gombnyomas naplét, és Ujra irja azt. Ha szikséges, valtson

at az AKTUALIS FAJL-rol az ELOZO FAJL-ra az el6zmények
megtekintéséhez.

T » Nyomja meg a NAPLO FAJLOK funkciégombot
L > Gombnyomé§ naplé njegnyitésa: nyomja meg a

NAPLO GOMBNYOMAS NAPLO funkciégombot

Tloon » Ha sziikséges, allitsa be a megel6z6

FaJL gombnyomas naplot: nyomja meg az

ELOZO FAJL funkciégombot

O > Ha szlikséges, allitsa be a jelenlegi

FaJL gombnyomas naplét: nyomja meg az

AKTUALIS FAJL funkciégombot

A vezérlé a kezelés alatt megnyomott 6sszes billenty(it elmenti
a gombnyomas naploba. A legrégebbi bejegyzés a fajl elején
talalhatd, a legujabb pedig a végén.

Billenty(ik és funkciogombok attekintése a naplofajl
megtekintéséhez

Funkciégomb/ Funkcio

gombok
Kezpes Ugras a billentylleités napléfajl elejére
ueeE Ugras a billentylleutés napléfajl végére
Szbveg keresése
KERESES
T Aktualis billentylleltés napld
n El6z6 billentyllettés napld

Egy sorral feljebb/lejjebb

Visszatérés a fémenilibe

e e ==
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Informacioés szévegek

Kezelési hiba esetén, pl. egy nem megengedett nyomégomb
megnyomasa vagy érvényességi tartomanyon kivuli érték beirasa
esetén, a vezérld értesiti errdl a egy fejlécben 1év informécidval.
A vezérld torli ezt az informaciés szOveget a kdvetkezd érvényes
bejegyzéssel.

Szerviz fajlok mentése

Ha szlkséges, elmentheti a vezérld aktualis allapotat, és
elérhetévé teheti a szerviz részére kiértékelés céljabdl. A
rendszer ilyenkor a szervizfajlok egy csoportjat menti el (hiba
és gombnyomas napldk, illetve mas fajlok, melyek a gép és

a megmunkalasi mivelet aktualis allapotardl tartalmaznak
informaciot).

Ha megismétli a SZERVIZFAJLOK MENTESE funkciét ugyanazon
a fajlnéven, akkor az el6z6leg elmentett szervizadat fajlok
felllirédnak. Ennek elkertiléséhez hasznaljon mas fajlnevet a
funkcié ismétlésekor.

Szervizfajlok mentése
» Nyissa meg a hiba ablakot

s » Nyomja meg a NAPLO FAJLOK funkciégombot
» Nyomja meg a SZERVIZFAJLOK MENTESE
e funkciégombot

> A vezérld megnyit egy felugré ablakot, amiben
megadhatja a szervizfajl nevét, vagy a teljes
elérési utvonalat.

» Szervizfajlok mentése: nyomja meg az OK
funkciégombot

OK

A TNCguide sugo6 rendszer behivasa

A vezérlb sugorendszere funkcibgomb segitségével hivhato be.
Pillanatnyilag a sugérendszer ugyanazt a hibamagyarazatot jeleniti
meg, amit a SUGO funkciégomb lenyomasaval is lathat.

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.
Amennyiben a gép gyartdja is készit egy sugé rendszert,
a vezérlé megjelenit egy kiegészité Gép gyartdja
funkciégombot is, amelynek segitségével ezt a kildn
sugorendszert behivhatja. Itt tovabbi, részletesebb
informaciot talal a széban forgd hibatizenettel
kapcsolatban.

HEIDENHAIN > HiVja be a HEIDENHAIN hibalizenetek Sl:lgOJét

TNCguide

sep- » A HEIDENHAIN gép-specifikus hibalizenetek
stgojanak behivasa, ha elérhetd

Alapok | Hibalizenetek és sugé rendszer
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TNCguide szovegkornyezet érzékeny sugorendszer

Alkalmazas

o A TNCguide hasznalata el6tt le kell téltenie a
sugofajlokat a HEIDENHAIN honlapjarol.
Tovabbi informacioé: "Aktualis sugofajlok letdltése”,
oldal 98

A TNCguide kornyezetfiiggd sugérendszer a felhasznalo
dokumentaciot HTML formatumban tartalmazza. A TNCguide
rendszert a HELP gombbal hivhatja be, a vezérlé azonban részben
az adott helyzettdl figgben kdzvetlentl megjeleniti az adott
allapotra jellemzd informaciot (kérnyezetfliggé behivas). Ha egy
NC mondat szerkesztése kdzben nyomja meg a SUGO gombot, a
rendszer a dokumentacionak pontosan arra a pontjara viszi, ami a
vonatkozo funkciét irja le.

PAGE

¢

DIRECTORY WINDOM.

[=l=) g

o A vezérlé mindig azon a nyelven kisérli meg a TNCguide
megnyitasat, amelyet On a vezérlé parbeszédek
nyelveként kivalasztott. Ha a szikséges nyelvi verzid
még hianyzik, a vezérlé az angol valtoztatot nyitja meg.

Az alabbi felhasznal6i dokumentaciok allnak rendelkezésre a
TNCguide rendszerben:

B Felhasznaloi kézikdbnyv parbeszédes programozashoz
(BHBKIlartext.chm)

® |SO Felhasznaloi kézikonyv (BHBIso.chm)

m Felhasznaldi kézikonyv beallitasa, NC-programok tesztelése és
ledolgozasa (BHBoperate.chm)

B Felhasznaldi kézikdnyv ciklusprogramozashoz
(BHBKIartext.chm)

® Hibalzenetek listaja (errors.chm)

Ezenkiviil, rendelkezésre all a main.chm "kényv" fajl is, amely
egyutt tartalmazza az 0sszes létezd .chm fajl tartalmat.

@ Opcidként a gép gyartoja beagyazhat gép-specifikus
dokumentaciét is a TNCguide rendszerbe. Ezek
a dokumentumok kilén kényvként jelennek meg a
main.chm fajlban.
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Munkafolyamat a TNCguide-dal

TNCguide behivasa

A TNCguide elinditasara kilonb6zé lehetéségek allnak

rendelkezésére:

» Nyomja meg a HELP gombot

> Kattintson el6sz6r a képerny6 jobb alsé részén a sugo
szimbolumra, majd kattintson a megfeleld funkciégombokra

» Nyissa meg a sugé fajlt (CHM fajl) a fajlkezelén keresztul. A
vezérl6 minden CHM fajlt meg tud nyitni, akkor is, ha az nem a
vezérld bels6 memdéridjaban van tarolva-

0 A Windows programozo allomason a TNCguide
a rendszer beallitasainal meghatarozott standard
béngészével nyilik meg.

Sok funkcidgombhoz tartozik kérnyezetfliiggé behivas, amelynek
segitségével kdzvetlenul a funkcidgomb funkcidjanak leirasahoz
juthat hozza. Ehhez a funkcidhoz egér hasznalata szikséges.
Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

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

» Az egérrel kattintson a sugo6 szimbolumra, amit a vezérl6 a
funkciégombsor f616tt a jobb oldalon jelenit meg

> Az egérmutato kérddjellé valtozik.

» Vigye a kérddjelet arra a funkcigombra, amelynek a
magyarazatara kivancsi, és kattintson az egérrel

> A vezérld megnyitja a TNCguide-ot. Ha a kivalasztott
funkciégombnak nincs beviteli pontja, akkor a vezérld megnyitja
a main.chm kényvfajlt. A kivant magyarazatra a teljes
szbvegben vald kereséssel, vagy a navigacioé hasznalataval
kereshet ra.

A kornyezetfliggd sugé NC mondat szerkesztése kdzben is

elérhet6:

» Valasszon ki egy tetsz6leges NC mondatot

» Jeldlje ki a kivant szét

» Nyomja meg a HELP gombot

> A vezérld elinditja a Sugo rendszert és megjeleniti az aktiv
funkcid leirasat. Ez nem vonatkozik a mellékfunkcidkra, vagy a
gépgyarté ciklusaira.

Alapok | Hibalizenetek és sugé rendszer

POWER INTERRUPTED
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Alapok | Hibalizenetek és stiig6 rendszer

Navigalas a TNCguide-ban

A legkénnyebben az egérrel navigalhat a TNCguide sugdéban.
A képerny§ bal oldalan megjelenik egy tartalomjegyzék. A
jobbra mutaté haromszogre kattintva megnyithatja az alarendelt
fejezeteket, és a megfeleld beirasra kattintva megnyithatja az
egyes oldalakat is. A hasznalat médja megegyezik a Windows
Explorerével.

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

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

Funkciégomb Funkcidk

® Ha a bal oldali tartalomjegyzék aktiv: valassza
ki a folotte vagy alatta lévé elemet

® Ha a jobb oldali széveg ablak aktiv: mozgassa
az oldalt lefelé vagy felfelé, ha a széveg vagy
abra nem lathaté teljesen

..

Ha a bal oldali tartalomjegyzék aktiv: nyissa
meg a tartalomjegyzéket.

= Ha a jobb oldali széveg ablak aktiv: nincs
funkcidja

]
|

Ha a bal oldali tartalomjegyzék aktiv: zarja be
a tartalomjegyzéket

® Ha a jobb oldali széveg ablak aktiv: nincs
funkcidja

g
|

Nt ® Ha a bal oldali tartalomjegyzék aktiv: a kurzor
gombokkal megjelenitheti a kivalasztott oldalt

= Ha a jobb oldali szOveg ablak aktiv: ha
a kurzor egy linken van, akkor atugrik a
hivatkozott oldalra

® Ha a bal oldali tartalomjegyzék aktiv: a
tartalomjegyzék megjelenitése, a targy index

megjelenitése fiilek, és a teljes szévegl
keresési funkcio és a jobboldali képernyéfélre
valo attérés kdzotti valtast szolgélja

® Ha ajobb oldali széveg ablak aktiv:
visszaugras a bal oldali ablakba

= Ha a bal oldali tartalomjegyzék aktiv: valassza
ki a folotte vagy alatta |évé elemet
@ ® Ha ajobb oldali széveg ablak aktiv: ugras a
kovetkezd hivatkozasra
vrssza Az utoljara megjelenitett oldal kivalasztasa
i
ELoRE Lapozas el6re, ha az utoljara megjelenitett
== oldal kivalasztasa funkciot hasznalta
oLoAL Visszalapozas egy oldallal
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Alapok | Hibalizenetek és sugé rendszer

Funkciégomb Funkcidk

oLDAL El6relapozas egy oldallal
KONYUTAR A tartalomjegyzék megjelenitése/elrejtése
E
Atkapcsolas a teljes képerny6s és a kicsinyitett
képernyds megjelenités kdzott. Kicsinyitett

képerny8s megjelenités esetén a vezérl6 ablak
fennmaradé része is lathato

A fékusz a vezérl6 alkalmazasan van, igy
a vezérlével a TNCguide hasznalata alatt
is dolgozhat. Ha a teljes képernyé aktiv, a
fékuszvaltas elétt a vezeérld automatikus
csokkenti az ablak méretét

Kilépés a TNCguide-bol

VEGE

Targymutatoé

A legfontosabb szavak a targymutatéban (Index fiil) is
megtalalhatok, és ezeket kdzvetlenl, egérrel valé kattintassal vagy
a nyilgombok segitségével is kivalaszthatja.

A bal oldal aktiv.

» Vaélassza az Index fiilet

POWER INTERRUPTED
ce THE rmessagn tht th pre was terugeed-—cloe th messags
L PROGRAM
The PLC program o the THC is stomatcaly compied

RELAY EXT. DC VOLTAGE MISSING

» Navigaljon a nyilgombokkal vagy az egérrel a @®
kivant széra T
Alternativa: g
» Adja meg a sz6 kezdd betijét )
> A vezérl6 szinkronizalja a targymutatot és sl =17 T &= 50 |

létrehoz egy listat, amelyben kénnyebben
megtalalhatja az adott sz6t.

» Jelenitse meg az ENT gombbal a kivalasztott sz6
informacioit
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Keresés a teljes szévegben

A Keresés fll alatt a teljes TNCguide rendszerben rakereshet egy
bizonyos széra.

A bal oldal aktiv.

> Valassza a Keresés fiilet

> Aktivalja a Keresés: beviteli mez6t
» Adja meg a keresendd szot

» Hagyja jéva az ENT gombbal

>

A vezérlé felsorol minden, a kivant szot
tartalmazo forrast.

» Jeldlje ki a nyilbillentylkkel a kivant forrast

» Nyomja meg az ENT gombot, ezaltal a
kivalasztott forrashoz ugorhat

0 A teljes szOvegben torténd keresés csak egyes
szavaknal hasznalhato.

Ha aktivalja a Keresés csak a cimekben funkciot,
a vezeérl6 csak a cimekben keres, és figyelmen
kivil hagyja a szévegtorzset. A funkciot az egérrel,
vagy pedig kivalasztassal és az Space billenty(
megnyomasaval tudja aktivalni.
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Aktualis sugofajlok letoltése

A vezérlészoftverhez tartozd sugo fajlokat a HEIDENHAIN
honlapjan talalja meg:
http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/
index.html

Keresse meg a megfeleld sugoéfajlt az alabbiak szerint:

>

>
>
>

TNC vezérl6k
Sorozat, pl. TNC 300
A kivant NC-szoftver szamok, pl. TNC 320 (77185x-06)

Valassza ki a kivant nyelvi verziot a TNCguide online sugé
tablazatbol

» Toltse le a ZIP fajlokat
» Bontsa ki a ZIP fajlokat
» Masolja a kibontott CHM fajlokat a vezérlés TNC:\tncguide\de

kényvtaraba vagy a megfelel6 nyelvl alkbnyvtarba

o Ha a TNCremo segitségével kivanja a CHM fajlokat a

vezérléshez tovabbitani, akkor valassza a binaris médot
a .chm kiterjesztés fajlokhoz.

Nyelv TNC konyvtar
Német TNC:\tncguide\de
Angol TNC:\tncguide\en
Cseh TNC:\tncguide\cs
Francia TNC:\tncguide\fr
Olasz TNC:\tncguide\it
Spanyol TNC:\tncguide\es
Portugal TNC:\tncguide\pt
Svéd TNC:\tncguide\sv
Dan TNC:\tncguide\da
Finn TNC:\tncguide\fi
Holland TNC:\tncguide\nl
Lengyel TNC:\tncguide\pl
Magyar TNC:\tncguide\hu
Orosz TNC:\tncguide\ru
Kinai (egyszerUsitett) TNC:\tncguide\zh
Kinai (hagyomanyos) TNC:\tncguide\zh-tw
Szlovén TNC:\tncguide\sl
Norvég TNC:\tncguide\no
Szlovak TNC:\tncguide\sk
Koreai TNC:\tncguide\kr
Torok TNC:\tncguide\tr
Roman TNC:\tncguide\ro
98

Alapok | Hibalizenetek és sugé rendszer

HEIDENHAIN | TNC 320 | Felhasznaloi kézikonyv beadllitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018


http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/index.html
http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/index.html

Alapok | NC-alapok

3.7 NC-alapok

Pozicioméro rendszerek és referenciajelek

A gép tengelyén utmérék talalhatdk, amik meghatarozzak

a gép asztalanak illetve a szerszamnak a poziciéit. Linearis
tengelyekre alapvet8en linearis mérérendszerek vannak beépitve,
a koérasztalokra és dontott tengelyekre szégmeérd rendszerek.

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

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

X (2Y)
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Programozhatoé tengelyek
A vezérl6 programozhaté tengelyei alapértelmezésben megfelelnek Z‘
a DIN 66217 tengelymeghatéarozasainak.

A programozhato tengelyek megnevezései az alabbi tablazatban
talalhatéak.

Fotengely Parhuzamos Forgoétengely
tengely

X u A

Y \Y B

z w C

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

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

A szerszamgépen egy tengelyparhuzamosan szerelt méréléc
egy egyszer( referencia rendszer a linearis tengelyek szamara.
A mérdléc egy szamozott skalat jelent, egy egydimenzios
koordinatarendszert.

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

szilksége. Ha ez a hdrom tengely egymasra merdleges, akkor azok

ugynevezett haromdimenziés Descartes-koordinatarendszert
alkotnak.

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

Hogy a térben egyértelmiien lehessen meghatarozni egy pontot,
ahhoz egy koordinata origéra, valamint a harom dimenzié
konfiguracidjara van sziikség. Egy 3-D koordinatarendszerben
a k6z6s metszéspont szolgal a rendszer origdjaként. Ennek a
metszéspontnak a koordinataja X+0, Y+0 és Z+0.

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

Machine Coordinate System
®  Alap koordinatarendszer B-CS:

Basic Coordinate System
B Munkadarab koordinatarendszer W-CS:

Workpiece Coordinate System
®  Munkasik koordinatarendszer WPL-CS:

Working Plane Coordinate System
= Beviteli koordinatarendszer I-CS:

Input Coordinate System
® Szerszam koordinatarendszer T-CS:

Tool Coordinate System

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

A gépi koordinatarendszer a referencia rendszer.

+Y\

ZA
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Gépi koordinatarendszer M-CS

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

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

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

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

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

Mivel a gép konfiguracios értékeit a felhasznalé nem modosithatja,
a gepi koordinatarendszer az allandé poziciok meghatarozasara
szolgal, pl. a szerszamcsere pozicio.

Funkciégomb Alkalmazas

mazTS- A felhasznalé meghatarozhatja a gépi
TRANSZFOR. . P s
koordinatarendszerben az eltolasokat az

adott tengely alapjan, a preset tablazat
OFFSET értékeinek hasznalataval.

@ A gépgyarto konfiguralja a bazispont kezelés OFFSET
oszlopait, a gépnek megfeleléen.

Tovabbi informacid: "Nullapont kezelés", oldal 170

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

Az OFFSET értékek (minden nevezett OFFSET bevitel
lehet6ség) egylttese adja egy tengely PILL.- és AKT
REF poziciéja kdzotti eltérést.

A vezérl6 a gépi koordinatarendszer valamennyi mozgésat
atalakitja, fuggetlenul az értékbevitelhez hasznalt referencia
rendszertdl.

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

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

Alapok | NC-alapok

Gépi nullapont MZP:
Machine Zero Point
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>

>

A vezérlé a megadott értékekbdl meghatarozza a kivant tengely
névleges értékeit.

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

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

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

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

A vezérl6 a megadott értékekbdl meghatarozza a kivant tengely
névleges értékeit.

Pozicionalas kdzben a vezérl6 csak az Y gépi tengelyt
mozgatja.

Az AKT REF és RF CEL kijelzés az Y tengelynek csak egy
elmozdulasat mutatja a beviteli koordinatarendszerben.

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

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

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

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

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

Az alap koordinatarendszer meghatarozza a munkadarab
koordinatarendszer helyzetét és orientacidjat.

Funkciégomb Alkalmazas (@ o e @psogrammais %
-Bﬁz::s- A felhasznalé, pl. egy 3D tapintoval,  — iS R a PN
[TRANSZFOR . . . 2 20 2 as 0 3
OFFSET meghatérozhatja a munkadarab- : -° z  h
koordinatarendszer helyzetét és -
orientacidjat. A vezérld az alap : = . 5 5 l o
koordinatarendszerrel kapcsolatos oe — T 5|
értékeket, mint BAZISTRANSZFOR. értékeket Keass B =
menti el a bazispont kezelésbe. : [x ioeal | +0.000 A
+72.536| [l +0.000
-5.000 e @
, , L, . . L, . , Méa: CEL 1 T 12 S 1800
@ A gépgyarto konfiguralja a bazispont kezelés e @
BAZISTRANSZFOR. oszlopait, a gépnek megfeleléen. T 4t

Tovabbi informacié: "Nullapont kezelés", oldal 170
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Munkadarab koordinatarendszer W-CS

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

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

Funkciégomb Alkalmazas

[TRANSZFOR .

OFFSET

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

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

Tovabbi informacié: "Nullapont kezelés", oldal 170

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

Transzformaciék a munkadarab koordinatarendszerben:
= 3D ROT funkcidk

B PLANE funkcidk

B Ciklus 19 MEGMUNKALASI SIK

B Ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS
(eltolas a megmunkalasi sik dontése el6tt)

® Ciklus 8 TUKROZES
(tkrozés a megmunkalasi sik dontése el6tt)

Az egymasba épitett transzformaciok eredménye a
programozdsi sorrendtdl fugg.

Az egyes koordinatarendszerekben kizardlag a
megadott (ajanlott) transzformaciodkat programozza. Ez
érvényes mind a transzformaciok meghatarozasara,
mind pedig azok visszavonasara is. Az eltér6é hasznalat
varatlan vagy nem kivant helyzetekhez vezethet.
Ehhez vegye figyelembe az alabbi programozasi
Utmutatasokat.

Programozasi utmutatasok:

B Ha transzformacidkat (tukrézés vagy eltolas)
programoz a PLANE funkcidk (kivéve PLANE AXIAL)
elé, ugy megvaltozik a billentési pont (a WPL-

CS megmunkalasi sik koordinatarendszerének

kezd6pontja) valamint az elfordulé tengelyek

orientacidja is

Az eltolas 6nmagaban csupan a billentési pont
helyzetét modositja

® A tikrdzés dnmagaban csupan az elforduld

= A PLANE AXIAL-val és a ciklus 19-vel
Osszeflggésben a programozott transzformaciok
(tukrozés, elforgatas és skalazas) nem hatnak ki a
billentési pont helyzetére vagy az elfordulé tengelyek
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A munkadarab-koordinatarendszer aktiv atalakitasa
nélkll a munkasik koordinatarendszer és a
munkadarab-koordinatarendszer helyzete és
orientacidja azonos.

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

a megmunkalasi sik koordinatarendszerét ezzel a
feltételezéssel.

A megmunkalasi sik koordinatarendszerében
természetesen lehetségesek tovabbi transzformaciok

Tovabbi informacio: "Munkasik koordinatarendszer
WPL-CS", oldal 107

106

Alapok | NC-alapok
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Munkasik koordinatarendszer WPL-CS

A munkasik koordinatarendszer egy 3-D Descartes-
koordinatarendszer.

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

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

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

a megmunkalasi sik koordinatarendszerét ezzel a
feltételezéssel.

A munkasik koordinatarendszerben a felhasznalé hatarozza

transzformaciok alkalmazasaval.

Transzformacidk a munkasik koordinatarendszerben:
Ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS

Ciklus 8 TUKROZES

Ciklus 10 ELFORGATAS

Ciklus 11 MERETTENYEZO

Ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT

PLANE RELATIVE

o PLANE funkcioként a PLANE RELATIVE a munkadarab

koordinatarendszerben érvényes és dsszehangolja a
munkasik koordinatarendszerével.

Az additiv dontés értékei mindig az aktudlis munkasik
koordinatarendszerre vonatkoznak.

o Az egymasba épitett transzforméaciok eredménye a
programozdsi sorrendtdl fugg.

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

A munkadarab-koordinatarendszerben nincsenek

atalakitasok 3 tengelyes szerszamgépek, vagy tiszta 3
tengelyes megmunkalas esetében. Az aktiv preset sor
BAZISTRANSZFOR. értékei kdzvetlendl érintik a beviteli
koordinatarendszerét ezzel a feltételezéssel.
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Beviteli koordinatarendszer I-CS

A beviteli koordinatarendszer egy 3-D Descartes-
koordinatarendszer.

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

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

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

A pozicionalé6 mondatok segitségével, a bemeneti
koordinatarendszerben a felhasznalé hatarozza meg a szerszam
helyzetét és ezaltal a szerszam koordinatarendszer helyzetét.

o A CEL, PILL., LEMRD és AKTTAV kijelzések is a beviteli
koordinatarendszerre vonatkoznak.

Pozicionalé mondatok a beviteli koordinatarendszerben:
® Paraxialis pozicionalé mondatok
®m Pozicionalé mondatok derékszogi vagy polar koordinatakkal

B Pozicionalé mondatok deréksz6gl koordinatakkal és fellleti
normalvektorokkal

Példa
7 X+48 R+

7 L X+48 Y+102 Z-1.5 RO

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

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

A 3-D szerszamkompenzacidval egyitt a szerszam

koordinatarendszerének helyzete a felszini normal
vektorok mentén eltolhato.

o A szerszam koordinatarendszerének orientacidja
kllénb6z6 referencia rendszerekben hajthatd végre.

Tovabbi informacio: "Szerszam koordinatarendszer T-
CS", oldal 109

Alapok | NC-alapok

X0
YO
Y10
X10
X0 Y10
YO0 %10

A beviteli koordinatarendszer origojara
vonatkozo kontur egyszerlien, véletlenszerlien
transzformalhato.
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Szerszam koordinatarendszer T-CS

A szerszam koordinatarendszer egy 3-D Descartes-

koordinatarendszer. Az origd a szerszam referenciapont. A

szerszamtablazat L és R értékei a mard szerszamokkal és a ZL, XL [ \ [ \ [ \

és YL eszterga szerszamokkal, erer a pontra vonatkozik. ’ ; : ‘ ’ ; : ‘ ’ ; : ‘
] )

Tovabbi informacié: "Szerszamadatok megadasa tablazatban", &
oldal 119 ] |

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

Ha az NC program nem hivatkozik a szerszam csucsara, a
szerszam kozéppontjat el kell tolni. A sziikséges eltolas az NC
programban torténik, a szerszamhivas soran a delta értékek
hasznalataval.

o A TCP poziciéja az abran lathaté modon koételezg, a 3-D
szerszamkorrekcioval egyutt.

o A pozicional6 mondatok segitségével, a bemeneti
koordinatarendszerben a felhasznalé hatarozza
meg a szerszam helyzetét és ezaltal a szerszam
koordinatarendszer helyzetét.

Aktiv TCPM funkcidval vagy aktiv M128 mellékfunkcidval a
szerszam koordinatarendszerének orientaciéja az aktualis
szerszam dolésszogétdl fugg.

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

Szerszam dblésszoge a gépi koordinatarendszerében:

Példa
7 L X+10 Y+45 A+10 C+5 RO M128

Szerszam dbélésszoge a munkasik koordinatarendszerében:

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

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

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

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

5 R21pg + DR27pg + DR2prog = 0
— szarmaro

= R2TAB + DRZTAB + DR2PROG = RTAB + DRTAB +

DRproc
— gébmbmard

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

DRprog
— téruszos maro

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

110 HEIDENHAIN | TNC 320 | Felhasznaloi kézikonyv beadllitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018



Alapok | Kiegésziték: HEIDENHAIN 3D Tapinték és Elektronikus kézikerekek

3.8 Kiegésziték: HEIDENHAIN 3D Tapintok
és Elektronikus kézikerekek

3D-tapintérendszerek

A HEIDENHAIN 3D tapinték feladatai:

= Munkadarab automatikus beigazitasa

®  Gyors és pontos nullapontfelvétel

® A programfutas kézben a munkadarab bemérése
. Szerszam bemérése és ellendrzése

@ Valamennyi ciklusfunkcioé (tapintérendszer ciklusok
és megmunkalasi ciklusok) a Ciklusprogramozas-
ban van leirva. Amennyiben Onnek erre a felhasznaloi
kézikdnyvre van sziiksége, forduljon adott esetben a
HEIDENHAIN-hoz.
ID: 1096959-xx

A TS 260, TS 444, TS 460, TS 642 und TS 740 kapcsol6 lizemii
tapintok

A TS 248 és TS 260 tapintok arfekvése kuldondsen kedvezé, a
kapcsolojeleket kabeleken keresztil tovabbitjak.

A szerszamcserél@vel ellatott gépekhez a TS 740, TS 642 valamint
a kisebb TS 460 és TS 444 kabel nélkili tapintok alkalmasak.
Minden tapinté a jeleket infravords atvitellel tovabbitja. A TS 460 a
radios atvitelt valamint az opcionalis Utkdzésvédelmet is biztositja.
A TS 444-nak beépitett levegbturbina generatoranak készonhetéen
egyetlen tapintoként nincs szilksége elemre vagy akkumulatorra.

A HEIDENHAIN kapcsolds tapintérendszereiben egy kopasmentes
optikai kapcsol6 vagy pedig tobb igen pontos nyomasérzékeld (TS
740) regisztraljak a tapintéfej kitéréseit. A kitérések kapcsoldjelet
generalnak, ami a vezérlét a tapintd aktualis helyzetének
mentésére készteti.

TT 160 és TT 460 szerszamtapinto

A TT 160 és TT 460 tapintdk a szerszam méreteinek hatékony és
pontos mérését teszik lehetéveé.

A vezérl6 ciklusokkal rendelkezik a szerszdmok hosszanak és
sugaranak forgo vagy allé féorséval térténé méréséhez. Robusztus
kialakitasuk és magas szint(i rendszervédelmuik kévetkeztében
ellendlléak a hitéfolyadékkal és a forgaccsal szemben.

A kapcsolojeleket egy kopasallé optikai kapcsold generalja. A
jelatvitel a TT 160-nal kabelen keresztll torténik. A TT 460 a
infravords és radios atvitelt is lehetévé tesz.
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HR elektronikus kézikerekek

Az elektronikus kézikerekek a tengelyszanok kézi mozgatasat
segitik el6. A kézikerék egy fordulatara megtett Ut hossza széles
tartomanyban valtoztathat6. Az integralt HR 130 és HR 150
kézikerekeken kivil a HEIDENHAIN a hordozhaté HR 510, HR 520
és HR 550FS kézikerekeket is ajanlja.

Tovabbi informacié: "Mozgatas elektronikus kézikerékkel",

oldal 157
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41 Szerszamadatok

Szerszam szama, szerszam neve

Minden szerszamot egy 0 és 32767 kdz6tti szam azonosit.
Amikor a szerszamtablazattal dolgozik, akkor nevet is adhat a
szerszamnak. A szerszam neve legfeljebb 32 karakter lehet.

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

A vezérld a kisbetliket automatikusan a megfeleld
nagybetire cseréli mentéskor.

Nem engedélyezett karakterek: <Leerzeichen>!"*()*
ti<=>20/17 {1}~

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

L szerszamhossz

Az L szerszdmhosszt mindig a szerszam referenciapontjara Z A

vonatkoz6 abszolut értékként kell megadnia. A teljes % %
szerszamhossz elengedhetetlen a vezérl6 szamara, mivel igy z 13
tud szamos funkciét végrehajtani, beleértve a tébbtengelyes L1
megmunkalast. L2 =
® -
X

R szerszamsugar

Az R szerszamsugar kozvetlenul megadhaté.
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Alapok Szerszamtablazat

Egy szerszamtédblazatban 32 767 szerszamot és azok adatait lehet
meghatarozni és tarolni.

Szerszamtablazatot az alabbi esetekben kell hasznalnia:

B Ha indexelt szerszamokat, pl. [épcsés furét kivan hasznalni toébb
hosszkorrekcioval
Tovabbi informacié: "Indexelt szerszam", oldal 116

®  Amennyiben berendezése automatikus szerszamcserélével van
felszerelve

B Ha a 22 megmunkalasi ciklussal akar utanmunkalni
Tovabbi informacidk: Ciklusprogramozas Felhasznaloi
kézikonyv

B Ha a 251 - 254 kozo6tti megmunkalasi ciklusokkal akar dolgozni

Tovabbi informacidk: Ciklusprogramozas Felhasznaldi
kézikdnyv

MEGJEGYZES

Vigyazat: Az adat elveszhet!

A szerszamtablazat 0 soranak torlése hasznalhatatlanna teszi
a tablazat strukturajat. Ezt kdvetéen a zarolt szerszamokat

a rendszer adott esetben mar nem ismeri fel zaroltként,

igy a testvérszerszam keresése sem mikaodik. A O sor
utélagos beszurasa sem oldja meg a problémat. Az eredeti
szerszamtablazat véglegesen megsérdlt!

» Allitsa helyre a szerszamtablazatot

= Bdvitse ki a meghibasodott szerszamtablazatot egy 0.
sorral

m Készitsen masolatot a meghibasodott szerszamtablazatrdél
(pl. toolcopy.t)

® Tordlje a meghibasodott szerszamtablazatot (aktualis
tool.t)

B Masolja a masolatot (toolcopy.t) tool.t-ként
® Tordlje a masolatot (toolcopy.t)

» Forduljon a HEIDENHAIN (gyfélszolgalatahoz (NC Helpline
részleg)

o Minden tablazatnévnek betlivel kell kezdédnie. Vegye
figyelembe a tovabbi tablazatok elkészitésének és
kezelésének elbfeltételeit.

A tablazatnézetet a Képernydfelosztas gombbal tudja
kivalasztani. Listanézet vagy a nyomtatvanynézet all
rendelkezésére.

Tovabbi beallitasok, mint példaul

OSZLOPOK RENDEZESE/ ELREJTESE, a fajl megnyitasat
kovetden lehetségesek.
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Indexelt szerszam

A tobb hossz- és sugarméretii Iépcsés furdkat, T horonymarokat,
korongos mardkat vagy altalanos szerszamokat csak tobb
szerszamtablazati sorban lehet kompletten meghatarozni. Minden
tablazati sor kizardlag egy hossz- és sugarmeghatarozast tesz
lehetbve.

Ahhoz, hogy a szerszamhoz t0bb korrekcios értéket tudjon
hozzarendelni (t6bb szerszamtablazati sorban), egészitse ki

a meglévé szerszamdefiniciot (T 5) egy kiegészitéleg indexelt
szerszamszammal (pl. T 5.1). Minden tovabbi tadblazati sor ezaltal
az eredeti szerszamszambdl, egy pontbdl és egy indexbdl all
(n6vekvd sorrendben 1-t6l 9-ig). Az eredeti szerszamtablazati sor
tartalmazza a maximalis szerszamhosszt, az ezt kdvetd sorok
hosszai a szerszamfelvételi ponthoz kbzelitenek.

Indexelt szerszamszam (téblazati sor) létrehozasahoz az aldbbiak
szerint jarjon:

R » Nyissa meg a szerszamtablazatot

LESETESE Nyomja meg az Insert Line funkciogombot

> A vezérld megnyitja az Insert Line felugré
ablakot

» Adja meg a Sorok szama = beviteli mezében a
kiegészitd sorok szamat

» Adja meg a Szerszamszam beviteli mez&ben az
eredeti szerszamszamot

» Nyugtazza az OK gombbal

> A vezérld kiegésziti a a szerszamtablazatot a
megadott szamu sorral

A szerszamnév gyors keresése:

Ha a SZERKESZT funkciégomb Kl allasban van, alabbiak szerint tud
a szerszamnévre rakeresni:

» Adja meg a szerszamnév kezddbetijét, pl. MI

> A vezérld egy parbeszédablakot nyit meg a megadott széveggel
és az elsé keresési eredményhez ugrik.

» Adjon meg tovabbi betlket a keresés sziikitéséhez, pl. MILL

» Ha a megadott betiikkel nincs tébb talalat, ugy az utoljara
megadott betd, pl. L megnyomasaval a nyil gombokhoz
hasonléan valtani tud az egyes keresési eredmények kozott.

A gyors keresés a szerszam TOOL CALL-mondatban val6

kivalasztasanal is miikoédik.

Szerszamok | Szerszamadatok
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Csak bizonyos szerszamtipusok megjelenitése (sziirébeallitas)

Nyomja meg a TABLAZAT SZURO funkciégombot
Valassza ki a kivant szerszamtipust a funkciégombbal

v vy

Sz(iré ismételt kikapcsolasa: nyomja meg az OSSZESET
funkciégombot

A vezérl§ csak a kivalasztott tipusu szerszamokat jeleniti meg.

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A szerszamgépgyarto a szlréfunkcio szlirési
lehetb6ségeit a géphez igazitja.

hasznalja a A szerszamtablazat sziirési funkcioi

A Szlrési funkcid kivalasztasa

SZURO

Szlirési beallitasok kikapcsolasa és az 6sszes
szerszam megjelenitése

OSSZESET

e Standard sz(ir6 alkalmazasa

SZURO

For A szerszamtablazatban Iévo 6sszes furd
i megjelenitése

ARG A szerszamtablazatban |év6 6sszes maro
7 megjelenitése

MENETSZER. A szerszamtablazatban levé 6sszes menetfuro /
il menetmaré megjelenitése

TAPINTS A szerszamtablazatban lév6 Gsszes tapintd
! megjelenitése
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Szerszamtablazat oszlopainak elrejtése és rendezése

A szerszamtablazat megjelenitését az On igényei szerint allithatja
be. A nem megjelenitett oszlopokat egyszeriien elrejtheti:

» Nyomja meg az OSZLOPOK RENDEZESE/ ELREJTESE
funkciégombot

» Valassza ki a nyillal a kivant oszlopnevet

» Nyomja meg az HIDE COLUMN funkciégombot adott oszlop
eltavolitasahoz a tablazat nézetbdl

Tudja médositani a tablazat oszlopainak sorrendjét:

> A Move before: parbeszéddel tudja médositani a tablazat
oszlopainak sorrendjét. A Displayed columns: altal kijel6lt
bejegyzés ez elé az oszlop elé kertll

Az adatlapon egy csatlakoztatott egérrel, vagy a nyil gombokkal
dolgozhat.

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

» Nyomja meg az iranygombokat a beviteli
mez6kbe |épéshez

» A nyilbillentylkkel mozoghat a beviteli mezén
beldl

» A leg6rdilé menitk megnyitasahoz nyomja meg
a GOTO gombot

o Az oszlopokszamok fagyasztasa funkcioval tudja
meghatérozni, hogy hany oszlopot (0-3) kivan régziteni
a vezérléképernyb bal szélére. Ezek az oszlopok akkor
is megjelenitve maradnak, ha jobbra gorditi a tablazatot.

Szerszamok | Szerszamadatok
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Szerszamadatok megadasa tablazatban

Standard szerszamadatok

Rovidités Bevitel Parbeszéd
T A szam, amellyel a szerszamot meghivja az NC-program- -
ba (pl. 5, indexelt: 5.2)
NEV A szam, amellyel a szerszamot meghivja az NC-program- Szerszam neve ?
ba (max. 32 karakter, csak nagybetik, sz6kdz nélkul)
L L szerszamhossz Szerszam hossza ?
R R szerszamsugar Szerszam sugara ?
R2 R2 szerszamsugar lekerekitett végl mardkhoz Szerszam 2. sugara ?
(csakharomdimenzids sugarkorrekciohoz vagy a
megmunkalas grafikus abrazolasahozGémbvégi maré-val)
DL Az L szerszamhossz delta értéke Szerszamhossz rahagyasa ?
DR Az R szerszamsugar delta értéke Szerszamsugar rahagyasa ?
DR2 Az R2 szerszamsugar delta értéke 2, szerszamsugar tulmérete ?
TL Szerszamtiltas beallitdsa (TL mint ToolLocked Szerszam tiltva? Igen=ENT/
Nem=NOENT
RT A testvérszerszam szama - ha elérhet6 - mint Testvérszerszam ?
testvérszerszam (RT: mint Replacement Tool)
Az Gres mezd vagy a 0 érték azt jelenti, hogy nincs
testvérszerszam meghatarozva.
TIME1 Maximalis éltartam percben. Ez egy géptipustdl figgd Maximalis éltartam ?
funkcié. A gépkdnyvben b&vebb informaciot talal
TIME2 Maximalis éltartam percben szerszamhivas alatt: ha Max. éltartam TOOL CALL
az aktualis szerszaméltartam eléri, vagy tullépi ezt az esetén ?
értéket, a vezérl6 a kdvetkezd TOOL CALL bevaltja a
testvérszerszamot (a szerszamtengely megadasaval)
CUR_TIME A szerszam aktualis kora percben: a vezérl6 automatikusan  Aktualis éltartam ?
szamolja az aktualis éltartamot (CUR_TIME: mint
CURrentTIME = angolul aktualis/futasi id6). Hasznalt
szerszamoknal megadhat egy kezdd értéket
TYPE Szerszamtipus: nyomja meg az ENT gombot a mez6 Szerszam tipusa?
szerkesztéséhez. A GOTO gomb megnyit egy ablakot,
amiben kivalaszthatja a szerszamtipust.
Felugré ablak megnyitasa a szerszamkezel6ben a
KIVALASZT funkcidgomb segitségével. Megadhat
szerszamtipusokat a kijelz6 szlrébeallitasainak
meghatarozasahoz, hogy csak a kivalasztott tipust lassa a
tablazatban
DOC Szerszamra vonatkozo megjegyzés (max. 32 karakter) Szerszamjellemzok ?
PLC A PLC-be kildendd informaciok az adott szerszamrol PLC statusz ?
LCUTS A szerszadm élhossza a 22, 233, 256, 257 ciklusokhoz Vagoél hossza a szersz.teng.en ?
SZ0G Maximalis fogasvételi szog valtakozé iranyu Maximalis lesiillyedési szog ?
megmunkalashoz Ciklus 22 és 208-nal
TMAT Szerszam anyaga a forgacsolasi adatok kiszamitasahoz Tool material?
CUTDATA Forgéacsolasi adatok tablazata a forgacsolasi adatok Cutting data table?

kiszamitasahoz
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Rovidités Bevitel Parbeszéd

NMAX Korlatozza a szerszam fordulatszamat. A rendszer figyeli Maximalis fordulatszam [1/min]
a programozott értéket (hibalizenet), és a potméterrel
gyorsitott orséfordulatszamot is. Kikapcsolasa: Adja meg a
kovetkezd jelet: -

Beviteli tartomany: 0 és +999 kdz6tt, ha a funkcié nem
aktiv: irjon be - jelet

LIFTOFF Megadja, hogy NC stop esetén a vezérl6 a konturtdl Elemelés megeng.? Igen=ENT/
kijarassa-e a szerszamot a szerszamtengely pozitiv Nem=NOENT
iranyaban, hogy az ne hagyjon nyomot a konturon. Ha Y
van meghatarozva, akkor a vezérld kijaratja a szerszamot a
konturtdl, feltéve, hogy az M148 aktivalva van.

Tovabbi informacioé: "Szerszam automatikus
visszahlzasa a konturtdl NC stop esetén: M148",

oldal 277
TP_NO Hivatkozas a tapintdék szamara a tapinté tablazatban Tapintérendszer szama
T-ANGLE A szerszam csucsszdge. A Kdzpontositas ciklus (ciklus Csucsszog

240) hasznalja, hogy kiszamitsa a kozépmélységet a kezd6

atmérébdél
PITCH A szerszam menetemelkedése. A menetfurd ciklusok Szerszam menetemelkedés?

esetén szikséges (Ciklus 206, Ciklus 207 és Ciklus 209). A
pozitiv eléjel a jobb-menetet jelenti.

LAST_USE A szerszam utolsé TOOL CALL keresztiili beszurasanak Utols6 szerszambehivas datum/
datuma és ideje ido
PTYP Szerszamtipus kiértékeléshez a helytablazatban Szerszamtipus hely-tablazathoz?

A funkciot a gépgyarté hatarozza meg. Vegye figyelembe a
Gépkonyv elbirasait.

KINEMATIKA  Szerszamtartokinematika felfedése KIVALASZT Szerszamtart6 kinematika
funkciégombbal. Fajlnév és utvonal atvétele a
szerszamkezelében a KIVALASZTés az OK funkciégomb
segitségével.
Tovabbi informacié: "Szerszamtartok paraméter
kiosztasa", oldal 148

OVRTIME A szerszam éltartamanak meghaladasa percekben A szerszam éltartama lejart
Tovabbi informacid: "Szerszam éltartamanak tullépése”,
oldal 131

A funkciét a gépgyartd hatarozza meg. Vegye figyelembe a
Gépkonyv elbirasait.

Szerszamadatok automatikus szerszambeméréshez

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A berendezésgyarté meghatarozhatja, hogy a CUT 0-s
szerszamnal az R-OFFS eltolas beszamitasra keruljon-e.
Az R-OFFS és L-OFFS oszlopokhoz a gépgyarto
hatarozza meg a standard értéket.

120 HEIDENHAIN | TNC 320 | Felhasznaloi kézikonyv beadllitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018



Szerszamok | Szerszamadatok

Rov. Bevitel

CuT A szerszamélek szama (max. 99 él)

Parbeszéd

Vagoélek szama ?

LTOL Az L szerszamhossz megengedhetf eltérése
kopasérzékelésnél. Ha a megadott értéket tullépi,
a vezérlés letiltja a szerszamot (allapot L). Beviteli

tartomany: 0-t6l 0,9999 mm-ig

Kopasi tiirés: hossz ?

RTOL Az R szerszamsugar megengedhetd eltérése
kopasérzékelésnél. Ha a megadott értéket tullépi,
a vezérlés letiltja a szerszamot (allapot L). Beviteli

tartomany: 0-tél 0,9999 mme-ig

Kopasi tiirés: sugar ?

R2TOL Az R szerszamsugar megengedhetd eltérése
kopasérzékelésnél. Ha a megadott értéket tullépi,
a vezérlés letiltja a szerszamot (allapot L). Beviteli

tartomany: 0-t6l 0,9999 mm-ig

Kopasi tiirés: Sugar 2?

DIRECT
esetén

Szerszam forgasiranya dinamikus szerszdmbemeérés

Forgatasi irany? M4=ENT/
M3=NOENT

R-OFFS
tapintécsucs kdzéppontjanak eltérése.

Szerszamhossz mérése: a szerszam kézéppontjanak és a

Szerszameltolas: sugar ?

L-OFFS

szerszam also éle kozott.

Szerszamsugar mérése: a szerszam tovabbi eltolasa
az offsetToolAxis-hoz a tapintécsucs felsé éle és a

Szerszameltolas: hossz ?

LBREAK Az L szerszamhossz megengedhetd eltérése

torésfigyeléskor. Ha a megadott értéket tullépi, a vezérlés

letiltja a szerszamot (allapot L). Beviteli tartomany: 0-tél

3,2767 mm-ig

Torési tiirés: hossz ?

RBREAK Az R szerszamsugar megengedhet6 eltérése torés

érzékelésénél. Ha a megadott értéket tullépi, a vezérlés

letiltja a szerszamot (allapot L). Beviteli tartomany: 0-tol

0,9999 mm-ig

Automatikus szerszambemérési ciklusok leirasahoz,
Tovabbi informacidk: Felhasznaléi kézikonyv
ciklusprogramozashoz

®

Szerszamtablazat szerkesztése

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

Szerszamtablazatokat, amelyeket archivalni szeretne vagy a
programteszthez felhasznalni, mas névvel és .T kiterjesztéssel
mentse el. A Programteszt és Programozas s izemmaddok esetén
a vezérl6 szintén a TOOL.T szerszamtablazatot hasznalja. A
szerkesztéshez nyomja meg a Programteszt izemmodban a
SZERSZAMLISTA funkciégombot.

A TOOL.T szerszamtablazat megnyitasahoz:

» Valasszon ki egy gépi izemmodot

szerszan- > Szerszémtéblézat kivalasztasa: nyomja meg a
Sy SZERSZAMLISTA funkciégombot

T » Valtsa a SZERKESZT funkcidogombot BE allasba

k] Be
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Torési tiirés: sugar ?

12024
13028
14028

17034
18036
19038

aszexszamusta szerkesztése
2 Folyamatos progranfut.

Prumamteszt

4sbSzerszmlista szerkesztése

90 12
100

100 18
100 19

S2ERKES2T

t T =

KERESES
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A szerszamtablazat szerkesztésekor a kivalasztott
szerszam zarolva lesz. Ha az NC programban ezt a
szerszamot kell hasznalni, akkor a vezérl6 a kdvetkezd
Uzenetet jeleniti meg: Szerszamtablazat lezarva.

Uj szerszam létrehozasakor a hosszlsag és sugar
oszlopok iresek maradnak, amig be nem irja az
értékuket. Ha ilyen Ujonnan létrehozott szerszamot
prébal beilleszteni, a vezérlé hibalizenettel megall. Ez
azt jelenti, hogy nem helyezhet be olyan szerszamot,
amelyhez semmilyen adatot nem adott még meg.

Az alfabetikus billenty(izettel vagy a csatlakoztatott egérrel aldbbiak
szerint tud navigalni illetve szerkeszteni:

= Nyil gombok: navigalas sorrdl sorra

m ENT gomb: ugras a kdvetkezb cellara, kivalasztasi mezéknél:
kivalasztasi parbeszéd megnyitasa

m Kattintas egérrel egy cellara: navigalas a cellara

® Dupla kattintas a cellara: kurzor a celldba helyezése,
kivalasztasi mez6knél: kivalasztasi parbeszéd megnyitasa

Funkciégomb A szerszamtablazat szerkeszté funkcioi

KEZDES

Tablazat kezdetének kivalasztasa

VEGE

Tablazat végének kivalasztasa

OLDAL

Ugras a tablazat el6z6 oldalara

OLDAL

Ugras a tablazat kévetkez6 oldalara

KERESES

Szbveg vagy érték keresése

SOR
KEZDETE
g

Ugras a sor elejére

SOR
VEGE

=)

Ugras a sor végére

PILLNTNYI
ERTEKET
MASOL

Kijelolt mez6é masolasa

MASOLT
ERTEKET
BEILLESZT

Kimasolt mez6 beszurasa

N SORT A
VEGERE
BEILLESZT

Megadott szamu sor (szerszam) hozzaadasa a
tablazat végéhez

SOR BEIL-
LESZTESE

Sor hozzaadasa szerszamszammal

SOR
TORLESE

Aktualis sor (szerszam) torlése
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Funkciégomb A szerszamtablazat szerkeszté funkcioi

Szerszamok rendezése valaszthatd oszlopok

fm==— szerint

. Lehetséges bejegyzések kivalasztasa a felugro
R ablakbdl

" eser Erték visszaallitasa

Allitsa a kurzort az aktualis cellahoz
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Szerszamtablazatok importalasa

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
A gépgyart6 adaptalni tudja a )
TABLAZAT / NC PROGRAM ILLESZTESE funkciot.
A gépgyarto a frissitési szabalyok segitségével lehetévé
teszi példaul az ékezetek automatikus eltavolitasat a
tablazatbol és az NC programokbal.

Ha exportal egy tablazatot az iTNC 530-bdl, és importalni
kivanja a TNC 320-be, akkor a tablazat alkalmazasa el6tt
el6szor adaptalni kell annak formatumat és tartalmat. A TNC
320-ben kényelmesen adaptalhatja a szerszamtablazatot a
TABLAZAT / NC PROGRAM ILLESZTESE funkci6val. A vezérlé
atalakitja az importalt szerszamtablazat tartalmat a TNC 320-ban
ervényes formatumra, és elmenti a médositdsokat a kivalasztott
fajlba.

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

» Mentse az iTNC 530-as szerszamtablazatat a TNC:\table
kényvtarba

» Valassza a Programozas lizemmadot

Nyomja meg a PGM MGT gombot

20

@
E
v

» Vigye a kurzort az importalandé
szerszamtablazatra
» Nyomja meg a TOVABBI MUVELETEK
MUVELETEK funkciégombot
TABLAZAT ~ > Nyomj'a meg a i
e TABLAZAT / NC PROGRAM ILLESZTESE
funkciégombot

> A vezérlé megkérdezi, hogy kivanja-e felllirni a
kivalasztott szerszamtablazatot.

» Nyomja meg a MEGSE funkciégombot

» A felllirashoz akar az az OK funkcidgombot is
megnyomhatja

» Nyissa meg az atalakitott tablazatot és
ellenérizze annak tartalmat

> Az U oszlopok z6ld szinnel kiemelve jelennek
meg a szerszamtablazatban

» Nyomja meg a UPDATEUTALASOK ELTAVOLIT.
funkciégombot

> A z06ld oszlopok ismét fehéren jelennek meg

Szerszamok | Szerszamadatok

124 HEIDENHAIN | TNC 320 | Felhasznaloi kézikonyv beadllitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018



Szerszamok | Szerszamadatok

o A szerszamtablazatban a Név oszlopban alabbi jelek
megengedettek: #$ % & ,-.0123456789 @AB
CDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ_
Az importalas soran a vezérld pontra cseréli a vessz6t.

A vezérld felllirja az aktualis szerszamtablazatot, ha egy
azonos nevl kilsé tablazatot importal. Az adatvesztés
elkerlilése érdekében mindenképpen készitsen egy
biztonsagi masolatot az eredeti szerszamtablazatrél az
importalas elétt!

A szerszamtablazatok fajlkezel6vel térténd masolasanak
menete a fajlkezelés részben olvashato.

Tovabbi informaciok: Klartext- vagy DIN/ISO-
Programozas Felhasznaléi kézikényv

Ha iTNC 530-as szerszamtablazatokat importal, akkor
valamennyi létez8 szerszamtipus importalasra kerul. A
nem létez6 szerszamtipusok Nincs definialva tipussal
kerllnek importalasra. Ellendrizze a szerszamtablazatot
az importalas utan.
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Szerszamadatok felulirasa egy kuls6 PC-rél

Alkalmazas
Kulénosen kényelmes megoldast nyujt a TNCremo szoftver

Tovabbi informacioé: "Adatatviteli szoftver", oldal 341

Ezen lehet6ség akkor fontos, ha olyan szerszamadatokat szeretne
a vezérléshez tovabbitani, amelyeket egy kiils6 szerszambealliton
hataroz meg.

Kovetelmények

Az opcié #18 HEIDENHAIN DNC mellett 3.1-es verzional frissebb
TNCremo sziikséges TNCremoPlus Funkcidkkal.

Folyamat

Masolja a TOOL.T szerszamtablazatot a vezérlére, pl. TST.T-re BEGIN TST  .T MM

TNCremo adatatviteli szoftver inditasa a PC-n I T Illz 5 39

P e 3 SR b 438
Kapcsolja 6ssze a vezérlSvel e

A mésolt TST.T szerszamtablazatot kildje 4t a PC-re

Megfelel6 szovegszerkesztd 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 megfeleld helyre kerlljenek. A
szerszamszamoknak (T oszlop) nem kételezdé egymast kovetd
szamoknak lenniuk

] TNC640(340594) - TNCemd [EE

| 2 TNCremO-ban az <EXtraS> éS <TNCCmd> menupont cndPlus - WIN32 Command Line Client for HEIDENHAIN Controls - Uersion:
Vélaszta’sa TNCCmd IndU| h TNC640(340594) (192.168.56.101)

ablished with TNC640, NC Software 340595 07 Deu

» A TST.T atviteléhez a vezérlére, adja meg a kdvetkezd
parancsot és erGsitse meg a Return gombbal (lasd az abran):
put tst.t tool.t /m

vV v vy

o Az adatatvitel alatt csak azon szerszamadatok felllirasa
torténik meg, amelyeket az alfajl (példaul a TST.T)
tartalmaz. A tobbi szerszamadat a TOOL.T tablazatban
valtozatlan marad.

A szerszamtablazatok fajlkezel&vel torténé masolasanak
menete a fajlkezelésnél olvashaté.

Tovabbi informacidk: Klartext- vagy DIN/ISO-
Programozas Felhasznaldi kézikbnyv
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Helytablazat szerszamcserél6hoz

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv el6irasait. [Bgezamery 1sare sronanzrene - I
A’szersz_amggpgyarto a helytablazat funkcionalitasat a g C A &

géphez igazitja. e o = g

Az automatikus szerszamcseréhez sziikség van egy helytablazatra. ER Y l il

A helytablazatban kezelheti a szerszamcserélében l1évé
szerszamokat. A helytablazat a TNC:\table kdnyvtarban talalhato.
A helytablazat nevét, elérési utjat és tartalmat a gépgyarté tudja
modositani. Ha szlikséges, akkor tébbféle nézet kézil is valaszthat
a TABLAZAT SZURO menii funkciégombjaival.

F1o0s 1)
@ (WY
= T

Min. 1. max. 99999 &

©

T -
B e i

Helytablazat szerkesztése Programfutas tizemmaédban

SZERSZAN- > Szerszémtéblézat kivalasztasa: nyomja meg a
T U SZERSZAMLISTA funkciégombot

e » Nyomja meg a HELYLISTA funkciégombot
e » Sziksége esetén valtsa a SZERKESZT

BE funkciégombot BE allasba
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Helytablazat kivalasztasa Programozas médban
A Programozas tzemmaodban alabbiak szerint tudja a
helytablazatot kivalasztani:
> A fajlkezel6 meghivasahoz nyomja meg a
PGM MGT gombot (program management).
» Nyomja meg az OSSZESET funkciégombot
» Valasszon ki egy fajlt vagy adjon meg Uj fajinevet
» Nyugtézza az ENT gombbal vagy a KIVALASZT

funkciégombbal
Rovidités Bevitel Parbeszéd
P Tarhely azonositdja a szerszamtarban -
T Szerszam szama Szerszam szama?
RSV Tarhely fenntartas box tarak szamara Tarhely fenntart.:
Igen = ENT / Nem =
NOENT
ST Kilonleges szerszam ( ST); Ha a kilonleges szerszam elzarja Kiilonleges szerszam?
az el6tte és a mogotte 1évd szerszamhelyeket, akkor azokat le
kell zarni az L oszlopban (L allapot).
F A szerszam mindig ugyanabba a tarhelybe kerdl vissza a Rogzitett hely? Igen
szerszamtarban = ENT / Nem = NO
ENT
L Locked pocket - Zarolt hely (L: Locked) Lezart tarhely: Igen
= ENT / Nem = NO
ENT
DOC A TOOL.T tablazatbol szerszamahoz tartozé megjegyzés -
kijelzése
PLC A PLC-be kildendd informaciok az adott szerszamhelyrél PLC allapot?
P1...P5 A funkciét a gépgyartd hatarozza meg. Tovabbi informaciokata  Erték?
gépkonyvben olvashat
PTYP Szerszam tipusa. A funkciot a gépgyarté hatarozza meg. Szerszamtipus a

Tovabbi informaciokat a gépkdnyvben olvashat

helytablazathoz?

LOCKED_ABOVE Box tar: Tiltva a tarhely felett

Tiltva a tarhely
felett?

LOCKED_BELOW Box tar: Tiltva a tarhely alatt

Tiltva a tarhely alatt?

LOCKED_LEFT Box tar: Tiltva a tarhelytél balra

Tiltva a tarhelytél
balra?

LOCKED_RIGHT Box tar: Tiltva a tarhelytdl jobbra
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Tiltva a tarhelytol
jobbra?
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Funkciégomb Helytablazat szerkeszté funkcioi

Kezpes Szerszamtablazat kezdetének kivalasztasa
ueeE Szerszamtablazat végének kivalasztasa
oLoAL Ugras a tablazat el6z6 oldalara

oLDAL Ugras a tablazat kévetkez6 oldalara

uIRA Helytablazat visszadllitasa

HELYLISTR

Az enableReset (106102 sz.) opcionalis gépi
paramétertél fligg

ToRLES T szerszamszam oszlop torlése (reset)
0SZLOoP
i A showResetColumnT (sz. 125303) opcionalis
gépi parameétertdl fugg
soR Ugras a sor elejére
KEZDETE
=
sor Ugras a sor végére
VEGE
=
SZIMULALT Szerszamcsere szimulalasa

SZERSZAM-
CSERE

Szerszam kivalasztasa a szerszamtablazatbdl:

a vezérld megjeleniti a szerszamtablazat
tartalmat. Szerszam kivalasztasahoz hasznalja

a nyilbillentyliket, majd a helytablazatba valé
atmasolashoz nyomja meg az OK funkciégombot

KIVALASZT

o Erték visszaallitasa

0SZLOoP

AL Allitsa a kurzort az aktualis cellahoz
MEZOT
SZERKESZT

Nézet rendezése

RENDEZES

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

A kulonb6z6 kijelz6szlirék tulajdonsagait, jellemzéit és
megnevezéseit a gépgyartd hatarozza meg.
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Szerszamcsere

Automatikus szerszamcsere

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

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

Automatikus szerszamcsere a szerszaméltartam leteltekor:
M101

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

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

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

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

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

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

> Deaktivalja a szerszamvaltast a M102-vel

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

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

B Amennyiben a célpozicié a szerszamtengelyen az aktualis
pozicio felett helyezkedik el, Ugy a szerszamtengelyt elséként
poziciondlja

Szerszamok | Szerszamadatok
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M101-gyel torténd szerszamcsere eléfeltételei

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

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

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

B mialatt megmunkalasi ciklusok futnak

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

makrok végrehajtasa alatt

szerszamcsere kdzben

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

Szerszam éltartamanak tullépése

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

A tervezett éltartam végi szerszamallapot tdbbek kdz6tt a szerszam
tipusatdl, a megmunkalas maédjatdl és a munkadarab anyagétél
flgg. A szerszamtablazat OVRTIME oszlopaban azt az id6t adja
meg percben, amennyivel a szerszamot az éltartamon tul hasznalni
lehet.

A gépgyarté meghatarozza, hogy ez az oszlop engedélyezve van-
e, és hogyan lehet hasznalni a szerszamkeresés soran.

Szerszamhasznalati teszt

El6feltételek

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A szerszamhasznalat teszt funkciot a gép gyartéjanak
kell engedélyeznie.

A szerszamhasznalati teszt végrehajtasahoz be kell kapcsolnia a
MOD-Meniben a Szerszamalkalmazas fajl létrehozasa-t.

Tovabbi informacié: "Szerszamalkalmazas fajl létrehozasa",
oldal 296
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Szerszamalkalmazas fajl Iétrehozasa

A MOD-Menii beallitasatol fliggéen a szerszamalkalmazas fajl
létrehozasara az alabbi lehetéségek allnak a rendelkezésére:

m Teljesen szimulalja az NC programot a Programteszt

Uzemmodban

B Teljesen futtassa az NC programot a Program Run, Full
Sequence/Single Block izemmadban

= A Programteszt izemmaddban nyomja meg a
SZERSZAMHASZNALATI FAJLT GEN. Funkciégombot (szimulacio
nélkil is lehetséges)

A létrehozott szerszamalkalmazas fajl ugyanabban a kényvtarban

van, mint az NC-program. A kovetkez6 informaciokat tartalmazza:

Oszlop
TOKEN

Jelentés

® TOOL: Szerszamalkalmazas ideje
szerszambehivasonként. A bejegyzések
id6beli sorrendben vannak felsorolva

B TTOTAL: A szerszam teljes éltartama

® STOTAL: Alprogram behivasa A
bejegyzések idébeli sorrendben vannak
felsorolva

5 TIMETOTAL: az NC program 6sszes
megmunkalasi ideje a WTIME oszlopban
jelenik meg. A PATH oszlopban a vezérlé
elmenti a megfeleld NC programok
elérési utjanak nevét. A TIME oszlop
mutatja valamennyi TIME-bejegyzés
Osszegét (el6tolasi idd a gyorsjarati
mozgasok nélkil). Minden mas oszlopot
a vezérld 0-ra allit

= TOOLFILE: a PATH oszlopban a vezérl6
menti annak a szerszamtablazatnak az
elérési utjat, amellyel a Programtesztet
végezte. Ez lehetbvé teszi a
vezérld szamara, hogy az aktualis
szerszamhasznalat alatt észlelje, hogy
végeztek-e programtesztet a TOOL.T-vel

TNR

Szerszam szama (-1: még nincs szerszam
bevaltva)

IDX

Szerszamindex

NEV

Szerszam szama a Szerszamtablazatbol

TIME

Szerszdmhasznalat ideje masodpercben
(el6tolasi id6 gyorsmozgasok nélkdl)

WTIME

Szerszamhasznalat ideje masodpercben
(alkalmazas teljes ideje szerszamcserétél
szerszamcsereéig))

RAD

Szerszamsugar R + Szerszamsugar
rahagyas DR a tablazatbol Egység mm-ben

BLOCK

Mondatszam, amiben a TOOL CALL-mondat
programozva lett.
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Oszlop Jelentés

PATH ® TOKEN = TOOL: Az aktiv f6- vagy
mellékprogram elérési utvonala

5 TOKEN = STOTAL: Alprogram utvonala

T Szerszam szama a szerszamindex-szel

OVRMAX Maximalis el6tolas override, ami a
megmunkalas soran fellép. Programteszt
alatt a vezérlés a 100 (%) értéket adja meg

OVRMIN Minimalis el6tolas override, ami a
megmunkalas soran fellép. Programteszt
alatt a vezérlés a -1 értéket adja meg

NAMEPROG m 0: Szerszam szama programozva van
B 1: Szerszam neve programozva van

A vezérl§ a szerszdmhasznalati id6ket egy kulon fajlba menti,
amelynek kiterjesztése pgmname.H.T.DEP. A f3jl csak akkor
lathatd, ha a dependentFiles (122101 sz.) gépi paraméterek KEZI
allasban van.

Egy palettafajl szerszam alkalmazasanak tesztjéhez két lehetéség
all rendelkezésre

® A kurzor a paletta fajlban egy paletta bevitelen van, akkor a

vezérld a szerszamhasznalati tesztet a teljes palettara lefuttatja.

® A kurzor a paletta fajlban egy program bevitelen van, akkor a
vezérld a szerszamhasznalati tesztet a teljes NC-program-ra
lefuttatja.

Szerszamhasznalati teszt alkalmazasa

Miel6tt elinditana a programot a Program Run, Full Sequence/
Single Block izemmaddban, ellendrizze, hogy a kivalasztott
NC-program-ban hasznalandé szerszamok elérheték-e,

és elegendd éltartammal rendelkeznek. A vezérl ezutan
O0sszehasonlitja a szerszamtablazatban az éltartam pillanatnyi
értéket a szerszdmhasznalati fajl névlieges értékével.

» Nyomja meg a SZERSZAM ALKALMAZAS
ALKALMAZAS funkciégombot

» Nyomja meg a SZERSZAMALKALMAZAS TESZT
e funkcidgombot

> A vezérlé megnyitja a Szerszam
alkalmazasvizsgalata felugré ablakot az
alkalmazasteszt eredményével.

» Nyomja meg az OK funkcidgombot
> A vezérld bezarja a felugré ablakot.
enT » Vagy pedig nyomja meg az ENT gombot

OK

A szerszamalkalmazas teszt az FN 18 ID975 NR1 funkcidéval
kérdezhetd le.
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4.2 Szerszamkezelo

Fétdrold
# MILL_D16_ROUGH Fotazols
Fotarols

Fétarals

Alapok
H 4 -~ A H { ibdvite szerszamkeze. M sl‘.‘ E
@ Vegye figyelembe a Gépkonyv eldirasait. M o Eproranozes A
A szerszamkezel6 gépfliggd funkcid, amit részben, e " 8,
H H . . . 0 B NULLWERKZEUG X
vagy teljesen is ki lehet kapcsolni. A funkcidk pontos 1 wiu_oe L —
tartomanyat a gépgyartd hatdrozza meg. Sy e ik : :
B wILL_D12_ROUGH L] Fotdrols

s
s
7 B WILLDi4_ROUGH
5
9

P MILL_Di8_noucH
? MILL D20 ROUGH

A szerszamkezel6ben a gépgyartd a szerszamok kezelésének
széles funkciovalasztékat tudja biztositani. Példak:

=

? MILL DZ2_ROUGH Fotdros
orso

13 Fétarols

} MILL_Dza_ROUGH

o
o
0
]
o
o
o
o
o
o
o
o
o
]
o
o
]
o
a

B
L
L
-
L
B wit_b2e_roush
»
L
]
L
B

MILL_D28_ROUGH 14 Fétdrole @

B A szerszamtablazatbol és a tapintétablazatbdl szarmazo 6sszes W B ——
szerszamadat abrazolasa és feldolgozasa "B o s L e &

m  Szerszamadatok kdnnyen olvashato6 és adaptélhat6 abrazolasa R e T B .
adatlapokon

B Az egyes szerszamadatok tetszdleges leirasa az uj tablazat
nézetben

® A szerszamtablazat és a helytablazat adatainak vegyes
megjelenitése

®m Szerszamadatok gyors valogatasa egérrel

®  Grafikus segédletek hasznalata, pl. szerszamok vagy tarak
allapotanak kodolasa szinekkel

= Valamennyi szerszamadat masolasa és beillesztése, ami egy
szerszamhoz tartozik

® Az elérhetd szerszamtipusok a jobb attekinthetéség érdekében
grafikusan vannak abrazolva a tablazat és a részlet nézetben

Kiegészitésképp a bévitett szerszamkezel6ben (opcid #93):

® Valamennyi elérhet6 szerszam programspecifikus vagy
palettaspecifikus hasznalati sorrendje

= Valamennyi elérhet6 szerszadm programspecifikus vagy
palettaspecifikus elhelyezési listaja

0 Ha a szerszdmtablazatban szerkesztésre megnyit
egy szerszamot, akkor az zarolva lesz. Ha az
NC programban ezt a szerszamot kell hasznalni,
akkor a vezérld a kdvetkezé Uzenetet jeleniti meg:
Szerszamtablazat lezarva.
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Szerszamkezelo6 hivasa

@ Vegye flgyelembe a Gépkonyv eldirasait. [@rioovitett szerszamkezeies one [ Programozas i‘%
A szerszamkezeld behivasa eltérhet az alabbi leirt DT T—
, , o| B NULLWERKZELS o
maodtdl. e
3 B WMILL_D6_ROUGH o 3 Fétarole
4 B MILL_DS_ROUGH (] 4 Fétazols
T ] _ Sl
SzERSZAM- » Szerszamtablazat kivalasztasa: nyomja meg a e 7 5 o
LISTA 4 .7 9 B MILL_D18_ROUGH o 9 Fétarols
Y SZERSZAMLISTA funkciégombot o B urt oz pouon o (e
12 B uILL_Dze_ROUGH o m:om
> » Gorgessen at a funkciggombsoron N T .
B s s . i i
R .‘I e
T » Nyomja meg a SZERSZAMKEZELESE e ———
KEZELESE funkciégombot T o oy t Vo e | s | By | VEE

> A vezérld Uj tablazat nézetbe valt.

Szerszamkezel6 nézet

Az Uj nézetben a vezérl a kdvetkezd négy fiilben tarol minden
szerszamadatot:

B Tools: szerszamra vonatkoz6 informaciok
B helyek: Helyspecifikus informaciok

Kiegészitésképp a bévitett szerszamkezelében (opcid #93):

® Elhelyezéslista: az NC program dsszes szerszamanak
felsorolasa, amelyek programfutas Gzemmaodban kivalasztasra
kertltek (csak miutan létrehozott egy szerszamhasznalati fajlt)
Tovabbi informacié: "Szerszamhasznalati teszt", oldal 131

® T-alkalm.sorrend: az sszes Programfutas moédban
kivalasztott, az NC-program-ban hasznalt szerszam
felsorolasa hasznalati sorrendben (csak ha lett Iétrehozva
szerszamhasznalati fajl)
Tovabbi informacioé: "Szerszamhasznalati teszt", oldal 131

o Amennyiben programfutas Gizemmaddban ki van
valasztva egy palettatablazat, ugy az Elhelyezéslista
és a T-alkalm.sorrend a teljes palettatablazatra
kiszamitasra kerdl.
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Szerszamkezel6 szerkesztése

A szerszamkezeld kezelése egérrel vagy gombokkal és
funkcibgombokkal lehetséges:

Funkciégomb Szerszamkezel6 szerkeszt6 funkciodi

Szerszamok | Szerszamkezeld

@ Kibbdvitett szerszamkezelés

szerszamingex (@

Informacisk
NAME MILL D2 _ROUGH

szeRszAM | s2eRszAM

Alapadatok KO16m1. funke

e o
s} Progxamoﬁs o .
(‘l.j.h’
16K PLC a
T B -
T N0 |
p1vE 0 ’
W
P MILLR {
opds1 adatok Kieg. adatok E1tartan adatok T
oL ‘0 Bolcuts 20 oTmEr o oy
on o Toanee a0 otmez o LR
oz 40 PITCH 40 @ cun TIME 0
acc % TANGLE 40 R
5 MuAx
T LBnEAK o swoos [
REREAK @® 7
our 2 BE
orsect
F100% i)
@ W
kol e
szeRKEs2T
e RiEGE

kezpEs Szerszamtablazat kezdetének kivalasztasa
vere Szerszamtablazat végének kivalasztasa
oLDAL Ugras a tablazat el6z6 oldalara
oLoAL Ugras a tablazat kdvetkez6 oldalara
ey Adatlap nézet hivasa a kijeldlt szerszamhoz.
SeERszAn Alternativ funkcio: Nyomja meg az ENT gombot
= Ful moédositasa:
= Szerszamok és Helyek
Kiegészités az opcié #93-mal:
Felszerszamozasi lista és T-alkalmazasi
sorrend
] Keresd funkcio: Itt valaszthatja ki azt az oszlopot
KeRes= amiben keresni kell, valamint a keresés maédjat
egy listan keresztil vagy kdzvetlen beirassal
e Szerszamok importalasa
IMPORT
Tom Szerszamok exportalasa
KIJELOLT KI]elOlt szerszamok torlése
N soRT A Toébb sor hozzaadasa a tablazat végéhez
VEGERE
NEZET Tablanézet frissitése
FRI'ESEEi—
PRG. S2ERSZ A programozott szerszamok oszlop
T megjelenitése (ha a Zsebek fiil aktiv)
oszLoP Bedllitasok meghatarozasa:
i
ELTELAE ® OSZLOP RENDEZES aktiv: kattintson az oszlop
fejlécére az oszlop tartalmanak rendezéséhez
= OSZLOP ELTOLAS aktiv: az oszlop a fogd és
vidd funkciéval mozgathato
RESET Torolje a kézileg médositott beallitasokat
BEALL i- . s
TASOK (oszlopok mozgatasa) az eredeti allapothoz
136
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o A szerszamadatokat csak adatlap nézetben
szerkeszthet. Az adatlap nézetet az URLAP SZERSZAM

funkciégomb vagy az ENT gomb megnyomasaval
aktivalhat azon szerszamnal, amelyiken a kurzor éppen
all.
Ha a szerszamkezel6t egér nélkul haszndlja, akkor a -/+
gombokkal tudja aktivalni vagy kikapcsolni a funkciokat,
amelyeket jel6lénégyzetekkel lehet kivalasztani.

A szerszamkezel6ben hasznalja a GOTO funkcidgombot
a szerszamszam vagy zsebszam kereséséhez.

Az alabbi funkcidkat is hasznalhatja az egérrel:

= Rendezési funkcio: ha a tablazat fejlécén egy oszlopra kattint,
az adatokat ndvekvd vagy csokkend sorrendbe is rendezheti (a
funkciégomb aktiv beallitastol fliggbéen)

®m Oszlopok rendezése: az oszlopokat tetszéleges sorrendben
elrendezheti, ehhez egy oszlopra kell kattintatnia a tablazat
fejlécén, majd az egérgomb lenyomasa kdzben el kell
mozgatnia az oszlopot. A szerszamkezel6bél valo kilépéskor a
vezérl6 pillanatnyilag nem menti el az aktualis oszlopsorrendet
(a funkciogomb aktiv beallitastdl figgden)

B Kiegészit informaciok megjelenitése az adatlap nézetben: a
vezérlé szerszamokat kinal fel, ha tébb mint egy masodpercig
egy aktiv beviteli mezén hagyja az egérmutatét, és ha a
SZERKESZTES BE/KI funkciégombot BE allasra valtja
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Szerkesztés aktiv adatlap nézetben
Ha az adatlap nézet aktiv, akkor a kovetkezd funkcidk érhetdk el:

Funkciégomb Szerkeszt6 funkciok, adatlap nézet

szERSZAN El6z6 szerszam szerszamadatainak kivalasztasa

S2ERSZAM Kovetkez6 szerszam szerszamadatainak
kivalasztasa

TNDEX El6z6 szerszam index kivalasztasa (csak akkor
e aktiv, ha az indexalas engedélyezett)

TNDEX Kdvetkez8 szerszam index kivalasztasa (csak
== akkor aktiv, ha az indexalas engedélyezett)

Felugré ablak megnyitasa kivalasztashoz (csak
kivalaszthaté adatokat tartalmazé mezéknél

KIVALASZT

aktiv)

— Az adatlap behivasa 6ta tértént minden
ELDOBASA modositas figyelmen kivil hagyasa

Ty Szerszam index hozzaadasa
BESZURAS

Tty Szerszam index torlése

TORLESE
ADATALL. A kivalasztott szerszam adatainak masolasa

MASOLASA

o A masolt szerszamadatok beszurasa a
BESZORAS kivalasztott szerszamhoz
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Kijelolt szerszamadatok torlése

Ezzel a funkciéval egyszer(ien torolheti a tovabbiakban félosleges
szerszamadatokat.

Toérléshez kdvesse az alabbi Iépéseket:

» A szerszamkezel6ben hasznalja a nyilbillentylket, vagy az
egeret az térlend6 szerszamadatok kijeldléséhez

» Nyomja meg a KIJELOLT SZERSZAMOK TORLESE funkciégombot

> A vezérl6 egy felugré ablakban megjeleniti a térolheté
szerszamadatok listajat.

» Nyomja meg a START funkcidgombot a torlés inditasahoz

> A vezérld a torlési folyamat allapotat egy felugré ablakban
megjeleniti.

> A j[(")rlés befejezéséhez nyomja meg az END gombot vagy a
VEGE funkciégombot

MEGJEGYZES

Vigyazat: Az adat elveszhet!

A KIJELOLT SZERSZAMOK TORLESE funkci6 végérvényesen
torli a szerszamadatokat. A vezérl6 a torlés el6tt nem menti le
automatikusan az adatokat, pl. a lomtarba val6 athelyezéssel.
Ezaltal az adatok visszaallitasa nem lehetséges.

> A fontos adatokat ezért rendszeresen mentse el egy kuilsé
meghaijtéra

o Azon szerszamok szerszamadatai, amelyek még
megtalalhatéak a helytablazatban, nem térélheték.
El6szér vegye ki a szerszamot a tarbadl.
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Elérhet6 szerszamtipusok
A szerszamkezel a kilonféle szerszamtipusokat egy ikonnal jeleniti meg. A kdvetkez6 szerszamtipusok érheték

Szerszamok | Szerszamkezeld

el:
lkon Szerszamtipus Szerszamtipus szama
? Nincs definialva,**** 99
T Maroészerszam,MILL 0
ﬁ; Nagyol6é mar6,MILL_R 9
'Id Simit6é maro,MILL_F 10
@ Gombveégil maro 22
ﬂ Toruszos maré 23
E Faré,DRILL 1
5 Menetfuro, TAP 2
[3 NC kozp.furé,CENT 4
u Tapintérendszer, TCHP 21
E Dorzsar,REAM 3
4!? Kupos siilly, CSINK 5
E Csapos siilly, TSINK 6
E Kiesztergalo szerszam,BOR 7
dl Hatrafelé kiesztergalo,BCKBOR 8
'ﬁ Menetmaré,GF 15
I?f Menetmaré siilly. letoréssel,GSF 16
D. Menetmaré egy lapkaval,EP 17
Menetmaré forditos lapkaval, WSP 18
E Furémenetmaré6,BGF 19
% Cirkular menetmaré,ZBGF 20
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Szerszamadatok importalasa és exportalasa

Szerszamadatok importalasa

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
A gépgyarto a frissitési szabalyok segitségével lehetévé
teszi példaul az ékezetek automatikus eltavolitasat a
tablazatbdl és az NC programokbal.

Ezzel a funkcidval egyszeriien importalhatja azokat a
szerszamadatokat, amiket pl. egy kilsé szerszambemérd
eszkodzzel mért. Az importalando fajl CSV formatumban legyen
(comma separated value). A CSV f3jl formatum szdvegfajl
strukturaju, ami az egyszer(ien rendezett adatok modositasat teszi
lehetévé. Ennek megfeleléen az import fajl strukturaja a kovetkezd
legyen:

® Sor 1: Az els6 sorban kell meghatarozni az oszlopok neveit,

amibe a sorban kdvetkez6 meghatarozott adatok kerlinek. Az
oszlopok neveit egy vessz§ valasztja el.

= Tovabbi sorok: Minden egyéb sor a tablazatba importalandé
adatokat tartalmazza. Az adatok sorrendjének meg kell egyezni
az 1. sorban megadott oszlopok rendjével. Az adatok vesszével
vannak elvalasztva, a decimalis szamokat tizedesponttal kell
meghatarozni.

Importalashoz kdvesse az alabbi |épéseket:

> A vezérld merevlemezére importalandd szerszamtablazatot
masolja a TNC:\system\tooltab kdnyvtarba

> Bdvitett szerszamkezel6 inditdsa

> Valassza a SZERSZAM IMPORT funkciégombot a
szerszamkezelSben

> A vezérlé egy felugré ablakban megjeleniti a CSV fajlokat,
amelyek a TNC:\system\tooltab kdnyvtarban talalhatdak

» Az importalandé fajl kivalasztasahoz hasznalja a nyilgombokat,
vagy az egeret, és nyugtazza az ENT gombbal

> A vezérl6 a felugré ablakban megjeleniti a CSV f3jl tartalmat

» Inditsa el az importot a VEGREHAJT funkciégombbal.
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® Az importalandé CSV fajlt a TNC:\system\tooltab
kényvtarba kell menteni.

®m Ha létez6 szerszamok szerszamadatait (amelyek
szama a helytablazatban van), importalja, akkor
a vezerl6 hibalzenetet kuld. Ekkor eldontheti,
hogy kihagyja-e ezt az adatot, vagy beszur egy
Uj szerszamot. A vezérld az Uj szerszamot a
szerszamtablazat els6 Ures soraba szurja be.

® Ha az importalt CSV-fajl ismeretlen tablazati
oszlopokat tartalmaz, akkor a vezérl§ egy tzenet
jelenit meg az importalaskor. Egy kiegészit6 széveg
hivja fel a figyelmét arra, hogy ezen adatokat a
vezérld nem veszi at.

® Gy6z6djon meg rola, hogy az oszlopkijeldlések
helyesen vannak meghatarozva.
Tovabbi informacié: "Szerszamadatok megadasa
tablazatban", oldal 119

= Barmilyen szerszamadat importalhato, a
szerszamtablazatban nem kell valamennyi oszlopnak
és sornak adatot tartalmaznia.

B Az oszlopok nevei barmilyen sorban lehetnek, az
adatok sorrendjét viszont ennek megfeleléen kell
meghatarozni.

1. sor az oszlopok neveivel
2. sor a szerszamadatokkal

3. sor a szerszamadatokkal

4. sor a szerszamadatokkal
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Szerszamadatok exportalasa

Ezzel a funkciéval egyszerlien tud szerszamadatokat exportalni,
majd pl. a CAM rendszer szerszam adatbazisaval beolvasni. A
vezérld az exportalt fajlt CSV formatumba (comma separated
value) menti. A CSV fijlformatum a szévegfajl strukturajat irja le, és
az egyszerlen rendezett adatok cseréjét teszi lehetévé. Az export
fajl strukturaja az alabbi:

1. sor: Az els6 sorban a vezérld a meghatarozandd, relevans
szerszamadatok oszlopainak neveit tarolja. Az oszlopneveket
vesszd valasztja el egymastol.

= Tovabbi sorok: Minden egyéb sor az exportalt
szerszamadatokat tartalmazza. Az adatok sorrendje
megegyezik az 1. sorban megadott oszlopok rendjével. Az
adatokat vessz§ valasztja el, a vezérld a tizedes szamokat
tizedesponttal jeleniti meg.

Exportalashoz kdvesse az alabbi Iépéseket:

» A szerszamkezel6ben hasznalja a nyilbillentylket, vagy az
egeret az exportalandé szerszamadatok kijeldléséhez

» Nyomja meg a SZERSZAMEXPORT funkciégombot

> A vezérl§ egy felugré ablakot nyit

» Hatarozza meg a CSV f3jl nevét, majd hagyja jova az END
gombbal

» Inditsa el az exportot a VEGREHAJT funkciégombbal

> A vezérlé az exportfolyamat allapotat egy felugré ablakban
megjeleniti

> Az exportalas befejezéséhez nyomja meg az END gombot vagy
a VEGE funkciégombot

o A vezérld az exportalt CSV fajlt mindig a TNC:\system
\tooltab konyvtarba menti.
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4.3 Szerszamtarto kezelo

Alapismeretek

A szerszamtartd kezel6vel lehet létrehozni és kezelni a
szerszamtartokat. A vezérl§ a szerszamtart6 tényezéket
szamitasba veszi.

A 3 tengelyes gépeken, a derékszdgi szogfejek hasznalata esetén
a szerszamtartok méreteit a vezérl6 X és Y szerszamtengely
irAnyban szamitasba veszi.

A szoftver opcio 8 mellett, a Fejlett funkcidkészlet 1-gyel

lehet a munkasikot a szégfejnek megfeleléen donteni, és a Z
szerszamtengely iranyban megmunkalni.

A kovetkez§ lépéseket kell végrehajtani, hogy a vezérl6 szamitasba
vehesse a szerszamtartokat, mint tényezét:

® Szerszamtarto sablonok mentése

®  Szerszamtartokhoz rendelt beviteli paraméterek

m Szerszamtarték paraméter kiosztasa

Szerszamtarto sablonok mentése

A legtdbb szerszamtarté csak méretében tér el egymastal,

de a geometriai alakjuk hasonl6. Vagyis nem kell az 6sszes
szerszamtartot megtervezni, mert a HEIDENHAIN mar elére
elkészitett szerszamtartd sablonokat biztosit. A szerszamtarté
sablonok 3-D modellek, fix geometriaval, de médosithatd
méretekkel.

A szerszamtart6 sablonokat a TNC:\system\Toolkinematics
kényvtarba kell menteni, .cft kiterjesztéssel.

o Ha nem érhetdk el a sablonok a vezérlében, akkor toltse
le a sziikséges adatokat:

http://www.klartext-portal.com/nc-solutions/en

o Ha tovabbi szerszamtart6 sablonra van szukség, 1épjen
kapcsolatba a gépgyartoval, vagy a gép értékesitdjével.

o A szerszédmtart6 sablonok tobb al-fajlt tartalmaznak. Ha
az al-fajlok nem teljesek, akkor a vezérl hibalizenetet
jelenit meg.

Ne hasznaljon félkész szerszamtart6 sablont!

Szerszamok | Szerszamtarto kezeld
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Szerszamtartékhoz rendelt beviteli paraméterek

Miel6tt a vezérl6 szamitdsba vehetné a szerszamtartokat, meg
kell adni a szerszamtartd sablon aktualis méretét. Ezeket a
paramétereket a ToolHolderWizard eszkdzzel adhatja meg.

Mentse el a felparaméterezett szerszamtartét, .cfx kiterjesztéssel a
TNC:\system\Toolkinematics konyvtarba.

A Szerszamtarté varazslé segédeszkozt elsédlegesen egérrel kell
kezelni. Az egérre beallithatja a kivant képernyéfelosztast is ugy,
hogy a Paraméter, Segédabra és 3D grafika kozott egy elvalaszto
vonalat huz nyomva tartott bal egérgombbal.

A kovetkezd ikonok érhetdk el a ToolHolderWizard
segédeszkdzben:

lkon Funkcio
E’ Szerszam lezarasa
4 Fajl megnyitasa

Valtas a racsvonalas modell és a homogén nézet
kozott

Valtas az arnyékolt és az atlatszd nézet kdzott

Transzformaciés vektorok megjelenitése vagy
elrejtése

elrejtése

Teszt pontok megjelenitése vagy elrejtése

Mérési pontok megjelenitése vagy elrejtése

(=
1=}
Tf-_.h’
g, Utk6z6 objektumok neveinek megjelenitése vagy
tH
&

- Visszaallas a 3-D modell kezdd nézetébe
+

o Ha a szerszamtart6 sablon nem tartalmaz semmilyen
transzformacios vektort, neveket, teszt és mérési
pontokat, akkor a ToolHolderWizard segédeszkoz
nem hajt végre semmilyen funkciét a vonatkozé ikonok
aktivalasakor.
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Szerszamtarté sablonok felparaméterezéséhez Kézi iizemmaod

A szerszamtart6 sablonok felparaméterezéséhez és azok
elmentéséhez kdvesse az alabbiakat:

[a]

SZERSZAM-
LISTA

TU W

SZERKESZT

kr  [Eg]

IIIII'

KIVALASZT

TOOL
HOLDER
WIZARRD

146

>

Nyomja meg a Kézi iizemmaéd gombot
Nyomja meg a SZERSZAMLISTA funkciégombot
Nyomja meg a SZERKESZT funkcidgombot
Vigye a kurzort a KINEMATIKA oszlopra
Nyomja meg a KIVALASZT funkciégombot

Nyomja meg a SZERSZAMTARTO VARAZSLO
funkciégombot

A vezérlé6 megnyitja a Szerszamtart6 varazslo
segédeszkdzt egy felugré ablakban.

Nyomija meg a FAJL MEGNYITASA ikont

> A vezérld egy felugré ablakot nyit.

Az elénézeti kép segitségével valassza ki a
kivant szerszamtart6 sablont

Nyomja meg az OK gombot

A vezérl6 megnyitja a kivalasztott szerszamtarto
sablont.

A kurzor az els6 paraméterezhetd értéken all.

> Allitsa be az értékeket
» A Célfajl mezdben adja meg a paraméterezett

vV v v Vv

szerszamtart6 nevét

Nyomja meg a FAJL LETREHOZAS gombot

Ha szlkséges, valaszoljon a megjelend lzenetre
Nyomja meg a BEZARAS ikont

A vezérlb bezarja a segédeszkozt

Szerszamok | Szerszamtarto kezeld
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Szerszamtarté sablonok felparaméterezéséhez Programozas

tizemmodban

A szerszamtart6 sablonok felparaméterezéséhez és azok
elmentéséhez kdvesse az alabbiakat:

>
%
PGM | 4
MGT

Nyomja meg a Programozas gombot

Nyomja meg a PGM MGT gombot

Valassza a TNC:\system\Toolkinematics elérési
utvonalat

Valassza ki a szerszamtartd sablont

> A vezérld megnyitja a Szerszamtarté varazsloé

segédeszkozt a kivalasztott szerszamtarté
sablonnal.

A kurzor az elsé paraméterezheté értéken all.

» Allitsa be az értékeket

v

X

v v vy
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A Célfajl mezében adja meg a paraméterezett
szerszamtart6 nevét

Nyomja meg a FAJL LETREHOZAS gombot

Ha sziikséges, valaszoljon a megjelend tzenetre
Nyomija meg a BEZARAS ikont

A vezérld bezarja a segédeszkozt
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Szerszamtartok paraméter kiosztasa

Hogy a vezérld szamitasba vegye a paraméterezett
szerszamtartokat, le kell foglalni a szerszamhoz egy
szerszamtartot, majd a szerszamot ujra meg kell hivni.

Szerszamok | Szerszamtarto kezeld

A paraméterezett szerszamtartok tdbb al-fajlt is
tartalmazhatnak. Ha az al-fajlok nem teljesek, akkor a
vezérl§ hibauzenetet jelenit meg.

Csak teljesen paraméterezett szerszamtartot
hasznaljon!

Paraméterezett szerszamtarté szerszamhoz valé lefoglalashoz
kdvesse az alabbiakat:

SZERSZAM-
LISTA

Y

SZERKESZT

k1 [eg]

KIVALASZT

END
m]
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>

Uzemméd: nyomja meg a Kézi lizemméod
gombot

Nyomja meg a SZERSZAMLISTA funkciégombot
Nyomja meg a SZERKESZT funkciégombot

Vigye a kurzort a kivant szerszam KINEMATIC
oszlopara
Nyomja meg a KIVALASZT funkciégombot

A vezérl6 megnyit egy felugré ablakot a
paraméterezett szerszamtartokkal

Vélassza ki a kivant szerszamtartot az elénézeti
kép segitségével
Nyomja meg az OK funkcidgombot

> A vezérl6 a kivalasztott szerszamtarté nevét

bemasolja a KINEMATIC oszlopba
Lépjen ki a szerszamtablazatbol

Szerszamllsta szerkesztése

™G
T4 TR

pre EJProgramozas

0

nnnn
WIZARD
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Beallitas | Bekapcsolas, kikapcsolas

5.1 Bekapcsolas, kikapcsolas

Bekapcsolas

AVESZELY

Vigyazat: Balesetveszély!

A gépek és azok alkatrészei mindig mechanikus veszélyeket
rejtenek. Az elektromos, magneses vagy elektromagneses
mezdk kuléndsen szivritmus szabalyozéval vagy
implantatumokkal él6 személyek szamara veszélyesek. A
veszélyhelyzet mar a gép bekapcsolasaval megkezdddik!

> Vegye figyelembe és tartsa is be a gépkonyvet

> Vegye figyelembe és tartsa is be a biztonsagi utmutatasokat
és biztonsagi szimbdlumokat

» Hasznaljon biztonsagi berendezéseket

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A gép bekapcsolasa és a referenciapontokon vald
athaladas gépfiiggé funkciok.

A gép és a vezérlés bekapcsolasahoz az aldbbiak szerint jarjon
el:

» Kapcsolja be a vezérl6 és a gép tapfesziiltségét

> A vezérld a kdvetkez8 parbeszédekben a bekapcsolasi
allapotot jeleniti meg.

> A vezérlé sikeres elindulas utan az Aramkimaradas
parbeszédet jeleniti meg

» Tordlje az lizenetet a CE gombbal

> A vezérlé a PLC program forditasa parbeszédet
mutatja, és automatikusan leforditja a PLC
programot.

> Avezérl6 a Relé vezeérl6 fesziiltség hianyzik
parbeszédet jeleniti meg.

@ » Kapcsolja be a vezérl6fesziltséget
> A vezérld 6nellendrzést hajt végre.

Amennyiben a vezérlé nem észlel hibat, az Athaladas a
referenciapontokon parbeszédet jeleniti meg.

Ha a vezérl§ hibat észlel, hibatzenet jelez ki.

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A vezérlé megprobalja a vezérlé bekapcsolasakor a dontott sik
kikapcsolasi allapotat helyreallitani. Bizonyos esetekben ez nem
lehetséges. Ez torténik pl., ha On tengelyszdggel billent, és a
gép térszoggel van konfiguralva vagy ha On megvaltoztatta a
kinematikat.

> Ha lehetséges, allitsa vissza kikapcsolas elétt a billentést
> Ellendrizze az ismételt bekapcsolas elétt a billentés allapotat
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Tengelypoziciok ellendérzése

@ Jelen fejezet kizardlag EnDat-mérérendszerrel
rendelkezd géptengelyekre vonatkozik.

Amennyiben a gép bekapcsolasa utan a tényleges tengelypozicio
nem egyezik meg a kikapcsolaskori pozicidval, a vezérlé egy
felugrd ablakot jelenit meg.

» Ellendrizze az adott tengely poziciojat

» Ha a tényleges tengelypozicié egyezik az ajanlott kijelzéssel,
hagyja azt az IGEN-nel jova

MEGJEGYZES

Utkdzésveszély!

Amennyiben a tényleges tengelypozicio és a vezérl6 altal elvart
(a kikapcsolaskor mentett) értékek kozotti eltérést figyelmen kivil
hagyja, az nem kivant és el6re nem lathaté tengelymozgasokhoz
vezethet. A tovabbi tengelyek referenciafelvételekor és minden
mas, azt kdvetd mozgas soran Utkdzésveszély all fenn!

> Ellendrizze a tengelyek pozicidjat

> Kizardlag a tengelypoziciok egyez6sége esetén hagyja a
felugrd ablakot az IGEN kivalasztasaval jova

> A tengely elfogadasa ellenére évatosan mozgassa a
tengelyeket

> Eltérések vagy kétségek esetén forduljon a gépgyartéhoz
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Referencia pontok felvétele

Amennyiben a vezeérl6 a bekapcsolas utan sikeresen végrehajtotta
az onellendrzést, az Athaladas a referenciapontokon parbeszédet
jeleniti meg.

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
A gép bekapcsolasa és a referenciapontokon vald
athaladas gépfiiggé funkciok.
Amennyiben a szerszamgép abszolut jeladdkkal van

felszerelve, nincs szilkség a referenciapontokon vald
athaladasra.

o Ha kizarolag NC programok kivan szerkeszteni vagy
grafikusan szimulalni, akkor a vezérl6fesziiltség
bekapcsolasat kdvetéen a tengelyek referencialasa
nélkll azonnal a Programozas vagy Programteszt
Uzemmodot valaszthatja.

A referencia nélkili tengelyeket nem tudja bazispontként
meghatarozni, és az ilyen tengelyeknél a bazispontot
sem tudja a preset tdbldzatban megvaltoztatni. A vezérl
a Referencia jelen athaladni figyelmeztetést jeleniti
meg.

A referencia pontokon utélag is athaladhat. Ehhez
nyomja meg a Kézi lizemmaéd lizemmaodban a
REFPONTON ATHALADNI funkciégombot.

A referenciapontokon az el6re megadott sorrendben haladjon
végig:

= » Nyomja meg minden tengelynél az NC Start

tl gombot vagy

> A vezérld ekkor lizemkészen all a Kézi
lizemmad.

A referenciapontokon azonban akar tetszéleges sorrendben is
végighaladhat:

Ex+ ] » Nyomja meg és tartsa is nyomva minden
tengelynél a tengelyirany gombokat, mig a gép
fel nem veszi a referenciapontot
> A vezérl ekkor Gizemkészen all a Kézi
lizemmaod.

Beallitas | Bekapcsolas, kikapcsolas
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Referenciapont felvétele dontétt megmunkalasi sik esetén

Ha a Megmunkalasi sik billentése funkcio a vezérl6 kikapcsolasa
el6tt aktiv volt, akkor a vezérl6 a funkciét az djrainditast kdvetden
automatikusan aktivalja. A tengelygomb segitségével meginditott
mozgasok a dontdtt koordinatarendszerben kerllnek végrehajtasra.

A referenciapontokon valé athaladas el6tt deaktivalnia kell

a Megmunkalasi sik billentése funkciot, maskilénben a

vezérl figyelmeztetéssel megszakitja a folyamatot. Az aktualis
kinematikaban nem aktivalt tengelyek is felveheték referenciaként
a Megmunkalasi sik billentése deaktivalasa nélkiil is, pl. egy
szerszamtarat.

Tovabbi informacio: "Kézi dontés aktivalasa:", oldal 216

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A vezérl6 nem hajtja végre a szerszdm és a munkadarab
Utkézésének automatikus ellenérzését. Nem megfeleld
elépozicionalas vagy az egyes elemek kozotti elégtelen tavolsag

esetén a tengelyek referenciafelvétele alatt Gtkbzésveszély all
fenn!

> Vegye figyelembe a képernyén megjelend utmutatasokat

> Szikség esetén a tengelyek referenciafelvétele elétt alljon be
egy biztonsagos pozicidba

» Ugyeljen az esetleges (itkdzésekre

o Ha a gép nem rendelkezik abszolut jeladokkal, a

ablakban kijelzett pozicié megfelel a kikapcsolas elétti
utolso pozicidnak.
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Kikapcsolas

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elSirasait.
A kikapcsolas egy gépfligg6 funkcio.

Kikapcsolasnal az adatvesztés elkerilése érdekében a vezérl§
operacios rendszerét ki kell kapcsolnia az alabbiak szerint:

f » Uzemmod: nyomja meg a Kézi iizemméd
gombot

» Nyomja meg az OFF funkcidgombot

LEALL#TAS

r— » Hagyja jova a LEALLITAS funkciégombbal

LEALLITAS » Ha a vezérlé képerny6jén megjelenik egy
eléugré ablak a: Most mar kikapcsolhatja a
gépet lzenettel, akkor lekapcsolhatja a gépet a
hal6zatrol

MEGJEGYZES

Vigyazat: Az adat elveszhet!

A vezérl6t ki kell kapcsolni, hogy a futd folyamatok lezaruljanak
és a rendszer mentse az adatokat. A vezérld azonnal,
fékapcsoléval térténd kikapcsolasa minden vezérléallapot esetén
adatvesztéshez vezethet!

» Mindig kapcsolja ki a vezérlét

> A f6kapcsolét a képernydn megjelend tzenetet kdvetden
kapcsolja csak ki
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5.2 Gépitengelyek mozgatasa

Megjegyzés

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A tengelygombokkal végzett mozgatas géptdl fliggéen
véltozhat.

Tengely mozgatasa a tengelyirany gombokkal

Uzemmad: nyomja meg a Kézi lizemméd
gombot

» Nyomja meg a tengelyiranygombot, és tartsa
lenyomva addig, amig a tengelyt mozgatni
kivanja; vagy

Tengely folyamatos mozgatasa: Tartsa lenyomva
a tengelyirany gombot és nyomja meg a NC Start

5
v

%]
v

- gombot
tal
TE"l » Megallitashoz: Nyomja meg az NC Stop gombot

Mindkét esetben egyszerre tobb tengelyt is mozgathat. A vezérld
ezutan az el6tolast jeleniti meg. A tengelyek elétolas értéke az F
funkciégombbal moédosithato.

Tovabbi informacio: "S féorsoé fordulatszam, F el6tolas és M
mellékfunkcidk", oldal 167

Ha van egy aktiv elmozdulas a gépen, akkor a vezérlé a vezérlo
mikodésben szimbdlumot jeleniti meg.
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Pozicionalas léptetéssel

Lépésenkénti pozicionalasnal a vezérld a tengelyeket a beallitott
Iéptetési tavolsaggal mozgatja el.

(<]

LEPTETESI
ERTEK
EBE

ERTEKET
ATVESZ

ERTEKET
ATVESZ

"’UK

LEPTETESI
ERTEK

kx] e

» Uzemmadd: nyomja meg a Kézi iizemmod vagy
Elektronikus kézikerék gombot

» Valtsa at a funkciégombsort

> Vg’\lasszg a ITéptfatési értéket: kapcsolja a
LEPTETESI ERTEK funkciégombot BE allasba.

> Adja meg a linearis tengelyek fogasvetelét,
majd nyugtazza az ERTEKET ATVESZ
funkciégombbal

» Vagy, nyugtdzza az ENT gombbal

» A nyilbillentylikkel mozgassa a kurzort a
forgétengelyre

» Adjamega foggé Fengel’yek fogasvételét, majd
nyugtazza az ERTEKET ATVESZ funkciégombbal

» Vagy, nyugtazza az ENT gombbal

» Hagyja jova az OK funkciégombbal

> A léptetési érték aktiv.

> Lépésenkenti pozicionalas kikapcsolasa:
kapcsolja a LEPTETESI ERTEK funkciogombot Ki
allasba

Ha a Léptetéses fogasvétel meniiben van, a KIKAPCS.
funkcibgombbal kikapcsolhatja a 1épésenkénti
pozicionalast.

A fogasvétel beviteli tartomanya 0,001 mm-tél 10 mm-ig
terjed.
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Mozgatas elektronikus kézikerékkel

A VESZELY

Vigyazat: Balesetveszély!

Nem biztositott csatlakoz6 aljzatok, meghibasodott kabelek és
a szakszer(tlen hasznélat esetén elektromos veszélyhelyzetek
lépnek fel. A veszélyhelyzet mar a gép bekapcsolasaval
megkezdddik!

> Készilékeket kizarolag felhatalmazott szerviz munkatérsak
csatlakoztathatnak vagy tavolithatnak el

> A gépek kizardlag csatlakoztatott kézikerékkel vagy biztositott
csatlakozé aljazattal kapcsolja be

A vezérld a kdvetkezd Uj elektronikus kézikerekekkel tamogatja a
mozgatast:

B HR 510: egyszer( kézikerék kijelzd nélkul, kadbeles adatatvitellel
® HR 520: kézikerék kijelz6vel, kabeles adatatvitellel
® HR 550FS: kézikerék kijelzdvel, vezeték nélkili adatatvitellel

A vezérls tovabbra is tamogatja a HR 410 (kijelz6 nélkili) és a HR
420 (kijelz6s) kabeles kézikerekeket.

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A gépgyarto tovabbi funkciokat is biztosithat a HR5xx
kézikerékhez.

o Ha hasznalni kivanja a Kézikerék szuperpon. Funkciot
egy VT virtualis tengelyen, akkor ahhoz a HR 5xx
kézikereket javasoljuk.

Tovabbi informacié: "VT virtualis szerszamtengely",
oldal 275

A hordozhaté HR 520 und HR 550FS kézkerekek kijelzdvel
rendelkeznek, amin a vezérl6 kulonbdzd informacidkat jelenit meg.
Tovabba a kézikerék funkcidgombijaival kdzvetlendl elérhet fontos
beallitasi funkcidkat is, pl. a nullapontfelvételt vagy az M funkciok
bevitelét és végrehajtasat.

Amint aktivalta a kézikereket a kézikerék aktival6 gombbal, a
kezelBpulton keresztuli kezelés mar nem lehetséges. A vezeérl
erre az allapotra a vezérlé képerny6jén egy felugré ablakban
figyelmeztet.
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1 VESZALLJ gomb

2 Kézikerék képernyd allapotkijelzéshez és funkciodk
kivalasztdsahoz

3 Funkciégombok

Tengelyvalaszté gombok, a tengelykonfiguraciétél fliggéen
megvaltoztathatja a gépgyarté

Engedélyezé gomb

Nyilbillenty(k a kézikerék érzékenységének beallitasahoz
Kézikerék aktivalé gomb

Vezérld gomb a kivalasztott tengely mozgasi iranyahoz
Gyorsjarati szuperponalas a tengelyirany gombokhoz

10 F6orso bekapcsolas (gépfliggd funkcio, gépgyarto altal
cserélhetd)

11 NC mondat létrehozasa gomb (gépfiiggé funkciod, gépgyartd
altal cserélhetd)

12 Fdorso kikapcsolas (gépfuggd funkcid, gépgyarto altal
cserélhet)

13 CTRL gomb a specialis funkcidkhoz (gép specifikus funkcio,
gépgyarto altal cserélhetd)

14 NC START gomb (gépfligg6 funkcid, gépgyarté altal cserélhett)
15 NC STOP gomb (gépfliggd funkcio, gépgyarto altal cserélhett)
16 Kézikerék

17 Fordulatszam potenciométer

18 El6tolas override

19 Kabelcsatlakozas, a HR 550FS vezeték nélkili kézikeréken
nem elérhetd

H

© 0 N O O,
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Kézikerék kijelzd

1

Csak HR 550 FS vezeték nélkiili kézikerékkel FS: Kijelzi,
hogy a kézikerék a tartdbban van-e, vagy pedig a vezeték nélkiili
mdivelet aktiv-e

Csak HR 550 FS vezeték nélkiili kézikerékkel FS:
Jeler@sséget jeleniti meg, hat sav = maximalis jelerésség

Csak HR 550 FS vezeték nélkiili kézikerékkelFS: Az
akkumulator toltottségi allapotat mutatja, hat sav = teljesen
feltdltve. Egy sav mozog balrél jobbra a feltdltés ideje alatt

ACTL: Poziciokijelz6 tipusa
Y+129.9788: A kivalasztott tengely pozicidja

*. STIB (vezérl6é miiveletben); programfutas elinditva, vagy
tengely mozgasban

SO: Aktualis féorsé fordulat
FO: A kivalasztott tengelyre érvényes elbtolas
E: Hibalzenet

Ha a vezérlén hibalizenet jelenik meg, a kézikerék kijelzéje 3
masodpercig az ERROR (izenetet jeleniti meg. Ezt kbvetéen az E
kijelzés lathatd a hiba vezérlén valé fennallasa idejére.

10 3D: Dontott munkasik funkcid aktiv
11 2D: Alapelforgatas funkcio aktiv
12 RES 5.0: kézikerék aktiv felbontasa. A kézikerék egy

fordulataval megtett Ut a kivalasztott tengelyen

13 STEP ON vagy OFF: Léptetési érték aktiv vagy inaktiv. Ha egy

funkcid aktiv, akkor a vezérld ezen felll kijelzi az aktiv |éptetési
értéket is

14 Funkciégombsor: A kildnb6z6 funkciok kivalasztasa, errél

bévebben késébb olvashat

3 —2
4— 5
7 8
12—
14—
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A HR 550FS vezeték nélkiili kézikerék jellemzdi

A VESZELY

Vigyazat: Balesetveszély!

A vezeték nélkili kézikerék hasznalata az akkumulatoros
Uzemeltetés valamint egyéb radids résztvevék miatt érzékenyebb
az interferenciara, mint a kabeles csatlakozas. Az el6feltételek és
a biztonsagos mikodtetésre vonatkozo utmutatasok figyelmen
kivil hagyasa pl. karbantartasi vagy beallitasi munkalatok soran
a felhasznalo6t veszélyezteti!

> A vezeték nélkuli kézikerék hasznalata elétt le kell ellendrizni,
hogy nincs semmilyen egyéb radios alkalmazas a gép
kdérnyezetében

> Biztonsagi okokbol legkésébb 120 (izemora elteltével ki kell
kapcsolnia a kézikereket és a tartéjat, igy a vezérlé le tud
futtatni egy mikoddési tesztet Ujrainditaskor

> Ha tobb vezeték nélkili kézikeréket hasznal az tzemben,
akkor jeldlje meg az dsszetartozé kézikereket és tartdkat,
hogy azok egyértelmlien azonosithatok legyenek (pl. egy
szines matricaval)

» Ha tobb vezeték nélkili kézikeréket hasznal az izemben,
akkor jeldlje meg az dsszetartozd kézikereket és gépeket (pl.
funkcibteszt)

A HR 550FS vezeték nélkili kézikerék akkumulatorral rendelkezik.
Az akkumulator toltése megkezddédik, amit visszahelyezi a
kézikereket a tartéba.

HR 550FS-t 8 6rat lehet hasznalni, utana ismét télteni kell. Ha

a kézikerék teljesen lemertlt, akkor kb. 3 6ra szikséges amig
teljesen feltdltédik a kezikerék tartojaban. Ha On nem hasznalja a
HR 550FS-t, tegye azt mindig az arra szolgalé kézikerék tartéba.
Ezaltal biztositja, hogy a kézikerék hatoldalan Iévé kapocssoron
keresztll a toltésszabalyozassal és a kdzvetlen elektromos
csatlakozassal a kézikerék akkujanak allandé készenléte biztositott
a Vész-Ki kor lzeméhez.

Amint a kézikerék a tartéban van, atkapcsol vezetékes izemmaédra.
Ez azt jelenti, hogy a kézikerék még akkor is hasznélhatd, ha az
teljesen le van mertlve. A funkcidok ugyanazok, mint a vezeték
nélkuli médban.

o Tisztitsa meg az 1. érintkez6t a kézikerék tartéban, és a
kézikeréken is, igy biztositva a megfelelé mikodést.

Az atviteli tartomany széles savban van. Ha netalan el&fordul,
hogy pl. rendkivul nagy gépeknél az atviteli tartomany hatarara
ér, akkor a HR 550FS érzékelhet6 rezgéssel figyelmezteti. Ha
ez megtorténik, akkor cstkkenteni kell a tavolsagot a kézikerék
tartéjatol, hogy a radidjelek fogadasanak hatokorébe keriljon.

Beallitas | Gépi tengelyek mozgatasa
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MEGJEGYZES

Vigyazat, a szerszam és a munkadarab veszélybe keriilhet!

A vezeték nélkili kézikerék az atvitel megszakadasakor, az
akkumulator teljes lemertlésekor vagy meghibasodas esetén
vész-allj reakciét old ki. A megmunkalas kdzbeni vész-allj
reakciok mind a szerszdmban, mind pedig a munkadarabban
kart okozhatnak!

» Ha nem hasznalja a kézikereket, tegye be a kézikerék tartéba

> Tartson minél kisebb tavolsagot a kézikerék és a kézikerék
tartdja kozott (Ugyelve a rezgd figyelmeztet6 jelre)

» A megmunkalas elétt ellendrizze a kézikereket

Ha a vezérld vész-alljt old ki, akkor ujra kell aktivalnia a kézikereket.
Ehhez az alabbiak szerint jarjon el:

» Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkcié kivalasztasahoz
> Valassza a Gép beallitasai-t
» Nyomja meg a RADIOS KEZIKEREK BEALLITASA

KEZIKEREK

BEALL $TASA funkciégombot
> A Kézikerék start gombbal aktivalja Ujra a
vezeték nélkuli kézikereket
» A konfiguracio elmentéséhez és a konfiguracios

menibél valo kilépéshez: nyomja meg az ENDE
gombot

A MOD lGzemmod tartalmaz egy funkciot a kézikerék
konfiguraciéjahoz és Gizembehelyezéséhez.

Tovabbi informacio: "Vezeték nélkili kézikerék HR 550 FS
konfiguralasa", oldal 299
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Mozgatandé tengely kivalasztasa

A gép f6 X, Y, Z tengelyét valamint tovabbi harom, a gépgyarté altal
meghatarozhaté tengelyt kdzvetlenll a tengelyvalaszté gombokkal
tudja aktivalni. A gépgyartd a VT virtualis tengelyt kozvetlenll is
elhelyezheti az egyik szabad tengelyvalaszté gombra. Ha a VT
virtualis tengely nincs egyik tengelyvalaszté gombon sem, kdvesse
az alabbiakat:

» Nyomja meg a kézikerék F1 (AX) funkcidgombijat

> A vezérld megjeleniti az 6sszes aktiv tengelyt a kézikerék
kijelz6jén. Az aktualisan aktiv tengely villog.

» Valassza ki a kivant tengelyt a kézikerék F1 (->) vagy F2
(<-) funkcibgombijaival, és nyugtazza az F3 (OK) kézikerék
funkciégombbal

A kézikerék érzékenységének beallitasa

A kézikerék érzékenysége meghatarozza tengely fordulatonkénti
palyajat. Az érzékenységi szintek elére meg vannak hatarozva,
ezek a kézikerék nyilbillentylivel valaszthatdk ki (csak amikor a
Iépésenkénti pozicionalas nem aktiv).

Valaszthat6 érzékenységi szintek:
0.001/0.002/0.005/0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1 [mm/kériilfordulas
vagy szog/korilfordulas]

Valaszthato érzékenységi szintek:
0.00005/0.001/0.002/0.004/0.01/0.02/0.03 [mm/kdrulfordulas vagy
szo6g/korulfordulas]

Tengelyek mozgatasa
> Kézikerék aktivalasa: Nyomja meg a kézikerék
gombot a HR 5xx-en:
> A vezérld most csak a HR 5xxen keresztul
kezelhetd. A vezérld egy felugré ablakot jelenit
meg figyelmeztetéssel a képernyén.
» Ha szlikséges, valassza ki a kivant izemmaodot
az OPM funkciégombbal

> Ha szikséges, nyomja meg és tartsa lenyomva
az engedélyezd gombot

Hasznalja a kézikereket a mozgatandé tengely
kivalasztasahoz. Sziikség szerint valassza ki a
melléktengelyeket a funkciogombokkal sziikség
szerint

» Mozgassa az aktiv tengelyt + iranyba vagy

&
v

Mozgassa az aktiv tengelyt - iranyba

> Kézikerék kikapcsolasa: Nyomja meg a
kézikerék gombot a HR 5xx-en

> A vezérld most mar ismét mikodtethetd a
kezel6pultrdl is.

v

Beallitas | Gépi tengelyek mozgatasa

162 HEIDENHAIN | TNC 320 | Felhasznaloi kézikonyv beadllitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018



Beallitas | Gépi tengelyek mozgatasa

Override beallitasok

A VESZELY

Vigyazat: Balesetveszély!

A kézikerék aktivalasa nem aktivalja automatikusan a kézikerék
potenciométerét is, tovabbra is a vezérld kezelbtablajanal lévé
potencidméterek aktivak. Ha az NC Start-ot a kézikerékkel
inditja el, a vezérl6 azonnal megkezdi a megmunkalast vagy a
tengelypozicionalast, holott a kézikerék potenciométere 0 %-

ra van beallitva. Ha személyek tartézkodnak a munkatérben,
életveszélyben vannak!

> A gép kezelbpultjanak potenciométerét a kézikerék
hasznalata el6tt ezért mindig allitsa 0 %-ra

> A kézikerék hasznalatakor mindig aktivalja a kézikerék
potenciométerét is

A gép kezelSpultjan 1évd override a kézikerék aktivalasa utan is

aktiv marad. Ha hasznalni akarja a kézikerék override gombjait,

jarjon el a kbvetkez6k szerint:

» Nyomja meg egyidejlileg a CTRL és Kézikerék gombokat a HR
5xx-n

> A vezérld a kézikerék kijelzdjén megjeleniti a funkciégomb
menut a potencidméterek kivalasztasahoz.

» Nyomja meg a HW funkciégombot a kézikerék override
gombjainak aktivalasahoz

Ha aktivalta a kézikerék potenciométerét, akkor a kézikerékrdl vald

visszavaltas el6tt Ujra aktivalnia kell a kezel6pult potencidéméterét.

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

» Nyomja meg egyidejiileg a CTRL és Kézikerék gombokat a HR
5xx-n

> A vezérld a kézikerék kijelz6jén megjeleniti a funkciogomb
mentit a potenciéméterek kivalasztasahoz.

» Nyomja meg a KDB funkciégombot az override gombok
aktivalasahoz a kezel6pulton

Ha a kézikerék nem aktiv, de a kézikerék potenciométerek még
aktivak, a vezérl6 figyelmeztetést jelenit meg.
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Lépésenkénti pozicionalas
Lépésenkénti pozicionalasnal a vezérld a pillanatnyilag aktiv
kézikerék tengelyt a beallitott Iépésndvekménnyel mozgatja el:

>
>

Nyomja meg a kézikerék F2 funkciégombjat (LEPTETES)
Aktivalja a Iépésenkénti pozicionalast: Nyomja meg a kézikerék
3-as funkciégombijat (BE)

Valassza ki a kivant Iépésnovekmény értéket az F1 vagy F2
megnyomasaval. A legkisebb lehetséges Iépésndvekmény
0.0001 mm (0.00001 in). A legnagyobb lehetséges
[épésndvekmény 10 mm (0.3937 in)

» Erd@sitse meg a kivalasztott értéket a 4-es funkciogombbal (OK)
» A +vagy - kézikerék gombokkal mozgassa az aktiv tengelyt a

kivant iranyba

o Ha nyomva tartja az F1 vagy F2 gombot, a vezérlé a

szamlalo Iéptetését egy helyi értékkel eltolja.
Ha a CTRL gombot is megnyomija, a szamlalé az F1

vagy F2 megnyomasakor 100-s faktorral néveli az
értéket.

M mellékfunkciok bevitele

>
>
>

Nyomja meg az F3 (MSF) kézikerék funkcidgombot

Nyomja meg az F1 (M) kézikerék funkcidgombot

Valassza ki a kivant M funkcio szamat az F1 vagy F2 billenty(
megnyomasaval

Az M mellékfunkcidk végrehajtashoz nyomja meg az NC Start
gombot

S féorso-fordulatszam megadasa

>
>
>

>

Nyomja meg az F3 (MSF) kézikerék funkcigombot
Nyomja meg az F2 (S) kézikerék funkciégombot

Valassza ki a kivant fordulatszam értéket az F1 vagy F2
megnyomasaval

Aktivalja az Uj S fordulatszamot az NC Start gombbal

o Ha nyomva tartja az F1 vagy F2 gombot, a vezérlé a

szamlalé 1éptetését egy helyi értékkel eltolja.
Ha a CTRL gombot is megnyomja, a szamlalé az F1

vagy F2 megnyomasakor 100-s faktorral néveli az
értéket.
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F el6tolas megadasa

» Nyomja meg az F3 (MSF) kézikerék funkcigombot

» Nyomja meg az F3 (F) kézikerék funkciégombot

» Valassza ki a kivant el6tolas értéket az F1 vagy F2
megnyomasaval

» Nyugtazza az Uj F elStolas értéket a kézikerék F3 (OK)
funkciégombjaval

o Ha nyomva tartja az F1 vagy F2 gombot, a vezérl6 a
szamlalo 1éptetését egy helyi értékkel eltolja.
Ha a CTRL gombot is megnyomja, a szamlalo az F1
vagy F2 megnyomasakor 100-s faktorral néveli az
értéket.

Nullapontfelvétel

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A gépgyarto le tudja tiltani a bazispont meghatarozasat
bizonyos tengelyeken.

» Nyomja meg az F3 (MSF) kézikerék funkcidgombot
» Nyomja meg az F4 (PRS) kézikerék funkcidgombot

» Ha szikséges, valassza ki a tengelyt, amelyiken a nullapontot
be akarja allitani.

» Nulldzza a tengelyt a kézikerék F3 funkciogombjaval (OK), vagy
az F1 és F2 gombokkal allitsa be a kivant értéket és nyugtazza
az F3 gombbal (OK) A CTRL gomb megnyomasaval a léptetési
szamlalét 10-re allithatja

Uzemmodok kézotti valtas

A kézikerék F4 funkcidgombjaval (OPM) az izemmoddok kozott
lehet valtani, amennyiben a vezérl6 aktualis allapota engedélyezi
ezt.
» Nyomja meg az F4 (OPM) kézikerék funkcidgombot
» Valassza ki a kivant tzemmoddot a kézikerék funkcidgombjaval
= MAN: Kézi lizemmoéd

MDI: Pozicionalas kézi értékbeadassal

SGL: Mondatonkénti programfutas

RUN: Folyamatos programfutas

Egy teljes mozgas-mondat létrehozasa

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A gépgyarté az NC mondat létrehozasa kézikerék
gombhoz barmilyen funkciét hozzarendelhet.

» Valassza a Pozicionalas kézi értékbeadassal izemmodot

» Szikseég esetén keresse meg a vezérld billentylizetének
nyilbillentylivel azt az NC mondatot, amely utén az uj
mozgasmondatot be akarja szurni

» Keézikerék aktivalasa
» Nyomja meg a kézikerék NC mondat |étrehozasa gombjat

> A vezérld beszur egy teljes mozgasmondatot, ami tartalmazza a
MOD funkciéban beallitott tengelypozicidkat.
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A programfutas lizemmaédok tulajdonsagai
A kovetkez6 funkcidk hasznalhatdak a Programfutas Gizemmaddban:

166

NC Start gomb (NC Start kézikerék gomb)
NC Stop gomb (NC Stop kézikerék gomb)

Miutan megnyomta az NC Stop gombot: belsé stop (MOP
kézikerék funkciégomb majd Stop)

Miutan az NC STOP gomb meg lett nyomva: Tengelyek kézi
mozgatasa (kézikerék funkciogomb MOP majd MAN)

Visszaallas a konturra, programmegszakitas alatti kézi
tengelymozgatast kovetéen (MOP, majd REPO kézikerék
funkciogomb). A kézikerék funkcidgombok, amik hasonloképpen
mikodnek, mint a képernyd funkciogombok, a gép kezelésére
hasznalhatok.

Tovabbi informacioé: "Visszaallas a konturra", oldal 261

A Megmunkalasi sik dontése funkcio be-/kikapcsolasa
(kézikerék MOP, majd 3D funkciégombja)

Beallitas | Gépi tengelyek mozgatasa
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5.3 S foorso fordulatszam, F elotolas és M
mellékfunkciok

Alkalmazas

A Kézi lizemmod és Elektronikus kézikerék izemmoddban az
S f8orso fordulatszam, az F el6tolas és az M kiegészitéfunkciok
funkcidgombokkal adhatok meg.

Tovabbi informacié: "M mellékfunkciok és STOP megadasa”,
oldal 268

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A gépgyarto hatarozza meg, hogy milyen
mellékfunkcidk allnak rendelkezésre a gépen, és melyek
engedélyezettek Kézi lizemmoéd izemmaddban.

Ertékek bevitele

S féorso-fordulatszam, M mellékfunkcidok
Az ors6 fordulatszamat az alabbiak szerint adja meg:
» Nyomja meg az S funkciégombot

5
> A vezérlé megjeleniti az Orsofordulatszam S=
parbeszédablakot.
o » 1000 (Orsoéfordulatszam) megadasa

» Vegye at az NC-Start gombbal

A féorsé fordulatszam, a megadottS fordulatszammal mindig egy
M mellékfunkcidval kezdbdik. Hasonldképpen adjon meg egy M
mellékfunkciot.

A vezérlé megjeleniti az allapotkijelz6ben az aktualis
orsofordulatszamot. Ha a fordulatszam < 1000, a vezérl6 a
megadott tizedes jegyeket is megjeleniti.
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F elétolas

Az elbtolast az alabbiak szerint adja meg:

» Nyomja meg az F funkcidgombot
> A vezérld egy felugré ablakot nyit
» El6tolas megadasa

Nt » Hagyja jova az ENT gombbal

F

Az F el6tolas megadasanal vegye figyelembe:

® Ha F=0-t ad meg, akkor a gépgyartoé altal minimalis elétolasként
meghatarozott elétolasi érték valik érvényessé

B Ha a megadott el6tolas tullépi a gépgyarté altal meghatarozott
maximalis értéket, akkor a gépgyarto altal meghatarozott érték
valik érvényessé

= Aramkimaradas utan az el6z6 F el6tolas marad érvényben

m A vezérlén megjelenik az elétolas.

= Amikor a 3D ROT aktiv, akkor a megmunkalasi elétolas
jelenik meg tobb tengely mozgatasakor

= |naktiv 3D ROT esetén az el6tolas megjelenitése lres marad,
amennyiben tébb tengely egyidében mozog

A vezérl§ az allapotkijelz6ben az aktualis elétolast mutatja.

B Ha az el6tolds < 10, a vezérl6 a megadott tizedes jegyeket is
megjeleniti.

B Ha az el6tolas < 1, a vezérld két tizedesjegyet jelenit meg.

Orsoéfordulatszam és el6tolas valtoztatasa
Az S féorso-fordulatszam és az F el6tolas megadott értékét 0%-tdl
150%-ig valtoztathatja a potenciométerekkel.

Az el6tolas potmétere csak a programozott el6tolast csokkenti, nem
a vezerld altal szamitott el6tolast.

@ Az override a megadott féorso-fordulatszamot csak
fokozatmentes orséhajtas esetén tudja valtoztatni.

F MAX elotolas korlatozas

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
Az el6tolas hatarértéke a szerszamgéptél fligg.

Az F MAX funkciégomb lehetévé teszi, hogy csdkkentse az el6tolasi
sebességet valamennyi Gzemmaodban. A csdkkentés minden
gyorsjarati és el6tolasi mozgésra vonatkozik. A megadott érték
tovabbra is aktiv marad a ki- vagy bekapcsolas utan.

Az F MAX funkciégomb a kdvetkez8 Gzemmaodokban érheté el:
= Mondatonkénti programfutas

= Folyamatos programfutas

= Pozicionalas kézi értékbeadassal
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Beadllitas | S féorsé fordulatszam, F elétolas és M mellékfunkcidk

Folyamat
Az F MAX el6tolas korlatozas aktivalasahoz az alabbiak szerint
jarjon el:
» Uzemmod: nyomja meg a
Pozicionalas kézi értékbeadassal gombot
. » Nyomja meg az F MAX funkciégombot
» Adja meg a kivant maximalis el6tolast
» » Nyomja meg az OK funkciégombot
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5.4 Nullapont kezelés

Megjegyzés
s . . o . [@xez: ozemoa @_
0 A preset tablazatot feltétlendl hasznalnia kell, ha: 4
= Agép forgq tepgelyekkel (donthejto asztal vagy o _ = g &I
elforgathaté fej) van felszerelve, és a Megmunkalasi : : . 4 : 5
sik billentése funkciéval dolgozik : ] ] = :
= A gép fejvalté rendszerrel van felszerelve : . 3 : l%ﬁ‘l
= Amennyiben eddig régebbi vezérlékén a REF- e e T ra—
- ” . s 100% S-OVR
vonatkozasu nullapont tablazattal dolgozott f00% F-ovR  LTuIT §
= Amennyiben tdbb azonos, de kiilénbézé ferde R e R
helyzetben befogott munkadarabot munkal meg e P — .!
KEZDES ‘ i OLilL oLiM. ::;:::: nASE?EZ«x . I

A preset tablazat tetszéleges szamu sort (bazispontot)
tartalmazhat. A fajiméret és a feldolgozasi sebesség optimalizalasa
érdekében csak annyi sort hasznaljon, amennyire sziikség van a
nullapontok kezeléséhez.

Biztonsagi okokbdl csak a preset tablazat végére tud Uj sorokat
beszarni.
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Bazispontok mentése a preset tablazatba

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
A gépgyarto le tudja tiltani a bazispont meghatarozasat
bizonyos tengelyeken.

A gép gyartdja masik utvonalat is meghatarozhat a
nullapont tablazathoz.

A preset tablazat neve PRESET.PR és alapértelmezésben a TNC:
\table\ kdnyvtarban talalhato.

A PRESET.PR a Kézi lizemmod és Elektronikus kézikerék
uzemmaodokban csak akkor szerkeszthetd, ha aktivalta a
BAZISPONT MODOSITAS funkciégombot. A PRESET.PR preset
tablazat megnyithatd a Programozas izemmaodban, de nem
szerkeszthet6.

Tobb lehetéség is adott a nullapontok és alapelforgatasok nullapont

tablazatba valé mentésére:

m Kézi beadas

m Tapintéciklusokkal a Kézi lizemmaéd és Elektronikus kézikerék
Uzemmodban

® A 400 és 402 kdzotti és a 410 és 419 kozotti tapintociklusokkal
automata lzemben

Tovabbi informacidk: Ciklusprogramozas Felhasznaloi
kézikdnyv

o Kezelési utmutatasok:

= A 3D-ROT meniben allithatja be, hogy az
alapelforgatas Kézi lizemmoéd izemmadban is
m{kodjon.
Tovabbi informacié: "Kézi dontés aktivalasa:",
oldal 216

= Nullapontfelvételkor az elforgatott tengelyeknek meg
kell felelnitik a forgatasi helyzetnek.

A vezérl§ viselkedése bazispont felvétele esetén
az opcionalis chkTiltingAxes (204601 sz.) gépi
paraméter beallitasaitol fiigg:

Tovabbi informacioé: "Bevezetés", oldal 181

® PLANE RESET nem torli az aktiv 3D-ROT-t.

m A vezérl6 a 0. sorba mindig azt a bazispontot
menti, amelyet legutdbb allitott be manualisan
a tengelyvalaszté gombokkal vagy a
funkciégombokkal. Ha a manualisan meghatarozott
bazispont aktiv, a vezérl6 az allapotkijelz6ben a PR
MAN(0) szbveget jeleniti meg.
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Nullapont tablazat masolasa

Lehet6ség van arra, hogy a preset tablazatot egy masik konyvtarba
masolja (adatmentés céljabdl). Az irasvédett sorok a masolt
tablazatban is irdsvédettek lesznek.

Ne valtoztassa meg a masolt tablazatokban a sorok szamat! Ha a
tablazatot ismét aktivalni akarja, az problémakhoz vezethet.

Ahhoz, hogy egy masik kényvtarba masolt nullapont tédblazatot
aktivalni tudjon, azt elétte ismét vissza kell masolnia.

Ha On Uj nullapont tablazatot valaszt, tjra kell aktivalnia a
nullapontot.

Bazispontok manualis mentése a preset tablazatba

Bazispontok preset tablazatba térténé mentéséhez kévesse az
alabbiakat:

» Valassza a Kézi lizemmod

Mozgassa lassan a szerszamot egészen addig,

"
mig az megérinti (karcolja) a munkadarab
fellletét vagy helyezze el a méréorat
megfeleléen
» Nyomja meg az BAZISPONTKEZELES
e funkciogombot

> A vezérld megnyitja a preset tablazatot, és a

kurzort az aktiv bazispont sorara allitja.
» Nyomja meg a BAZISPONT MODOSITAS
MeDOS:TAS funkciégombot

> A vezérld a rendelkezésre allo beviteli

lehetéségeket a funkcidgombsorban jeleniti meg.
Valassza ki a cserélendd sort a preset
tablazatban (a sor szama megegyezik a preset

H
v

szammal)
> Sziikség esetén valassza ki a cserélendd sort a
preset tablazatban
BAZISPONT » Valasszon ki egyet a funkciégombbal a
KORRI- , IR TV4 P Py PR
GaLas rendelkezésre allé beadasi lehetéségek kozil
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Beadasi lehetéségek

Funkciégomb Funkcié

_%_

A szerszam (mérdora) tényleges poziciojanak
atvétele Uj nullapontként: Ez a funkcio csak
azon a kijeldlt tengelyen menti el a bazispontot,
amelyen a kurzor éppen all

BAZISPONT
uJ
BEiRASA

A szerszam (mérdora) tényleges pozicidjahoz
egy tetszbleges érték hozzarendelése: Ez a
funkcié csak azon a kijelolt tengelyen menti el a
bazispontot, amelyen a kurzor éppen all. Adja
meg a kivant értéket a felugré ablakban

BAZISPONT
KORRI-
BALAS

A tablazatban 1év6 bazispontok névekményes
eltolasa: Ez a funkcidé csak azon a kijelolt
tengelyen menti el a bazispontot, amelyen a
kurzor éppen all. A felugré ablakban helyes
el6jellel adja meg a kivant korrekcios értéket.
Ha az inch megjelenités aktiv: Adja meg

az értékeket inch-ben, és a vezérl6 fogja
atszamitani azokat mm-re

AKTUALIS
MEZOT
SZERKESZT

Uj bazispont kézvetlen megadasa
kinematikaszamitas nélkil (tengelyspecifikus).
Csak akkor alkalmazza ezt a funkciét, ha a gép
rendelkezik kdrasztallal, és 0 értékmegadassal a
nullapontot a kérasztal kdzepén kivanja felvenni.
Ez a funkcié csak azon a tengelyen menti el

az értéket, ahol a kurzor éppen all. Adja meg

a kivant értéket a felugré ablakban. Ha az inch
megjelenités aktiv: Adja meg az értékeket inch-
ben, és a vezérl6 fogja atszamitani azokat mm-re

BAZIS-
ITRANSZFOR .

OFFSET

Vélassza a BAZISTRANSZFOR./OFFSET nézetet.
A standard BAZISTRANSZFOR. nézet az X, Y

és Z oszlopokat jeleniti meg. A géptdl fliggéen
azonban még megjelenhetnek az SPA, SPB

és SPC oszlopok is. A vezérlé itt elmenti az
alapelforgatast (a Z szerszamtengelynél a
vezérld az SPC oszlopot hasznalja). Az OFFSET
nézetben a bazisponthoz rendelt offszet értékek
lathatok.

AKT iV
BAZISPONT
MENTESE

irja be a tablazat egy valaszthaté soraba a
pillanatnyilag aktiv bazispontot: Ez a funkcio
az Osszes tengely bazispontjat elmenti, és
automatikusan aktivalja a tablazatban a helyes
sort. Ha az inch megjelenités aktiv: Adja meg
az értékeket inch-ben, és a vezérl6 fogja
atszamitani azokat mm-re
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Preset tablazat szerkesztése

haszndlja a Szerkesztési funkcié a tablazat médban

Kezogs Téablazat kezdetének kivalasztasa
UecE Tablazat végének kivalasztasa
oLDAL Ugras a tablazat el6z6 oldalara
oLpAL Ugras a tablazat kdvetkezd oldalara
e Funkciok kivalasztasa a bazispont megadasahoz
M6DOSiTAS
Alaptranszformacio vagy tengelykorrekcié
ITRANSZFOR . e - - . ez
OFFSET kivalasztasanak megjelenitése
BAZISPONT A preset tablazat kivalasztott soraban 1évé
AKTI- ;. o
vALAS bazispont aktivalasa
N SORT A Tobb sor beillesztése a tablazat végére
VEGERE
EEIEI_LEESZT
PILLNTNYT Az éppen kijeldlt mezd masolasa
ERTEKET
MASOL
MASOLT Kimasolt mez beszurasa
ERTEKET
BEILLESZT
SoR Az épp kivalasztott sor nullazasa: A vezérl6 -
VIsszZA . , .
jelet ir minden oszlopba
o Egyes sorok beszurasa a tablazat végeére
LESZTESE
™ Egyes sorok torlése a tablazat végén
TORLESE
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Bazispont felilirasi védelme

A preset tablazat tetszéleges sorait a LOCKED oszlopban teheti
irasvédetté. Az irasvédett sorok szinkiemeléssel jelennek meg a
preset tablazatban.

Ha egy irasvédett sort kivan felllirni a kézi tapintérendszer-
ciklussal, nyugtazza az OK gombbal és adja meg a jelszoét (ha
jelszoval védett).

MEGJEGYZES

Vigyazat: Az adat elveszhet!

A LEZAR / FELOLD JELSZOT funkciéval védett sorokat kizardlag
a megfelel§ jelszoval lehet feloldani. Az elfelejtett jelszavakat
nem lehet visszaallitani. A jelszoval védett sorok védettségét igy
nem lehet tordlni. A preset tablazat ezzel mar csak korlatozottan
hasznalhato.

» Ezértinkabb a LEZAR / FELOLD funkciét hasznalja
> Jegyezze fel jelszavait

Kovesse alabbi Iépéseket a bazispont felliliras-védetté tételéhez:

» Nyomja meg a BAZISPONT MODOSITAS

funkciégombot
» Valassza a LOCKED oszlopot

» Nyomja meg a AKTUALIS MEZOT SZERKESZT
W funkciégombot

Bazispont védelme jelszé nélkul:

T » Nyomja meg a LEZAR / FELOLD funkciégombot
FELORP > A vezérl6 egy L betit ir be a LOCKED oszlopba.

Bazispont védelme jelszéval:

LEzen 7 » Nyomja meg a LEZAR / FELOLD JELSZOT

FELOLD

JELSZOT fUnkCiégombOt

» A felugré ablakban adja meg a jelszot

» Nyugtazza az OK funkciogombbal vagy az ENT
gombbal:

> A vezérl6 ### karaktereket ir be a LOCKED
oszlopba.

oK
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irasvédelem feloldasa
A korabban irasvédetté tett sor szerkesztéséhez, kovesse az

alabbiakat:

— » Nyomja meg a BAZISPONT MODOSITAS
MoDoSITAS funkciégombot
» Valassza a LOCKED oszlopot

maua T » Nyomja meg a AKTUALIS MEZOT SZERKESZT
. funkciogombot

Jelszd nélkil védett bazispont:

Teranls » Nyomja meg a LEZAR / FELOLD funkciégombot
FEoRe > A vezérlés feloldja az irasvédelmet.

Jelszéval védett bazispont:

Cezar -~ » Nyomja meg a LEZAR / FELOLD JELSZOT
FELOLD .
JELSZ6T funkciogombot

» A felugré ablakban adja meg a jelszot

» Nyugtazza az OK funkcidgombbal vagy az ENT
gombbal

> A vezérlés feloldja az irasvédelmet.

oK
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Nullapont aktivalasa

Bazispont aktivalasa Kézi iizemmaéd

MEGJEGYZES

Figyelem, jelent6s anyagi karok veszélye all fenn!

A preset tablazat meg nem hatarozott mez8i masként
viselkednek, mint a 0 értékkel meghatarozott mezdék: A 0-val
meghatarozott mezdk felllirjak aktivalaskor a korabbi értékeket,
meg nem hatérozott mezdk esetében a korabbi érték megmarad.

> A bazispont aktivalas elétt ellendrizze, hogy minden
oszlopban talalhato-e érték

o Kezelési Utmutatasok:

B Amikor a preset tablazatbdl aktival nullapontot,
a vezérl6 nullazza az aktiv nullaponteltolast, a
tikrozést, az elforgatast és a nagyitasi tényezét.

B A Megmunkalasi sik billentése funkcio (ciklus 19
vagy PLANE) ezzel ellentétben aktiv marad.

Valassza a Kézi lizemmod

E

» Nyomja meg az BAZISPONTKEZELES
i funkciégombot

» Valassza ki az aktivalandé bazispont szamat

6010 » Vagy pedig valassza ki a GOTO gombbal az
aktivalando bazispont szamat

I==I IHII IEEI

Nt » Hagyja jova az ENT gombbal
» Nyomja meg a BAZISPONT AKTIVALAS
Ve funkciégombot

» Nyugtazza a bazispont aktivalasat

> A vezérld a bedllitja a kijelzést és az
alapelforgatast.

» Kilépés a preset tablazatbol

VEGREHAJT

Bazispont aktivalasa NC programban

Annak érdekében, hogy programfutas kdzben a preset tablazatbdl
szarmazo bazispontokat tudjon aktivalni, hasznalja a ciklus 247-et.
A ciklus 247-ben csak egyszerlien meg kell adnia az aktivalandé
bazispont szamat.

Tovabbi informacidk: Felhasznaléi kézikényv
ciklusprogramozashoz
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5.5 Nullpont beallitasa 3D-tapintérendszer
nélkiil

Megjegyzés

Bazispont beallitasakor a vezérld kijelz6jét egy ismert munkadarab
pozicié koordinatéjara allitja.

6 Egy 3-D tapintdval valamennyi kézi tapintéfunkcio
elérhetd.
Tovabbi informacié: "Nullapontfelvétel 3-D tapintéval ",
oldal 202

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elirasait.
A gépgyarto le tudja tiltani a bazispont meghatarozasat
bizonyos tengelyeken.

El6készités

> Fogja fel és igazitsa be a munkadarabot

» Helyezze be a f6orsdba az ismert sugaru bazisszerszamot

> Gyb6z6djon meg réla, hogy a vezérld a tényleges poziciot jelzi ki
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Bazispont felvétele szarmaréval

» Valassza a Kézi lizemmod

X+ » Mozgassa lassan a szerszamot egészen addig,
mig az megérinti (karcolja) a munkadarab

fellletét
Y+

LINEIRENE

Bazispont felvétele egy tengelyen:

Valassza ki a tengelyt
> A vezérléd a NULLPONTKIJELOLES Z=
parbeszédablakot nyitja meg
» Nyomja meg az NULLPONTKIJELOLES alternativ
KIJELOLES funkciégombot
» Valassza ki a tengelyt a funkciégombbal

» Nullszerszam, orsétengely: Allitsa a kijelz6t az
ismert munkadarab poziciora (pl. 0) vagy adja
meg az alatét d vastagsagat. A megmunkalasi
sikon: vegye figyelembe a szerszamsugarat

]
v

ENT

A tovabbi tengely bazispontfelvételét ugyanezen modon teheti meg.

Ha a szerszamtengelyben [év6 szerszam értékei mar be
lettek allitva, akkor allitsa a szerszamtengely kijelzését L
szerszamhosszra, vagy adja meg a Z=L+d 0sszeget.

o Kezelési Utmutatasok:

B A tengelyvalaszté gombbal megadott bazispontokat
a vezérl6 automatikusan a preset tablazat 0. soraba
menti.

= Ha a gépgyarto letiltott egy tengelyt, ugy arra a
tengelyre nem allithat be bazispontot. A megfelel®
tengely funkciégombja nem lathato.

A vezérl§ viselkedése bazispont felvétele esetén
az opcionalis chkTiltingAxes (204601 sz.) gépi
paraméter beallitasaitol fiigg:

Tovabbi informacio: "Bevezetés", oldal 181
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Tapintéfunkcidk alkalmazasa mechanikus tapintékkal
vagy mérdorakkal

Ha a gépen nincs elektronikus 3D-s tapintd, az el6z6ekben leirt
mindegyik kézi tapintasi funkciot hasznalhatja (kivéve a kalibralasi
funkcidt) mechanikus tapintdkkal, vagy a munkadarab szerszammal
torténd egyszerl megérintésével.

Tovabbi informacié: "3D-tapintérendszer hasznalata ", oldal 181

A 3D-s tapinto altal tapintaskor generalt elektronikus jel helyett
kézzel kioldhatja a kapcsoldjelet a tapintasi pozicié atvételéhez,
egy gomb lenyomasaval.

Kovesse az alabbiakat:

ERINTES » Valasszon ki egy tapinté funkciét funkciogombbal
- » Vigye a mechanikus tapintot a vezérl6 altal
elsének meghatarozandd helyzethez
+ » Pozicid atvétele: nyomja meg a
Pillanatnyi pozicié atvétel funkciégombot

> A vezérld elmenti az aktualis poziciot.
» Vigye a mechanikus tapintot a vezérlé altal
kovetkezdnek meghatarozandd helyzethez
» Pozicio atvétele: nyomja meg a
"%" Pillanatnyi pozicié atvétel funkciogombot
> A vezérlé elmenti az aktualis poziciot.

» Amennyiben szikséges, vigye a tapintot tovabbi
poziciokra, és jarjon el a leirtaknak megfeleléen

» Bazispont: Adja meg a meniablakban
az Uj bazispont koordinatait, majd vegye
at az értékeket a NULLPONTKIJELOLES
funkciégombbal vagy irja az értékeket egy
tablazatba
Tovabbi informacié: "A tapintociklusbdl
szarmazo6 mért értékek beirasa a nullapont
tablazatba", oldal 187
Tovabbi informacié: "A tapintociklusbdl
szarmazo6 mért értékek beirasa a preset
tablazatba", oldal 188

> A tapinté funkcio befejezése Nyomja meg a
VEGE gombot

o Ha letiltott tengelyre probal meg bazispontot felvinni,
ugy a vezérlé a gépgyarté beallitadsaitol figgden
figyelmeztetést vagy hibaiizenetet ad ki.
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5.6 3D-tapintérendszer hasznalata

Bevezetés

A vezérld viselkedése bazispont felvétele esetén az opcionalis
chkTiltingAxes (204601 sz.) gépi paraméter bedllitasaitél fligg:

® chkTiltingAxes: NoCheck A vezérl6 nem ellenérzi, hogy
a forgodtengelyek aktudlis koordinatai (tényleges pozicioi)
egyeznek-e az On altal meghatarozott délésszoggel.

® chkTiltingAxes: ChecklfTilted A vezérl6 aktiv dontott
megmunkalasi siknal ellenérzi, hogy a bazispont X, Y és Z
tengelyeken valé felvételekor egyeznek-e a forgétengelyek
aktualis koordinatai az On altal meghatarozott délésszoggel
(3D-ROT-mend). Ha a poziciok nem egyeznek meg, a vezeérld
megnyitja a A megmunkalasi szint kovetkezetlen mendat.

B chkTiltingAxes: CheckAlways A vezérld aktiv dontott
megmunkalasi siknal ellenérzi, hogy a bazispont X, Y és Z
tengelyeken valo felvételekor egyeznek-e a forgétengelyek
aktualis koordinatai. Ha a poziciok nem egyeznek meg, a
vezérlé megnyitja a A megmunkalasi szint kovetkezetlen
menut.

o Kezelési Utmutatasok:

® Ha a teszt ki van kapcsolva, akkor a PL és ROT
tapintéfunkciok a forgétengelypozicidkat 0-nak
szamolja.

® A bazispontot mindig mindharom fétengelyen vegye
fel. Csak igy egyértelm(i és megfeleld a bazispont
meghatarozasa. Ek6zben raadasul még az esetleges
eltéréseket is figyelembe tudja venni, amelyek a
tengelyek elforgatasi helyzetébél adédnak.

® Ha a 3D-tapintérendszer nélkuli nullapont megadas

és a poziciok nem egyeznek meg, a vezeérlé
hibauzenetet kild.

Ha nem hatarozta meg a gépi paramétert, a vezérl6 a
chkTiltingAxes: CheckAlways esettel egyezden viselkedik

Eljaras dontott tengelyeknél
Ha a poziciok nem egyeznek meg, a vezérlé megnyitja a A
megmunkalasi szint kovetkezetlen meniit.

funkcibgomb Funkciok

ADOPT A vezérl6 a 3D-ROT menliben a Manual
3-D ROTAT.

sTaTuS Operation 3-D ROTAktiv-ra allitja. A tengelyek
dontétt megmunkalasi sikban mozognak.

A Manual Operation 3-D ROT mindaddig aktiv
marad, amig Inaktiv-ra nem allitja.

Tanone A vezérld figyelmen kivil hagyja a dontott

3-D ROTAT.

STATUS megmunkalasi sikot.

A definialt nullapont csak ehhez a dontétt
allapothoz érvényes.
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Attekintés
A Kézi lizemmod alabbi tapintociklusok allnak rendelkezésére:

®

Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A vezérl6t specialisan fel kell készitenie a gépgyarténak
egy 3D-s tapintd hasznalatara.

A HEIDENHAIN a tapintéciklusokra csak HEIDENHAIN
tapintok alkalmazasa esetén vallal garanciat.

CL

Funkciégomb Funkcié Oldal
s A 3-D tapinto kalibralasa 189
m%j A
EaTes Egy 3-D alapelforgatas 199
A mérése a sik tapintasaval
ermvTes Alapelforgatas mérése 196
| = egyenes alkalmazasaval
ERINTES Nullapont felvétele 203
= tetszSleges tengelyen
gj\m::s Sarok felvétele presetként 204
gpamres Korkdzéppont felvétele 205
L presetként
ERINTES Kézépvonal felvétele 209

nullapontként

TAPINTS
TABLAZAT

Tapintérendszer adatkezel® Lasd
Felhasznaloi
kézikonyv
ciklusprogramozashoz

®

Tovabbi informacidk: Felhasznaldi kézikonyv
ciklusprogramozashoz
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Elmozdulasok végzése egy kijelz6s kézikerékkel

A kijelz6vel rendelkezd kézikerekek esetében, a kézi tapintdciklus
alatt at lehet vinni a vezérlést a kézikerékre.

Kovesse az alabbiakat:
» Inditsa el a kézi tapintdciklust

> Poziciondlja a tapintot egy, az elsé tapintasi pont kozelében
talalhaté poziciéba

Tapintsa meg az els6 tapintasi pontot
Aktivalja a kézikereket a kézikeréken
A vezérl6 a Kézikerék aktiv felugré ablakot nyitja meg.

Pozicionalja a tapintét egy, a masodik tapintasi pont kozelében
talalhaté pozicioba

Kapcsolja ki a kézikereket a kézikeréken
Az ITC bezarja a felugré ablakot.
Tapintsa meg a masodik tapintasi pontot
Ha szlikséges, vegye fel a nullapontot
Fejezze be a tapinté miiveletet

vVVvVvVYyy

vV VvVvyyVvy

o Ha a kézikerék aktiv, nem tudja a tapintérendszer
ciklusokat elinditani.
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Tapintérendszer felligyeletének elnyomasa

Tapintorendszer felligyeletének elnyomasa

Ha vezérld kitéritett helyzetl tapintészar esetén hibalzenetet kuld,
amint el kivanja mozditani a gép tengelyeit.

Annak érdekében, hogy a tapintot kitéritett allapotabdl

egy pozicionalé mondattal visszahuzza, deaktivalnia kell a
tapintorendszer felligyeletet Kézi lizemmaod.

A tapint(:)rendszelr felligyeletet 30 masodpercre deaktivalni tudja a
TAPINTOFIGYELES Kl funkciégombbal.

A vezérl6 a

A tapintérendszer feliigyelete 30 masodpercig deaktiv lzenetet
jeleniti meg. A hibauzenet 30 masodperc elteltével automatikusan
torlédik.

o Ha a tapinté 30 masodpercen belll stabil jelet kap,
pl. a tapinté nem tér ki, a tapintérendszer feligyelete
automatikusan aktivaldodik, a hibatuzenet pedig torlédik.

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A TAPINTOFIGYELES Kl funkciégomb elnyomja a megfelel
hibalizenete kitéritett tapintészar esetén. A vezérld nem végez
automatikus Utkdzésellendrzést a tapintészarral. A két eljarassal
biztositani kell, hogy a tapinté biztonsagosan visszahuzédhat.
Hibasan megvalasztott kijaratasi irdny esetén ltkdzésveszély all
fenn!

> A tengelyeket Kézi iizemmod esetén dvatosan mozgassa

Funkciodk a tapintérendszer ciklusokban

Kézi tapintérendszer ciklusban azok a funkcidgombok jelennek
meg, amelyekkel a tapintéirany vagy a tapintérutin valaszthato
ki. Hogy melyik funkciogombok jelennek meg, az a mindenkori
ciklustdl fugg.

hasznalja a Funkcidk

. Tapintasi irany kivalasztasa
+
+ Aktudlis tényleges érték atvétele
Furat (bels6 kor) automatikus tapintasa

E@j% Csap (kuls6 kor) automatikus tapintasa
ERINTES Mintakér (t6bb elem kézéppontja) tapintasa
(€8

= Tengellyel parhuzamos tapintasi irany

L kivalasztasa furatnal, csapnal és mintakornél
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Automatikus tapintérutin furatnal, csapnal és mintakornél

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A vezérlé nem végez automatikus Utk6zésellenbrzést a

esetén illetve akadalyok figyelmen kivil hagyasakor
Utkozésveszély all fenn!

» Programozzon megfeleld elépoziciét

segitségével

tapintészarral. Automatikus letapogatasnal a vezérlé a tapintot
onalléan allitja a tapogatasi poziciéra. Hibas elépozicionalas

> Vegye figyelembe az akadalyokat a biztonsagi tavolsagok

Amennyiben egy furat, csap vagy mintakor automatikus

letapogatasara egy tapintorutint hasznal, a vezérl6 egy Urlapot nyit

a szukséges beviteli mezékkel.

Beadasi mezok Mérés Csap és Mérés Furat adatlapoknal

Beviteli mez6 Funkciok

Stud diameter? vagy Hole Tapintdéelem atméréje (furatoknal

diameter opcionalis)

Safety clearance? Tapintészartdl valé tavolsag a
sikban

Incr. clearance height? A tapinté pozicionalasa orsétengely
irdnyban (az aktualis poziciotol
kiindulva)

Kiindulasi szog ? Az els6 tapintasi mivelet szdge (0°

= f6 tengely pozitiv iranya, azaz
a Z orsétengelynél X+ iranyba).
A tovabbi tapintasi szogértékek
a tapintasi pontok szamabdl
szamolddnak.

Number of touch points?  Tapintasi miveletek szama (3 - 8)

Nyilasszog? Teljes kor (360°) vagy koriv
tapintasa (nyilasszog <360°)

Automatikus tapintorutin:
» Tapintok elépozicionalasa

» Tapinto funkcio elinditasa: Nyomja meg az
NC Start gombot

> A vezérld az 6sszes el6pozicionalast és tapintasi

folyamatot automatikusan végrehajtja.
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A vezérlé a poziciét a tapinté tablazatban megadott FMAX
el6tolassal kozeliti meg. A meghatarozott F tapintasi elétolas csak a
pillanatnyi tapintasi mivelet elvégzésére szolgal.

Kezelési és programozasi Utmutatasok:

® Az automatikus tapintas elinditasa elétt pozicionalja
el6 a tapintét az elsé tapintasi pont kézelébe. Tolja el
a tapintét a tapintasi irannyal ellentétesen nagyjabdl
a biztonsagi tavolsaggal. A biztonsagi tavolsag
a tapintotablazat értékének és a beviteli mezé
ertékének dsszegének felel meg.

= Nagy atmérdji bels6 kor esetén esetén a vezérlé a
tapintét egy kériven FMAX pozicionalasi el6tolassal
is el tudja pozicionalni. Ehhez adja meg a beviteli
adatlapon az el6pozicionalas biztonsagi tavolsagat
és furatatmérét. Pozicionalja a tapinté6t a furaton belll
egy olyan poziciéba, ami kb. a biztonsagi tavolsagra
talalhaté a furat oldalatél. El6pozicionalaskor
ne feledkezzen meg az elsé tapintasi mivelet
kezd6szdgérdl, pl. a vezérld 0°-os kezdb6szbdg esetén
el6szor a fétengely pozitiv iranyaban tapint.

A tapinté ciklus kivalasztasa

» Uzemmod: Valassza a Kézi tizemméd vagy Elektronikus
kézikerék Gizemmodot

TAPINTS
MUVELETEK
Az

ERINTES
POS
o

> Tapinto funkci6 kivalasztasa: Nyomja meg a
TAPINTO MUVELETEK funkciégombot

> Tapintociklus kivalasztasa: nyomja meg pl. a
POZ. TAPINTAS funkciégombot

> A vezérld megjeleniti a megfelel§ menut.

Kezelési utmutatasok:

m Kézi tapintd funkcioé kivalasztasakor, a vezérl
egy adatlapot nyit meg az 6sszes szikséges adat
megjelenitésével. Az adatlap tartalma az adott
funkciotol fliggéen valtozhat.

® Néhany mezdébe értéket is be tud vinni. A
nyilbillentylikkel mozoghat a kivant beviteli mezébe.
A kurzort csak a szerkesztheté mezékben tudja
mozgatni. A nem szerkesztheté mez6k szlirkén
jelennek meg.
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A tapintérendszer ciklusok mérési értékeinek
protokollalasa

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A vezérl6t specialisan fel kell készitenie a gépgyartonak
ehhez a funkciohoz.

Miutan a vezérlé végrehaijtotta a kivalasztott tapintéciklust, elmenti
a meért értékeket a TCHPRMAN.html fajlba.
Ha a FN16DefaultPath (102202 sz.) gépi paraméterben nem

hatarozott meg elérési utvonalat, a vezérl6 a TCHPRMAN.html fajlt
a TNC:\ f6kdnyvtarba menti.

0 Kezelési Utmutatasok:

® Ha egymas utan tobb tapintociklust hajt végre a
vezérld a kapott mérési eredményeket egymas ala
menti.

A tapintociklusbdél szarmazé mért értékek beirasa a
nullapont tablazatba

o A BEIRAS A NULLPONTLISTABA funkci6t kell
hasznalnia, ha a mérési eredményeket a munkadarab
koordinatarendszerében kivanja elmenteni. A
BEVITEL BAZISPONT TABLAZAT funkci6t kell
hasznalnia, ha a mérési eredményeket a bazis
koordinatarendszerben kivanja elmenteni.

Tovabbi informacié: "A tapintociklusbdl szarmazo mért
értékek beirasa a preset tablazatba", oldal 188

A BEIRAS A NULLPONTLISTABA funkciégombbal a vezérlé a
tapintéciklus végrehajtasat kdvetéen a mért értéket beirja egy
nullaponttablazatba:

» Valasszon ki egy tapinté funkciét

» irja be a nullapont kivant koordinatait a kijeldlt beviteli mezékbe
(fligg az éppen futd tapintéciklustol)

» irja be a nullapont szamat a Sorszam a nullapont listaban ?
beviteli mezdbe

» Nyomja meg a BEIRAS A NULLPONTLISTABA funkciégombot

> A vezérld megadott szam alatt menti el a nullapontot a
meghatérozott nullapont tablazatba.
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A tapintociklusbél szarmazé mért értékek beirasa a
preset tablazatba

0 A BEVITEL BAZISPONT TABLAZAT funkci6t S - N
kgll_hasznal_mg, ha a mérési ergd’m(_anyeket a T — ‘&
bazis koordinatarendszerben kivanja elmenteni. .
A BEIRAS A NULLPONTLISTABA funkciot kell 4
hasznalnia, ha a mérési eredményeket a munkadarab ";\Hi.
koordinatarendszerében kivanja elmenteni. L
Tovabbi informacié: "A tapintociklusbdl szarmazo mért 3 e |
értékek beirasa a nullapont tablazatba", oldal 187
,';Z;Wi‘;i B
A BEVITEL BAZISPONT TABLAZAT funkciégombbal a vezérl6 a e T —T
tapintociklus végrehajtasat kovetéen a mért értéket beirja egy v

nullaponttablazatba. A mért értékek a gépi koordinatarendszerre
(REF koordinatak) vonatkoztatva menti el. A preset tablazat neve
PRESET.PR és a TNC:\table\ konyvtarban talalhato.

» Valasszon ki egy tapinto funkciét

» irja be a nullapont kivant koordinatait a kijeldlt beviteli mezékbe
(flgg az éppen futd tapintociklustol)

> irja be a bazispont szamat a Sorszam a nullapont listaban ?

beviteli mezébe

Nyomja meg a BEVITEL BAZISPONT TABLAZAT funkciégombot

A vezérl6 a Aktiv preset feliilirasa? menit nyitja meg.

Nyomja meg a BAZISPONT FELULIRASA funkciégombot

A vezérl6 megadott szam alatt menti el a nullapontot a
meghatarozott preset tablazatba.
B A bazispont szam nem létezik: A vezérld a sort csak
a SORT BEILLESZT (Sor beillesztese a tablazatba?)
funkciégomb megnyomasat kdvetéen menti el
® A bazispont védett: Nyomja meg a IRAS ZAROLT SORBA
funkciégombot, mire a vezérl6 felllirja az aktiv bazispontot
L A t’)ézis’pont jelszbéval védett: Nyomja meg a
IRAS ZAROLT SORBA funkciégombot, adja meg a jelszét, a
vezérld pedig felllirja az aktiv bazispontot

vV v Vv VY

0 Ha a beiras a tablazat soraba zarolas miatt nem
lehetséges, akkor a vezérl§ errdl Uizenetet kuld. A
tapintast azonban nem szakitja meg.
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5.7 3-D tapintok kalibralasa

Bevezetés

Egy 3D-s tapinté aktudlis kapcsolasi pontjanak pontos
meghatarozasahoz kalibralnia kell a tapintot. Maskilénben a
vezérld nem tud pontos mérési eredményeket meghatérozni.

o Kezelési Utmutatasok:

m A kovetkezd esetekben mindig kalibrélja ujra a
tapintot:

= Miutan megnyomja az OK gombot a kalibralas utan,
a kalibracids értékek az aktiv tapintéra lesznek
alkalmazva. A frissitett szerszamadatok azonnal
érvényesek lesznek, ezért nincs szikség a szerszam
ismételt betdltésére.

Uzembe helyezés

Torott tapintdszar
Tapintoszar cseréje
Tapint6 el6tolas valtozasa

Rendellenességek esetén, példaul a gép
felmelegedésekor

Aktiv szerszamtengely valtozdsakor

A kalibralas soran a vezérl6 meghatarozza a tapintészar érvényes
hosszat és a tapintégdmb érvényes sugarat. A 3D-s tapinto
kalibralasahoz fogjon fel egy ismert magassagu és ismert atméréji
beallité gylrit vagy csapot a gépasztalra.

A vezérlb a hossz és a sugar kalibralasahoz is rendelkezik
kalibracios ciklusokkel:

TAPINTS >
MUVELETEK
27
TS >
KALIBRALAS
27
4

Nyomja meg a TAPINTO MUVELETEK
funkciégombot

Kalibracids ciklusok megjelenitése: Nyomja meg
a TS KALIBRALAS-t

Valassza ki a kalibracios ciklust

Kalibracioés ciklusok

Funkciégomb Funkcié Oldal
Hossz kalibralasa 190
i
Mérje meg a sugar és a kozéppont 191

eltérését egy kalibergydri
segitségével

Mérje meg a sugar és a kdzéppont 191
eltérését egy kalibracids csap vagy
henger segitségével

Mérje meg a sugar és a kézéppont 191
eltérését egy kalibergdbmb
segitségével
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Ervényes hossz kalibralasa

A HEIDENHAIN a tapintéciklusokra csak HEIDENHAIN
tapintok alkalmazasa esetén vallal garanciat.

i
©

A tapinto érvényes hossza mindig a szerszam
bazispontjara vonatkozik. A szerszam bazispontja
gyakran az un. f8orsécsucson (az orso sikfelllete)
talalhato. A gépgyartd azonban ettdl eltéré szerszam
bazispontot is meghatarozhat.

» Vegye fel a nullapontot a f6orsotengely mentén ugy, hogy a
szerszamtéblazatban Z=0 legyen.

iy

190

>

>

Valassza ki a tapinté hosszanak kalibrald
funkcidjat: Nyomja meg a CAL. Nyomjon L-t

A vezérld az aktualis kalibraciés adatokat jeleniti
meg.

Datum for length?: Adja meg a kalibergy(r(
magassagat a menu ablakban

> Vigye a tapintot éppen a kalibergydri folé
» A mozgasirany megvaltoztatdsahoz (ha

szilkséges) nyomjon meg egy funkciégombot
vagy egy nyilbillentyt

» Felllet tapintasa: Nyomjon NC Start gombot
» Eredmények ellenbrzése
» Nyomja meg az OK funkcidgombot az értékek

atvételéhez

Nyomija meg a MEGSE funkciégombot a
kalibralasi funkcioé bezarasahoz

A vezérld a kalibracios folyamatot a
TCHPRMAN.html fajlban naplézza.

Beallitas | 3-D tapintok kalibralasa
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Az érvényes sugar kalibralasa és a kozéppont
eltérésének korrigalasa

0 A HEIDENHAIN a tapintéciklusokra csak HEIDENHAIN
tapintok alkalmazasa esetén vallal garanciat.

A tapintégdémb sugaranak kalibraldsakor a vezérlé egy
automatikus tapintérutint hajt végre. Az els6 ciklus soran a vezérld
meghatarozza a kalibergy(r(i vagy csap kézéppontjat (durva
méréssel), majd a tapintot a kézéppontba pozicionalja. Ezutan

a tényleges kalibralasi folyamat (finommeérés) soran hatarozza
meg a tapintégdmb sugarat. Ha a tapinté lehetévé teszi a tapintast
ellentétes irdnybdl is, akkor az excentricitds egy masik ciklus soran
kerdl meghatarozasra.

Az, hogy a tapintot mikor és miként lehet orientalni, az a
HEIDENHAIN tapintékban van elére meghatarozva. Mas tapintdkat
a gépgyarténak kell konfiguralni.

A tapinté befogasa utan altalaban sziikség van annak a
féorsotengellyel valé pontos beigazitasara. A kalibralé funkcidval
hatarozhatja meg az eltérést a tapinto tengely és a f6orsé tengely
kozott egy ellentétes iranyu tapintassal (180°-os elforgatas), majd
kiszamitja és alkalmazza a sziikséges kompenzaciot.

o A kdzéppont eltérését csak egy megfelelé tapintoval
lehet meghatarozni.

Ha a kalibralast egy objektum kilsé fellletén kivanja
végrehajtani, akkor a tapintét el6 kell pozicionalni

a kalibraciés gdmb vagy tliske kdzéppontja félé. A
tapintasi pontoknak Gtk6zés nélkil megkdzelithetének
kell lennilk.

A kalibralasi rutin a tapinto orientalhatésagatol fliggéen valtozik:

® Az orientacié nem, vagy csak az egyik iranyba lehetséges:
A vezérlé egy durva és egy finom mérést hajt végre, és
meghatarozza az érvényes tapintégdémb sugarat (tool.t
szerszamtablazat R oszlopa)

B Az orientacio két iranyba lehetséges (pl. HEIDENHAIN
vezetékes tapintok): A vezérlé egy durva és egy finom mérést
hajt végre, elforgatja a tapintot 180°-kal és még egy tapintorutint
teljesit. Az ellentétes iranyd méréssel, a sugar mellett az
excentricitas (CAL_OF a tchprobe.tp-ben) is meghatarozasra
kerdl

B Az orientacio tetszéleges iranyba lehetséges (pl. HEIDENHAIN
infra tapintdk): A vezérl6 egy durva és egy finom mérést hajt
végre, elforgatja a tapintot 180°-kal és még egy tapintorutint
teljesit. Az ellentétes irdnyu méréssel, a sugar mellett az
excentricitas (CAL_OF a tchprobe.tp-ben) is meghatarozasra
kerul
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Kalibralas kalibergydiri hasznalataval
A kézi kalibralas menete kalibergyir( alkalmazasaval:
» Pozicionalja Kézi lizemmad a tapintégdémbot a
kalibergy(ri furataba

» Valassza a kalibralas funkciot: Nyomja meg a
CAL. R funkcidgombot

> A vezérld megjeleniti az aktualis kalibracios
adatokat.

Adja meg a kalibergylri atméréjét

Adja meg a kezdbszoget

Adja meg a tapintasi pontok szamat
Tapintas: Nyomja meg az NC START gombot

A 3D tapint6 valamennyi sziikséges tapintasi
pontot megérinti az automatikus tapintérutin
soran, és kiszamitja az érvényes tapintégdémb
sugarat. Ha ellentétes iranyu orientacio
lehetséges, akkor a vezérld kiszamitja az
excentricitast.

» Eredmények ellenbrzése

» Nyomja meg az OK funkcidgombot az értékek
atvételéhez

» Nyomja meg a VEGE funkciégombot a kalibralasi
funkcid befejezéséhez

> A vezérld a kalibraciés folyamatot a
TCHPRMAN.html fajlban naplézza.

vV v v v Y

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A tapintdgdémb excentricitdsdnak meghatarozasahoz a
gépgyarténak a vezérlét megfeleléen eld kell készitenie.
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Kalibralas kalibercsap- vagy tiiske hasznalataval
A kézi kalibralas menete kalibercsap- vagy tlske alkalmazasaval:

(&)

>

vV v v v VY

Pozicionalja Kézi lizemméd a tapintogdmbot a
kalibertliske folé kozépen

Valassza a kalibralas funkciot: Nyomja meg a
CAL. R funkcidgombot

Adja meg a csap kiilsé atméréjét

Adja meg a biztonsagi tavolsagot

Adja meg a kezdbszoget

Adja meg a tapintasi pontok szamat
Tapintas: Nyomja meg az NC START gombot

A 3D tapint6 valamennyi sziikséges tapintasi
pontot megérinti az automatikus tapintérutin
soran, és kiszamitja az érvényes tapintégdémb
sugarat. Ha ellentétes iranyu orientacio
lehetséges, akkor a vezérld kiszamitja az
excentricitast.

» Eredmények ellenbrzése

Nyomja meg az OK funkcidgombot az értékek
atvételéhez

Nyomija meg a VEGE funkciégombot a kalibralasi
funkcid befejezéséhez

A vezérld a kalibracios folyamatot a
TCHPRMAN.html fajlban naplézza.

®

Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
A tapintdgdémb excentricitdsdnak meghatarozasahoz a

gépgyarténak a vezérlét megfeleléen eld kell készitenie.
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Kalibralas kalibergémb hasznalataval
A kézi kalibralas menete kalibergdmb hasznalataval:
» Pozicionalja Kézi lizemmad a tapintégdémbot a
kalibergdmb f6lé kézépen

» Valassza a kalibralas funkciot: Nyomja meg a
CAL. R funkcidgombot

Adja meg a goémb kiilsé atmérdjét

Adja meg a biztonsagi tavolsagot

Adja meg a kezdbszoget

Adja meg a tapintasi pontok szamat

Vélassza a Hossz mérést, ha lehetséges

Ha szikséges, adja meg a hossz referenciajat
Tapintas: Nyomja meg az NC START gombot

A 3D tapint6 valamennyi sziikséges tapintasi
pontot megérinti az automatikus tapintérutin
soran, és kiszamitja az érvényes tapintégdémb
sugarat. Ha ellentétes iranyu orientacio
lehetséges, akkor a vezeérld kiszamitja az
excentricitast.

» Eredmények ellenbrzése

» Nyomja meg az OK funkcidgombot az értékek
atvételéhez

» Nyomja meg a VEGE funkciégombot a kalibralasi
funkcié befejezéséhez

> A vezérl6 a kalibracids folyamatot a
TCHPRMAN.html fajlban naplézza.

e

VvV v vV v v vV VYV

Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

A tapintégémb excentricitasanak meghatarozasahoz a
gépgyarténak a vezérlét megfeleléen eld kell készitenie.

®

Kalibralasi értékek megjelenitése

A vezérlb a szerszamtablazatba menti a tapint6 érvényes hosszat
és érvényes sugarat. A vezérlé elmenti a tapinté excentricitasat a
tapintétablazat CAL_OF1 (fétengely) és CAL_OF2 (melléktengely)
oszlopaiba. Az elmentett értékek megjelenitéséhez nyomja meg a
TAPINTO TABLAZAT funkciégombot.

Kalibracio alatt a vezérld automatikusan létrehoz egy
TCHPRMAN.html napléfajlt, amelybe elmenti a kalibralasi
értékeket.

Gy6z8djon meg arrdl, hogy a szerszamtablazat
szerszam szama és a tapintétablazat tapinté szama
Osszeillenek-e. Ez érvényes fliggetlendil attél, hogy a
tapintociklust automatikus izemmaédban vagy Kézi
lizemmod kivanja végrehajtani.

Tovabbi informacidk: Felhasznaldi kézikdnyv
ciklusprogramozashoz

®
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5.8 Munkadarab ferde felfogasanak
kompenzalasa 3D tapintéval

Bevezetés

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A géptdl fligg, hogy a munkadarab ferde felfogasat
offszettel (asztalforgatasi sz6g) kompenzalni tudja-e.

o A HEIDENHAIN a tapintdciklusokra csak HEIDENHAIN
tapinték alkalmazésa esetén vallal garanciat.

A vezérlé a munkadarab ferde felfogasat szamitasilag egy
alapelforgatassal (alapelforgatas szoge) vagy egy offszettel
(asztalelforgatas szége) kompenzalja.

Ehhez a vezérl§ az elforgatas szdgét arra a szogre allitja
be, amelyet a munkadarab fellletének a megmunkalasi sik
referenciatengelyéhez képest be kell zarnia.

Alapelforgatas: A vezérl6 a mért széget szerszamirany koérali
elforgatasként értelmezi, és az értékeket e preset tablazat SPA,
SPB vagy SPC oszlopaiba menti.

Offszet: A vezérl6 a mért szoget a gép koordinatarendszerében
valoé tengelyenkénti eltolasként értelmezi, és az értékeket a preset
tablazat A_OFFS, B_OFFS vagy C_OFFS oszlopaiba menti.

Az alapelforgatas meghatarozasahoz tapintson meg két pontot

a munkadarab oldalan. Az egyes pontok tapintasanak sorrendje
hatarozza meg a szamitott szdoget. A mért sz6g az elsétél a
masodik pont felé nyilik. Az alapelforgatast vagy offszetet furatokkal
vagy csapokkal is meghatarozhatja.

o Kezelési és programozasi utmutatasok:

® Valassza a sz6g referenciatengelyére meréleges
tapintasi iranyt a munkadarab ferde felfogasanak
mérésekor.

® Bizonyosodjon meg az alapelforgatas helyes
kiszamitasarol programfutas alatt. Ehhez
programozza a munkasik mindkét koordinatajat az
elsé pozicionalé mondatban.

B Az alapelforgatast a PLANE (kivéve PLANE AXIAL)
funkcioval egyiitt is alkalmazhatja. Ebben az esetben
elészor az alapelforgatast, majd a PLANE-funkciét
kell aktivalnia.

® Az alapelforgatast vagy offszetet munkadarab
tapintédsa nélkul is tudja aktivalni. Ehhez adjon meg
egy értéket a megfeleld beviteli mezében, majd
nyomja meg a ALAPELFORGATAST BEALLIT vagy
ASZTALFORGATAST BEALLIT funkciégombot.

A vezérl§ viselkedése bazispont felvétele esetén
a chkTiltingAxes (204601 sz.) gépi paraméter
beallitasaitdl fugg.

Tovabbi informacié: "Bevezetés", oldal 181
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Alapelforgatas meghatarozasa

ermvTes » Nyomja meg a Rotécios tapintas funkciogombot
Lot > A vezérld a Forgas tapintasa menit nyitja meg.

» Alabbi beviteli mez8k jelennek meg:
= Alapelforgatas szoge
® Offszet korasztal
® Number in table?

> A vezérld adott esetben megjeleniti az aktualis
alapelforgatast és az offszetet a beviteli
mezében.

» Pozicionalja a tapintét egy, az elsé tapintasi pont
kozelében talalhatd poziciéba

» Valassza ki a tapintasi iranyt, vagy a tapintasi
rutint megfelel6 funkcigombbal

» Nyomja meg az NC Start gombot

» Pozicionalja a tapint6t egy, a masodik tapintasi
pont kbzelében talalhatd pozicidba

» Nyomja meg az NC Start gombot

> A vezérld meghatarozza, majd megjeleniti az
alapelforgatast és az offszetet.

» Nyomja meg az ALAPELFORGATAST BEALLIT
funkciégombot

» Nyomja meg a END funkciégombot

A vezérl6 a tapint6 folyamatot a TCHPRMAN.html fajlban napl6zza.

Alapelforgatas mentése a preset tablazatba

» A tapintasi folyamat utan irja be azt a bazispont szamot a
Number in table? beviteli mez6ébe, amelyikbe a vezérlének
mentenie kell az aktiv alapelforgatast

» Nyomja meg az ALAPELFORG A PRESETTABL.BAN
funkciégombot

> Adott esetben a vezérl6 megnyitja az Aktiv preset feliilirasa?
menut.

» Nyomja meg a BAZISPONT FELULIRASA funkciégombot
> A vezérld elmenti az alapelforgatas a preset tablazatban.
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Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa az
asztal elforgatasaval

Harom lehet8ség all rendelkezésére ahhoz, hogy kompenzalja a
munkadarab ferde helyzetét egy asztalelforgatassal:

m Korasztal beallitasa
m  Asztalforgatas beallitasa
®  Asztalelforgatas mentése a preset tablazatba

Korasztal beallitasa

A meghatarozott ferde helyzetet a kdrasztal pozicionalasaval tudja
kompenzaini.

o Ahhoz, hogy a kompenzaciés mozgas soran elkertlje az
utkdzést, pozicionalja eld valamennyi tengelyt az asztal
elforgatasa el6tt. A vezérl6 egy tovabbi figyelmeztetést
ad ki az asztal elforgatasa el6tt.

> A tapinté folyamat utan nyomja meg a KORASZTALT BEALLIT
funkciégombot

> A vezérl6 figyelmeztetd Uzenetet jelenit meg.

» Szikség esetén hagyja jéva az OK funkciégombbal
» Nyomja meg az NC Start gombot

> A vezérlés bedllitja a kdrasztalt.

Asztalforgatas beallitasa

Manualis bazispontot a kdrasztal tengelyére is meghatarozhat.

» A tapinté folyamallt utan nyomja meg az
ASZTALFORGATAST BEALLIT funkciégombot

> Ha mar korabban meghatarozott egy alapelforgatast, a vezérl
az Alapelforgatas torlése? Meniit nyitja meg.

» Nyomja meg az ALAPELFORG TORLESE funkciégombot

> A vezérld torli az alapelforgatast a preset tablazatbdl, majd
beszur egy offszetet.

» Alternativaként nyomja meg az ALAPELFORG MEGTARTASA
funkciégombot

> A vezérl6 beszurja az offszetet preset tablazatba, de emellett az
alapelforgatas is megmarad.
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Asztalelforgatas mentése a preset tablazatba

A korasztal ferde helyzetét a preset tablazat tetszéleges soraba
elmentheti. A vezérl6 a szoget a kdrasztal offszet oszlopaba irja, pl.
a C_OFFS oszlopba C-tengely esetén.

» A tapint6 folyamat utan nyomja meg az
ASZT.FORG. A PRESETTABL.BAN funkciégombot

> Adott esetben a vezérl6 megnyitja az Aktiv preset felliilirasa?
menut.

» Nyomja meg a BAZISPONT FELULIRASA funkciégombot
> A vezérld elmenti az offszetet a preset tablazatban.

Sziikség esetén at kell valtania a nézetet a preset tablazatban a
BASIS-TRANSFORM./OFFSET funkcidgombbal az érintett oszlop
megjelenitéséhez.

Alapelforgatas és offszet megjelenitése

A ERINTES ROT funkcio kivalasztasakor a vezérld az alapelforgatas
aktiv szogét a Alapelforgatas szoge beviteli mez&ben, az aktiv
offszetet pedig a Offszet korasztal beviteli mezében jeleniti meg.

Az alapelforgatast és az offszetet tovabba a PROGRAM+ INFOK
osztott képernydn a POZICIO INFOK fiilon is megjeleniti.

Amikor a vezérlé az alapelforgatassal 6sszhangban mozog végig a
gépi tengelyek mentén, az alapelforgatas szimboluma jelenik meg
az allapotkijelzdben.

Alapelforgatas és offszet torlése

» Valassza a tapinté funkciét az ELFORG TAPINTAS funkciégomb
megnyomasaval

> Alapelforgatas szoge: adjon meg 0-t

» Vagy pedig az Offszet korasztal-nak: 0-t

> Vegye at az értékeket az ALAPELFORGATAST BEALLIT
funkciégombbal

> Vagy pedig nyomja meg az ASZTALFORGATAST BEALLIT
funkciégombot az érték atvételéhez

» Tapintd funkcié befejezése: nyomja meg a VEGE funkciégombot
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3-D alapelforgatas mérése

Egy tetszélegesen elforgatott felllet ferde helyzetét harom pozicié
letapogatasaval hatarozhaté meg. A Tapintas a sikban funkciéval
tudja a ferde helyzetet bemérni, majd azt 3D-s alapelforgatasként a
preset tablazatba menteni.

o Kezelési és programozasi Utmutatasok:

® A tapintasi pontok sorrendje és helyzete hatarozza
meg, hogy a vezérl6 miként szamitja a sik tajolasat.

m Az elsd két ponttal hatarozhatja meg a
referenciatengely iranyat. A masodik pontot a
kivant referenciatengely pozitiv iranyaban kell
meghatarozni. A harmadik pont poziciéja hatarozza
meg a melléktengely és a szerszamtengely
iranyat. A harmadik pontot a kivant munkadarab
koordinatarendszer Y tengelyének pozitiv iranyaban
kell meghatarozni.

= 1. pont: A referenciatengelyen

m 2. pont: A referenciatengelyen, az elsé ponttol
pozitiv irdnyban

®m 3. Pont: A melléktengelyen, a kivant munkadarab
koordinatarendszer pozitiv iranydban

Az opcionalisan megadhaté nullapont szog lehetdvé teszi a
tapintott sik névleges iranyanak meghatarozasat.
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Folyamat
G » Tapintd funkcio kivalasztasa: Nyomja meg a
= ANTASTEN PL funkciégombot

> A vezérlé megjeleniti az aktualis 3D
alapelforgatast.

» Helyezze a tapintérendszert az elsé tapintasi
pont kdzelébe

» Valassza ki a tapintas iranyat vagy a tapintasi
rutint a funkcigombbal
» Tapintads: Nyomja meg az NC Start gombot

» Helyezze a tapintérendszert a masodik tapintasi
pont kdzelébe

» Tapintas: Nyomja meg az NC Start gombot

Helyezze a tapintérendszert a harmadik tapintasi
pont kdzelébe

» Tapintas: Nyomja meg az NC Start gombot.

> A vezérld meghatarozza a 3D alapelforgatast
és megjeleniti az aktiv koordinatarendszerre
vonatkoz6 SPA, SPB és SPC értékeit.

> Szlkség esetén adja meg a bazisszoget

3D-alapelforgatas aktivalasa:

ALAPEL-
FORGRTAST

» Nyomja meg az ALAPELFORGATAST BEALLIT

BEALL T

funkciégombot

3D Alap

elforgatas mentése a preset tablazatba:

ALAPELFORG
A PRESET-
TABL . BRAN

» Nyomja meg az
ALAPELFORG A PRESETTABL.BAN

funkciégombot
i » Tapinté funkcié befejezése: nyomja meg a VEGE
JEDE funkciégombot
A vezérlé elmenti 3D alapelforgatast a preset tablazat SPA, SPB és

SPC oszlopaiba.

3-D alapelforgatas megjelenitése
Ha egy 3D alapelforgatds mentésre keril az aktiv bazispontba,

a vezérlé megjeleniti a 3D alapelforgatas e’ szimbolumat az
allapotkijelzdben. A vezérl6 a gépi tengelyeket a 3D alapelforgatas
szerint mozgatja.
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3-D alapelforgatas igazitasa
Ha a gép két forgdtengellyel rendelkezik, és a 3D alapelforgatas

tapintas aktivalva van, akkor a 3D alapelforgatast az forgétengelyek
segitségével tudja beallitani.

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A Vezérl6 a forgétengelyek beallitasa el6tt nem végez
Utk6zésellenbrzést. Elpozicionalas hianya esetén
Utkozésveszély all fenn.

> A beallitas el6tt alljon be egy biztonsagos poziciéba

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

» Nyomja meg a FORGO TENG BEALLITASA
BEALL {T4SA funkciégombot

> A vezérlé megjeleniti a szamitott
tengelyszogeket.

» Elétolas megadasa
» Adott esetben valassza ki a megoldast

> A vezérl6 aktivalja a 3D-elforgatast és
aktualizalja a tengelyszogek kijelzését.

NO SYM

TORN » Pozicionalas médjanak kivalasztasa
4
» Nyomja meg az NC Start gombot

> A vezérlés beallitja a tengelyeket. Ennek soran a
megmunkalasi sik billentése aktiv:

A sik igazitasa utan, a referenciatengelyt a Probing rot funkcioval
lehet bedllitani.

3-D alapelforgatas torlése

P » Valassza a tapint6 funkciét az PL TAPINTAS
o funkciogomb megnyomasaval

» Adjon meg 0-t valamennyi tengelyre

» Nyomja meg az ALAPELFORGATAST BEALLIT
funkciégombot

» Tapintd funkci6 befejezése: nyomja meg a VEGE
funkciégombot
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5.9 Nullapontfelvétel 3-D tapintéval

Attekintés

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
A gépgyarto le tudja tiltani a bazispont meghatarozasat
bizonyos tengelyeken.
Ha letiltott tengelyre probal meg bazispontot felvinni,
ugy a vezeérlé a gépgyarté beallitasaitol fliggden
figyelmeztetést vagy hibailizenetet ad ki.

A kovetkezd funkcidk érhetdk el funkciogombbal a nullapont
felvételéhez a beallitott munkadarabon:

Funkciégomb Funkcié Oldal
ERInTeS Nullapont beéllitasa tetszéleges 203
= tengelyen
iims Sarok felvétele nullapontként 204
ERINTES Korkozéppont felvétele 205
/Ly ce .
g nullapontként
ERINTES Kdzépvonal mint 209
* nullapontKézépvonal felvétele

nullapontként

o Aktiv nullaponteltolas esetén a meghatarozott érték
az aktiv nullapontra vonatkozik (adott esetben a
Kézi lizemmoéd manudlis nullpontjara). A poziciokijelzés
tartalmazza a nullaponteltolast.
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Nullapontfelvétel tetszéleges tengelyen

0 A HEIDENHAIN a tapintéciklusokra csak HEIDENHAIN
tapintok alkalmazasa esetén vallal garanciat.

ERInTES > Tapipté,funkcié kivalasztasa: Nyomja meg a
= POZICIO TAPINTAS funkciégombot
» Vigye a tapintét egy, a tapintasi ponthoz kdzeli
pontba

» Valasszon tengelyt és tapintasi iranyt, pl.
Tapintas Z- iranyban

» Tapintas: Nyomja meg az NC START gombot

» Bazispont: adja meg a célkoordinatakat

> Vegye at az értékeket az BAZISPONT KIJELOLES
funkciégombbal
Tovabbi informacié: "A tapintociklusbdl
szarmazo mért értékek beirasa a nullapont
tablazatba", oldal 187
Tovabbi informacié: "A tapintociklusbdl
szarmazo6 mért értékek beirasa a preset
tablazatba", oldal 188

» Tapintd funkcié befejezése: nyomja meg a VEGE
funkciégombot
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Sarok, mint nullapont

®

Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A géptdl fliigg, hogy a munkadarab ferde felfogasat
offszettel (asztalforgatasi sz6g) kompenzalni tudja-e.

A HEIDENHAIN a tapintéciklusokra csak HEIDENHAIN
tapinték alkalmazésa esetén vallal garanciat.

A Sarok, mint nullapont tapinté ciklus hatarozza meg két egyenes
metszéspontjat és szogét.

ERINTES

-

204

>

Tapinto fupkcié kivalasztasa: Nyomja meg a
P TAPINTAS funkciégombot

Pozicionalja a tapintot az elsé tapintasi pont
kdzelébe a munkadarab elsé élén

Vélassza ki a tapintasi iranyt a megfeleld
funkciégombbal

Tapintas: Nyomja meg az NC START gombot

» Pozicionalja a tapintét a masodik tapintasi pont

kbzelébe a munkadarab ugyanazon élén

» Tapintads: Nyomja meg az NC START gombot
» Pozicionalja a tapintot az elsé tapintasi pont

kdzelébe a munkadarab masodik élén

Valassza ki a tapintasi iranyt a megfeleld
funkciégombbal

Tapintas: Nyomja meg az NC START gombot

» Pozicionalja a tapintét a masodik tapintasi pont

kbézelébe a munkadarab ugyanazon élén

» Tapintds: Nyomja meg az NC START gombot
» Bazispont: Adja meg a bazispont mindkét

koordinatajat a mentablakban

Vegye at az értékeket az BAZISPONT KIJELOLES
funkciégombbal

Tovabbi informacié: "A tapintociklusbdl
szarmaz6 mért értékek beirdsa a nullapont
tablazatba", oldal 187

Tovabbi informacié: "A tapintociklusbdl
szarmazo6 mért értékek beirasa a preset
tablazatba", oldal 188

Tapinto funkcié befejezése: nyomja meg az END
funkciégombot

Beallitas | Nullapontfelvétel 3-D tapintéval
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o Két egyenes metszéspontjat furatokkal vagy csapokkal
is azonosithatja és nullapontként beallithatja.

A ROT 1 funkciégomb aktivalja az elsé egyenes szdgét, mint
alapelforgatast vagy offszetet, és a ROT 2 funkcidégomb a masodik
egyenes sz0gét vagy offszetét.

Ha aktivalja az alapelforgatast, a vezérlé automatikusan beirja a
pozicidkat és az alapelforgatast a preset tablazatba.

Ha aktivalja az offszetet, a vezérlé automatikusan beirja a
poziciokat és az offszetet vagy csak a pozicidkat a preset
tablazatba.

Korkozéppont nullapontként

Korok, kdrzsebek, teljes hengerek, csapok, kéralaku szigetek stb.
koézéppontjat kijeldlheti nullapontként.
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Bels6 kor

A vezérld letapintja a kor belsé oldalat mind a négy
koordinatatengely iranyaban.

Megszakitott koroknél (koriveknél) a tapintas iranya tetszélegesen

valaszthat6

éR‘INTES

%cc

» Pozicionalja a tapintégémbot kortlbelll a kor
kdézéppontjahoz

> Tapinto funkci6 kivalasztasa: Nyomja meg az
ERINTES CC funkciégombot

» Valassza ki a kivant tapintasi irany
funkciégombjat

» Tapintas: Nyomja meg az NC Start gombot. A
tapintérendszer letapintja a kér belsé falat a
kivant iranyban. Ismételje meg a fent leirtakat.
A harmadik tapintas utan kiszamittathatja a
k6ézéppontot (négy pont javasolt)

» Tapintasi folyamat befejezése, atvaltas a
kiértekelés menibe: nyomja meg a KIERTEKEL.
funkciégombot

» Bazispont: Adja meg a menuablakban a kér
kézéppontjanak mindkét koordinatajat

> Vegye at az értékeket az BAZISPONT KIJELOLES
funkciégombbal
Tovabbi informacié: "A tapintociklusbdl
szarmazd mért értékek beirasa a nullapont
tablazatba", oldal 187
Tovabbi informacié: "A tapintociklusbdl
szarmazo6 mért értékek beirasa a preset
tablazatba", oldal 188

» Tapinté funkcié befejezése: nyomja meg a VEGE
funkciégombot

A vezérlének csupan harom pontra van sziksége

a klilsé vagy belsé korok kiszamitasahoz, pl.
kérszegmensekhez. Habar a még pontosabb eredmény
eléréséhez javasolt a négy pontos mérés. A tapintét
lehet6ség szerint mindig kézépre pozicionalja eld.
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Kiilsé kor
» Pozicionalja a tapintdgdmbot az elsd tapintasi vi
pont kdzelébe a kordn kivil
ErinTes > TapintQ funkcié kivalasztasa: Nyomja meg az
Cop & ERINTES CC funkcidgombot
» Valassza ki a kivant tapintasi irany
funkciégombijat

» Tapintas: Nyomja meg az NC Start gombot. A
tapintérendszer letapintja a kor belsé falat a
kivant iranyban. Ismételje meg a fent leirtakat.
A harmadik tapintas utan kiszamittathatja a
koézéppontot (négy pont javasolt)

» Tapintasi folyamat befejezése, atvaltas a
kiértékelés meniibe: nyomja meg a KIERTEKEL.
funkcidgombot

» Bazispont: Adja meg a bazispont koordinatait

» Vegye at az értékeket az BAZISPONT KIJELOLES
funkcidgombbal
Tovabbi informacié: "A tapintdciklusbdl
szarmazd mért értékek beirasa a nullapont
tablazatba", oldal 187
Tovabbi informacié: "A tapintdciklusbdl
szarmazé mért értékek beirasa a preset
tablazatba", oldal 188

» Tapintd funkcio befejezése: nyomja meg a VEGE
funkciogombot

x Y

A tapintérutin befejezése utan a vezérlé megjeleniti a korkdzéppont
aktualis koordinatait és a kor sugarat.
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Nullapont beallitasa tobb furattal / kércsappal

A Kormodell kézi tapintofunkcio a Kor tapintéfunkcio része. Az
egyes koroket tengelyparhuzamos tapinté miveletekkel lehet
meghatarozni.

A masodik funkciésor tartalmazza az ERINTES CC (Kormodell)
funkciégombot, amivel felveheti a nullapontot tébb furat vagy
kércsapok elhelyezkedése alapjan. Két vagy tobb tapintandé elem
metszéspontja beallithatd nullapontként.

Nullapont beallitasa tobb furat/kércsap metszéspontjaban:
» Tapintdk elépozicionalasa
Valassza a Mintakor funkciot

s > '[apint(’; funkcié kivalasztasa: Nyomja meg az
Lo ERINTES CC funkciégombot

grzres » Nyomja meg az ERINTES CC (Kormodell)

* funkciégombot

Tapintsa le a koércsapot

» A korcsapot automatikusan kell letapogatni:
(&7 nyomja meg a Csap funkciégombot

» Kezd6sz6g megadasa vagy kivalasztasa

o 2N
(e

@ funkciégombbal
- » Tapint6 funkcié elinditasa: Nyomja meg az
ol NC Start gombot

Furat tapintasa

» A furatot automatikusan kell letapogatni: nyomja
meg a Furat funkciégombot
2 » Kezd6szdg megadasa vagy kivalasztasa
@ funkciégombbal

o » Tapinté funkcié elinditasa: Nyomja meg az
ol NC Start gombot

> Ismételje meg a folyamatot a tébbi elemre

» Tapintasi folyamat befejezése, atvaltas a
kiértékelés menibe: nyomja meg a KIERTEKEL.
funkciégombot

» Bazispont: Adja meg a meniablakban a kor
kézéppontjanak mindkét koordinatajat

> Vegye at az értékeket az BAZISPONT KIJELOLES
funkciégombbal
Tovabbi informacié: "A tapintociklusbdl
szarmazd mért értékek beirdsa a nullapont
tablazatba", oldal 187
Tovabbi informacié: "A tapintociklusbdl
szarmazo6 mért értékek beirasa a preset
tablazatba", oldal 188

» Tapint6 funkcié befejezése: nyomja meg a VEGE
funkciégombot
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Koézépvonal felvétele nullapontként

ERINTES
CcL

>

v

v vy

\ A 4

Tapinté funkcio kivalasztasa: Nyomja meg a

CL TAPINTAS funkciégombot

Pozicionalja a tapintét egy, az elsé tapintasi pont
kozelében talalhaté pozicioba

Valassza ki a tapintasi iranyt funkciégombbal
Tapintas: Nyomja meg az NC START gombot
Pozicionalja a tapintét egy, a masodik tapintasi
pont kdzelében talalhatd pozicidba

Tapintas: Nyomja meg az NC START gombot

Bazispont: Adja meg a menuablakban

a bazispont koordinatait, majd vegye at

az értékeket a NULLPONTKIJELOLES
funkciégombbal vagy irja az értékeket egy
tablazatba

Tovabbi informacié: "A tapintociklusbdl
szarmazo6 mért értékek beirasa a nullapont
tablazatba", oldal 187

Tovabbi informacié: "A tapintociklusbdl
szarmazo6 mért értékek beirasa a preset
tablazatba", oldal 188

Tapint6 funkcié befejezése: nyomja meg a VEGE
funkciégombot

A masodik tapintasi pont mérése utan a kiértékelés
menuben tudja modositani szilkség esetén

a kézépvonal irdnyat, és ezaltal a bazispont
meghatarozasanak tengelyét. A funkcibgombok
hasznalataval kivalaszthatja, hogy a nullapont

a fétengelyen, a melléktengelyen vagy a
szerszamtengelyen legyen-e felvéve. Erre akkor van
szikség, ha a fétengelyen vagy melléktengelyen felvett
poziciét el kivanja menteni.

Yi

x ¥
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Beallitas | Nullapontfelvétel 3-D tapintéval

Munkadarabok mérése 3-D tapintéval

A tapintot Kézi lizemmod és Elektronikus kézikerék
Uzemmodban is hasznalhatja a munkadarabon végzett
egyszer(i mérésekre. A komplex mérési feladatokhoz is szamos
programozhaté tapintéciklus érhetd el.

Tovabbi informacié: Felhasznaléi kézikonyv
ciklusprogramozashoz

A 3D-s tapintéval meghatarozhatja:

B a pozicié koordinatait, és ezek alapjan

® A munkadarab méreteit és szdgeit

Felfogott munkadarab pozicié-koordinatainak megkeresése

ERTNTES > Valassza a tapint6 funkciot: Nyomja meg az
= ERINTES POS funkciégombot
» Vigye a tapintét egy, a tapintasi ponthoz kozeli
pontba

» Valassza ki a tapintési irdnyt és a tengelyt,
amire a koordinatak vonatkoznak: Hasznalja a
megfelel6 funkcibgombokat a kivalasztashoz

» Inditsa el a tapintasi folyamatot: Nyomja meg az
NC START gombot

A vezérld a tapintasi pont koordinatait mint referenciapontot
mutatja.

Sarokpont koordinatainak meghatarozasa a munkasikban
Sarokpont koordinatainak meghatarozasa.

Tovabbi informacié: "Sarok, mint nullapont ", oldal 204

A vezérld a tapintott sarok koordinatait mutatja, mint nullapontot.
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Munkadarab bemérése
ERINTES > Valassza a kdvetkez6 tapintd funkciét: Nyomja

POS

< meg az ERINTES POS funkciégombot

» Pozicionalja a tapintét egy, az elsé tapintasi
ponthoz kdzeli "A" pozicidba

» Valassza ki a tapintasi iranyt funkciogombbal
» Tapintas: Nyomja meg az NC START gombot

» Ha késébb sziiksége lesz az aktualis nullapontra,
irja le a Nullapont kijelz6n megjelend értéket

» Bazispont: adja meg a 0-t
> Parbeszéd visszavonasa: Nyomja meg a VEGE
gombot

> Valassza ismét a tapint6 funkciot: Nyomja meg
az ERINTES POS funkciogombot

» Pozicionalja a tapintét egy, a masodik tapintasi
ponthoz kdzeli "B" pozicidba

» Valasszon tapintasi iranyt a funkciégombokkal:
Ugyanaz a tengely, de az ellenkezé iranybdl

» Tapintas: Nyomja meg az NC START gombot

A Mért érték képerny6 a koordinatatengely két pontja kdzotti
tavolsagot jeleniti meg.
Visszatérés a hossz mérése elé6tt aktiv nullaponthoz:

> Valassza a kovetkezd tapint6 funkciét: Nyomja meg az
ERINTES POS funkciégombot

Tapintsa meg Ujra az elsé tapintasi pontot
Vegye fel a nullapontot arra az értékre, amit el6zéleg leirt

vV vy

Parbeszéd visszavonasa: Nyomja meg a VEGE gombot

Szdgek mérése

Hasznalhatja a 3D-s tapintét a munkasikban térténd
szbogméréshez. Megmérheti

® A szdg referenciatengelye és a munkadarab oldala kézotti
szbget; vagy

= két oldal k6zotti szoget.

A mért szog kijelzett értéke max. 90° lehet.
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A szdg referenciatengelye és a munkadarab oldala koz6tti szog

meghatarozasa
eRINTES » Valassza a tapinto funkciot az
| ELFORG TAPINTAS funkciégomb
megnyomasaval

» Elforgatasi sz6g: Ha sziiksége van késébb az
aktualis alapelforgatasra, irja le az Elforgatasi
szdg alatt megjelend értéket

» Végezzen alapelforgatast az dsszehasonlitand6
munkadarab élével
Tovabbi informacié: "Munkadarab ferde
felfogasanak kompenzalasa 3D tapintéval ",
oldal 195

» Nyomja meg az PROBING ROT funkciégombot
a szog referenciatengelye és a munkadarab
oldala kozétti sz6g — mint elforgatasi szog — PA
megjelenitéséhez

» Vonja vissza az alapelforgatast, vagy allitsa
vissza az el6z8 alapelforgatast

» Allitsa az elforgatas szogét arra az értékre, amit
el6zéleg leirt

A munkadarab két éle k6zo6tti sz6g mérése

ermTes » Valassza a tapint’é funkciét az Z
| ELFORG TAPINTAS funkciégomb
megnyomasaval Y L?
» Elforgatasi sz6g: Ha szuksége van késébb az

aktualis alapelforgatasra, irja le az Elforgatasi AN
szdg alatt megjelend értéket

> Végezzen alapelforgatast az 6sszehasonlitando
munkadarab élével
Tovabbi informacié: "Munkadarab ferde
felfogasanak kompenzalasa 3D tapintéval ",
oldal 195

» Tapintsa a masodik oldalt ugyanugy, mint
alapelforgatasnal, de ne allitsa az elforgatasi
szbget O-ra!

» Nyomja meg a ROTATION PROBING
funkciégombot a munkadarab élek kozotti PA
sz6g — mint elforgatasi sz6g — megjelenitéséhez

» Vonja vissza az alapelforgatast, vagy allitsa
vissza az el6z8 alapelforgatast az elforgatasi
szdg eldzbleg leirt értékre vald beallitadsaval

)

_10 P
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5.10 Munkasik dontése (opci6 8)

Alkalmazas, funkcio

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
A Megmunkalasi sik billentése funkciéit a gép gyartéja
illeszti a vezérléshez és a szerszamgéphez.
Szintén a gépgyartd hatarozza meg, hogy a
vezérld a programozott szégeket a forgdtengelyek
(tengelyszbgek) vagy pedig egy dontott sik (térbeli sz6g)
szdgeiként értelmezze-e.

Elforgathaté fejjel valamint dontheté asztallal rendelkezé
szerszamgépeknél a vezérld tamogatja a megmunkalasi sik
dontését. Jellemzd alkalmazas pl. a ferde furatok vagy ferde sikbeli
konturok megmunkalasa. A megmunkalasi sikot mindig az aktiv
nullapont koril donti meg a vezérlé. A programozas rendszerint egy
fésikban (pl. X/Y-sikban) térténik, a végrehajtas azonban egy, a
fésikhoz képest dontott sikban.

A munkasik dontésének harom maddja lehet:

m Kézi dontés a 3D ROT funkciégombbal a Kézi iizemmaod és
Elektronikus kézikerék tizemmoddokban
Tovabbi informacio: "Kézi dontés aktivalasa:", oldal 216

= Vezérelt dontés, ciklus 19 MEGMUNKALASI SiK az NC-program
-ban Tovabbi informacio: Felhasznaloi kézikdnyv
ciklusprogramozashoz

B Vezérelt dontés, PLANE-funkcié az NC-program
-banTovabbi informacidk: Klartext- és DIN/ISO-Programozas
Felhasznaldi kézikdnyv

A vezérlé dontétt megmunkalasi sik funkcidi koordinata-

transzformaciok. A megmunkalasi sik mindig merdleges a

szerszamtengely iranyara.
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A vezérlé a megmunkalasi sik dontése szempontjabol két géptipust
kilénboztet meg:
= Dodnthet6 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. Ezért, ha az
asztalt - azaz a munkadarabot - pl. 90°-kal elforditjuk, akkor
a koordinatarendszer nem fordul el vele egyitt. Ha Kézi
lizemmod megnyomja a Z+ tengelyiranygombot, akkor a
szerszam a Z+ iranyba fog elmozdulni

m A vezérl§ az aktiv koordinatarendszer szamitasahoz csupan
az adott donthet6 asztal mechanikus eltolédasait (az un.
transzlacios részt) veszi szamitasba

m Elforgathato fejjel rendelkez6 gépek

= A munkadarabot a donthet6 fejjel kell a kivant pozicidba
hozni, példaul egy L mondattal

m Az elforgatott (transzformalt) 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 lizemmoéd megnyomja a Z+ tengelyiranygombot,
akkor a szerszam a gépi koordinatarendszerben X + iranyba
mozdul el

® A vezérl6 az aktiv koordinatarendszer szamitasahoz
csupan az elforduld fej mechanikus eltolodasokat (az un.
transzlacios részt) valamint a szerszam elforditasabdl
szarmazo eltolddasokat is (3D-s szerszamkorrekciot) veszi
figyelembe

o A vezérl6 a Megmunkalasi sik billentése funkciét csak
a Z orsétengely esetében tamogatja.
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Pozicidkijelzés dontott rendszerben
Az allapotmezében lathaté poziciokijelzések (PILL. és CEL) az
elforgatott koordinatarendszerre vonatkoznak.

A CfgDisplayCoordSys (127501 sz.) opcionalis gépi paraméterrel
elddntheti, hogy mely koordinata rendszer esetén jelenjen meg a
statuszkijelzésnél az érvényes nullaponteltolas.

A munkasik dontésének korlatozasa

® A Pillanatnyi pozici6 atvétele funkcié nem engedélyezett, ha a
Dontott munkasik funkcio aktiv

® A PLC pozicionalas (a szerszamgépgyarté hatarozza meg) nem
megengedett.
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Kézi dontés aktivalasa:

a0 RoT » Nyomja meg a 3D ROT funkciégombot
[N > A vezérlé a Megmunkalasi sik billentése felugré
ablakot nyitja meg.
» Vigye a kurzort a nyil gombokkal a kivant
funkcidra

B WZ tengelyek kézi mozgatasa
= Manual Operation 3-D ROT
m Kézi lizem alapelforgatas
» Nyomja meg az AKTIV funkciégombot

Adott esetben vigye a kurzort a nyil gombokkal a
kivant forgétengelyre

v

> Szikség esetén adja meg a dontés szdgét
Nyomja meg az END gombot
> A bevitel befejez6dott

v

END
o

o Ha On a Manual Operation 3-D ROT-t Aktiv-ra dllitja, a
definialt értékek az SPA, SPB és SPC-ben is érvényesek.
Mas funkcidknal ezek figyelmen kivil vannak hagyva.

WZ tengelyek kézi mozgatasa

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
A funkciét a gép gyartéja engedélyezi.

Ha a Mozgatas funkcio a szerszamtengelyen aktiv, a vezérl6 a

statuszkijelzén megjeleniti a ¥ szimbélumot.

Csak a szerszamtengely iranyaba mozgathat. A vezérlg letiltja az
Osszes tobbi tengelyt.

A mozgasok T-CS szerszam-koordinatarendszerben érvényes.

Tovabbi informacio: "Szerszam koordinatarendszer T-CS",
oldal 109

Manual Operation 3-D ROT
Ha a 3D-ROT funkcid aktiv, a vezérl6 a statuszkijelz6n megjeleniti

a ¥ szimbolumot.
Valamennyi tengely a dontétt megmunkalasi sikban mozog.

Ha a nullapont tablazatban tovabbi alapelforgatas vagy 3D-
alapelforgatas van lementve, a rendszer ezeket automatikusan
figyelembe veszi.

A mozgasok a WPL-CS megmunkalasi sik- koordinatarendszerben

érvényesek.
Tovabbi informacio: "Munkasik koordinatarendszer WPL-CS",
oldal 107

Beallitas | Munkasik dontése (opcié 8)
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Kézi lizem alapelforgatas
Ha a alapelforgatas funkcio aktiv, a vezérl6 a statuszkijelzén
megjeleniti a '@ szimbélumot.

Ha a nullapont tablazatban alapelforgatas vagy 3D-alapelforgatas
van mentve, a vezérlé megjeleniti a megfelel6 szimbdlumot.

o Ha a Kézi lizem alapelforgatas aktiv, az aktiv
alapelforgatast vagy 3D-alapelforgatast a vezérl6
figyelembe veszi a tengelyek kézi mozgatasanal. A
vezérl6 az allapotkijelzén két szimbolumot mutat.

A mozgasok a W-CS munkadarab-koordinatarendszerben
érvényesek.

Tovabbi informacié: "Munkadarab koordinatarendszer W-CS",
oldal 105

Program Run 3-D ROT

Ha a Megmunkalasi sik billentése funkciot a Programfutasi id6
tzemmodban Aktiv-ra allitja, akkor a meniiben megadott dontési
szdg az végrehajtandé az NC-program elsé NC-mondat-atol
érvényes.

Ha a megmunkalé programban a ciklus 19 MEGMUNKALASI SiK-t
vagy a PLANE-funkciot alkalmazza, akkor a benne meghatarozott
szbgértékek lesznek érvényben. A meniiben megadott szogértékek
O-ra lesznek allitva.

o A vezérld az alabbi Transzformacidk-at hasznalja
dontéskor:

= COORD ROT
® Ha el6z6leg egy PLANE-funkcié COORD ROT-val
lett ledolgozva
= PLANE RESET utan
= a CfgRotWorkPlane (201200 sz.) gépi paraméter
megfeleld, gépgyartd altali konfiguracidjakor
= TABLE ROT
= Ha el6zdleg egy PLANE-funkcié TABLE ROT-val
lett ledolgozva

= a CfgRotWorkPlane (201200 sz.) gépi paraméter
megfeleld, gépgyarté altali konfiguracidjakor

@ Ha a déntés a vezérl6 kikapcsolasakor aktiv, a vezérldé
az Ujrainditast kdvetden szintén a dontdtt sikban mozog.
Tovabbi informacié: "Referenciapont felvétele dontott
megmunkalasi sik esetén”, oldal 153

Kézi dontés kikapcsolasahoz

A kikapcsolashoz allitsa a Megmunkalasi sik billentése meniiben a
kivant funkciot Inaktiv.

Hogyha a 3D-ROT-parbeszédet a Kézi lizemmodAktiv allitotta, a
dontés visszadllitasa (PLANE RESET) aktiv alaptranszformacidval
esetén mikddik megfelelGen.
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A szerszamtengely iranyanak beallitasa az aktiv
megmunkalasi iranyba

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elSirasait. [Earorsamatos progrontras - £
A funkciét a gép gyartéja engedélyezi. . T

Ezen funkcié hasznalataval a Kézi lizemmod és Elektronikus
kézikerék izemmodokban a szerszamot olyan iranyba tudja
elmozgatni a tengelyirany gombokkal és a kézikerékkel, amibe a
szerszamtengely éppen mutat.

Akkor hasznalja ezt a funkcidt, ha

= Vissza akarja akarja huzni a szerszamot a szerszamtengely
iranyaban, egy 5 tengelyes megmunkal6 program
felfliggesztésekor.

B A megmunkalast dontott szerszammal végzi — kézikerékkel vagy
tengelyiranygombokkal a Kézi tzemmaddban.

a0 RoT » A kézi dontés kivalasztasahoz nyomja meg a
LS 3D ROT funkciégombot.
» a kurzort a nyilgombokkal a WZ tengelyek kézi

mozgatasa meniipontra mozgatja

» Nyomja meg az AKTIV funkciégombot
END » Nyomja meg az END gombot

Kikapcsolashoz allitsa a Megmunkalasi sik dontése menuben a WZ
tengelyek kézi mozgatasa menipontot Inaktiv-ra.

Ha a Mozgatas funkcio a szerszamtengely iranyaban aktiv, a

, r” , e P74 . e \ . ,
vezerl6 a statuszkijelz6n megjeleniti a $ szimbdélumot.

Nullapont felvétele dontott koordinatarendszerben

A forgétengelyek pozicionalasa utan a bazispont felvétele a nem-
dontott rendszeréhez hasonldan torténik. A vezérld viselkedése
bazispont felvétele esetén az opcionalis chkTiltingAxes

(204601 sz.) gépi paraméter beallitasaitdl fligg:

Tovabbi informacio: "Bevezetés", oldal 181
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Tesztelés és ledolgozas | Grafika

6.1 Grafika

Alkalmazas

Az alabbi lzemmaddokban a vezérl§ grafikusan szimulalja a
megmunkalast:

m Kézi lizemmoéd

Mondatonkénti programfutas
Folyamatos programfutas
Programteszt

Pozicionalas kézi értékbeadassal

o A Pozicionalas kézi értékbeadassal azt a nyersdarabot
latja, ami éppen a Program Run, Full Sequence/Single
Block izemmaddban aktiv.

A grafika olyan meghatarozott munkadarab dbrazolasnak felel meg,
ahol a megmunkalast egy szerszam veégzi.

Aktiv szerszamtablazat mellett a vezérl6 figyelembe veszi az L,
LCUTS, T-ANGLE és R2. oszlopok értékeit is.

A vezérlé nem jelenit meg grafikat, ha

= nincs NC-program kivélasztva

= nem megfeleld képernydfelosztas van kivalasztva

B az aktualis NC-program nem tartalmaz érvényes nyersdarab
definiciot

= nyersdarab definiciéval egy alprogrammal, a BLK FORM
mondat még nem futott

o Az 5-tengelyes vagy a dontétt megmunkalas
NC-program-jai cstkkenthetik a szimulacié sebességét.
A Grafikus beallitasok MOD meniiben csokkentheti
a Modellmindség ezaltal ndvelve meg a szimulacio
sebességét.
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OPCIOK NEZETE

Az OPCIOK NEZETE megnyitasahoz az alabbiak szerint jarjon el:
» Valassza ki a kivant izemmodot
» Nyomja meg a OPCIOK NEZETE funkciégombot

NEZETE

A rendelkezésre allé funkciogombok az alabbi beallitasoktol
figgenek:

B A beadllitott nézet. .
A nézetet valassza ki a NEZET funkcidgomb segitségével.

B A beallitott modellmindség.

A modellmindséget a Grafikus beallitasok MOD funkcioval
valasztja ki.

A vezérld az alabbi OPCIOK NEZETE-t nyUjtja:

Funkciégombok Funkcidok

MUNKADRAB Munkadarab megjelenl'tése
LA X
SzERSZAN Szerszam megjelenitése
i X Tovabbi informacié: "Szerszam", oldal 223
SzZERSZANMGT Szerszamutak megjelenitése
7z Tovabbi informacioé: "Szerszam", oldal 223
NEZET Nézet kivalasztasa
(15 Tovabbi informécié: "Nézet", oldal 223
SZERSZAN- Szerszamutak alaphelyzetbe allitasa
UTRK
TORLESE
uIRA Nyersdarab visszaallitdsa
BLK
FORM
NYERDE- Nyers munkadarab keretének megjelenitése
KERET
K
MUNKADE- Munkadarab kontur kiemelése a 3D modellben
ELEK
a
MONDATSZAM A szerszamutak mondatszamainak
MEGJEL . . gz
KT megjelenitése
UEsPONTOT A szerszamutak végpontjainak megjelenitése
KIJELGL
K
WD sZiNES Munkadarab szines megjelenitése
MEGJEL.
KT
e oD oD Munkadarab megtisztitasa
rreeTaTas A maras utan a levegében lévé forgacsok el
vannak tavolitva.
SZERSZAN- Szerszamutak alaphelyzetbe allitasa
UTRK
TORLESE
= Szerszam forgatasa és zoom-olasa
@p«“m
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Funkciégombok Funkciok

Tovabbi informacid: "Grafika forgatasa,
zoom-olasa és eltolasa", oldal 225

%%r? Metszési sikok eltolasa a 3 sikos abrazolasban
=)l Tovébbi informacié: "Metszésik eltolasa”,
oldal 227

o Kezelési Utmutatasok:

B A clearPathAtBIlk (124203 sz.) gépi paraméter
segitségével hatarozhatja meg, hogy a szerszamutak
a Programteszt izemmadban Uj BLK-forma esetén
torlédjenek-e, vagy se.

B Amennyiben a posztprocesszor hibasan ad ki
pontokat, akkor megmunkalasi hibak Iépnek fel
a munkadarabon. Ahhoz, hogy id6ben (még a
megmunkalas el6tt) felismerhesse ezen nem
kivanatos megmunkalasi hibakat, ellenérizni tudja a
kiils6leg létrehozott NC programokat a szerszamutak
megjelenitésével esetleges szabalytalansagokra.

m A vezérl6 nem felejti el a funkcidgombok allapotat.
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Szerszam

Szerszam megjelenitése

Ha a szerszamtablazatban az L és LCUT oszlopok definialva
vannak, a szerszam grafikusan megjelenik.

Tovabbi informacié: "Szerszamadatok megadasa tablazatban”,
oldal 119

A vezérl§ a szerszamot kulénb6z6 szinekben jeleniti meg:
B turkiz: szerszamhossz

B piros: vagoélhossz és a szerszam fogasban van

m kék: vagodélhossz és szerszam visszahuzva

Szerszamutak megjelenitése
A vezérl6 az alabbi mozgasokat mutatja:

Funkciégombok Funkciok

SZERSZANT Gyorsmeneti és programozott el6tolasu
7 mozgasok

szeRszAMGT programozott el6tolasi mozgasok
2l

szerszaMT Nincsenek mozgasok

2 4

o Ha On a munkadarabban gyorsmenetben mozgat, mind
a mozgas, mind a munkadarab pirossal van abrazolva a
megfelelS helyen.

Nézet

A vezérlé ehhez alabbi lehetéséget kinalja:

Funkciégombok Funkciok

NEZET Felllnézet

[

NEZET Abra’zolés 3 sikban

=

NEZET 3D- abrazolas

O 5]

i Pregramteszt

00:08:56 F MAX

oe0n
L —
| MUNKADRAB || S2ERS2AM || SZERSZAMUT

! LN 7P

[ S2ERSZAN-
uTAK BLK
ToRLesE Fonu

NEZET

Bel 3¢ ] ¥ hd

'BYrrogramteszt

IR H’ [rem———

o 00:09:5¢ FMAX
e

— L — x z -
| wnaonsn || szemszam || szemszawor | wezer SzERSZAM- GIRA H

e XM XS Ok o |

j{mﬁ‘z‘ﬁmﬁ Blerogramteszt = . ;
b

T

7
00:09:58

o — x
SZERSZAM NEZET

| a4 |
meslFr xeomon] | =
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Abrazolas 3 sikban

Az abrazolas harom metszésikot és egy 3D modellt mutat,
hasonléan egy miszaki rajzhoz.

Programteszt

o e 00:08:5¢8 FMAX

H SZERSZAM

ool ¥ |o om|-F

= | ——
o = =

3D- abrazolas

A nagyfelbontasu 3D nézet lehetévé teszi a megmunkalt
munkadarab felszinének részletes megjelenitését. Szimulalt
megvilagitassal a vezérl6 valdsaghi arnyékolast hoz létre.

Programteszt

w

00:03:36  F MAX

[ el
e

START MON

OPCIOK.
NEZETE

START
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Grafika forgatasa, zoom-olasa és eltolasa

Pl. egy grafika elforgatdsahoz az alabbiak szerint jarjon el:

2~ » Valassza a forgatas és nagyitas/kicsinyités
Y funkciokat
> A vezérld alabbi funkciogombokat jeleniti meg.

Funkciégombok Funkcidk
= = Forgatas 5°-os |épésekben a
= =/ fliggéleges tengely koriil
Forgatas 5°-os |épésekben a
i -’ vizszintes tengely koriil
+ @% A grafika Iépésenkénti nagyitasa
= A grafika lépésenkénti
E@k kicsinyitése
G Grafika visszaallitdsa eredeti
@x méretre és szdgekre
Nézet eltolasa fel vagy le
t {
Nézet eltolasa balra vagy jobbra
= =5

11 Grafika visszaadllitasa eredeti
@x méretre és szdgekre

A grafikus megjelenitést az egérrel is médosithatja. Alabbi funkcidk
allnak rendelkezésre:

» A harom dimenzidban megjelenitett modell forgatasahoz tartsa
lenyomva a jobb egérgombot, és mozgassa az egeret. Ha ezzel
egyidejlleg a Shift gombot is lenyomja, akkor a modellt csak
vizszintesen vagy csak fliggélegesen tudja elforgatni

» A megjelenitett modell eltolasahoz: Tartsa lenyomva a kdzépsé
egérgombot vagy gorgét és mozgassa az egeret. Ha ezzel
egyidejlleg a Shift gombot is lenyomja, akkor a modellt csak
vizszintesen, vagy csak fuggélegesen tudja eltolni

» Meghatérozott teriilet nagyitdsahoz: Jeldlje ki a teriletet a bal
egérgomb nyomvatartasaval.

> Miutan elengedte az egérgombot, a vezérld kinagyitja a
meghatarozott terlletet.

> Tetszbleges teriilet gyors nagyitasahoz vagy kicsinyitéséhez:
mozgassa az egeér gorgdjét elére vagy hatra

» A standard kijelz6re vald visszatéréshez: Nyomja meg a
Shift gombot és ezzel egyidejlileg kattintson kétszer a jobb

egérgombbal. Az elforgatasi sz6g csak akkor marad meg, ha a
jobb egérgombbal duplan kattint

HEIDENHAIN | TNC 320 | Felhasznaloi kézikdnyv beallitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018

225



Tesztelés és ledolgozas | Grafika

Speed of the setting test runs

A legutdbb beallitott elétolas marad érvényben ki/
bekapcsolasig. A vezérl6 bekapcsolasa utan az elétolas
FMAX-ra lesz éllitva.

A program elinditasa utan a vezérlé a kdvetkezé funkciégombokat
jeleniti meg, amelyekkel beallithatja a szimulacié sebességét:

Funkciégomb Funkciok

(@)

Tesztelje a programot azzal a sebességgel,
amelyet a program tényleges futtatasakor
hasznalnak (a programozott elétolasok
figyelembe lesznek véve)

=N A szimulacio sebességének névekményes
@ novelése
P A szimulacié sebességének ndvekményes
@ csOkkentése

n Programteszt futtatasa a lehetd legnagyobb

D

sebességgel (alapbeallitas)

A program elinditasa elétt bedllithatja a szimulacio sebességét:

2 D

226

» Valassza ki a funkciot a szimulacio
sebességének beallitasahoz

» Valassza a kivant funkciét a funkcigombbal,
pl. a szimulacié sebességének inkrementalis
novelése
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Grafikus szimulacioé ismétlése

Egy megmunkalasi program grafikus szimulacidja tetszéleges
alkalommal ismételhetd. A grafikus reset-tel a nyers mukadarabot
lehet Gjra megjeleniteni.

Funkciégomb Alkalmazas

uIRA Meg nem munkalt nyers munkadarab
BLK . s s . z
Forn megjelenitése a Mondatonkénti programfutas
és Folyamatos programfutas izemmaddokban
VoLLMEN- Meg nem munkalt nyers munkadarab
MODELLT . gz . .
vIsszavon megjelenitése a Programteszt lzemmaddban

MetszOsik eltolasa

A metsz8sik alapbeallitasa olyan, hogy az a megmunkalasi sikban
a munkadarab kézéppontjdban, a szerszamtengelyben pedig a
felsé fellleten fekudjon.

A metsz8sikokat az alabbiak szerint tudja eltolni:

%gr » Nyomja meg a Metszosik eltolasa
=l funkciégombot

> A vezérld alabbi funkciogombokat jeleniti meg:

Funkciégombok Funkcidk

Eﬁﬂ ﬁ'ﬂ J{BC\) kf)itj)gggc’\)’llsg;i ;\lwre;szésl'k eltolasa
T%m L%ID g éir]gg\;glgsehsé tr:aetszésik eltolasa
r%@ L%m g I\f/:és:z\:z’;sl chltzzc'isfk eltolasa

A metsz8sik helyzete az eltolas kézben 3D modellen lathatd. Az
eltolas aktiv marad még Uj nyers munkadarab aktivalasa esetén is.

Metszdsikok visszaallitasa

Az eltolt metsz8sikok Uj nyers munkadarab esetén is aktivak
maradnak. A vezérl§ Ujrainditasakor a metszdsikok automatikusan
visszaallitédnak.

A metsz08sik kézi alaphelyzetbe allitasahoz az alabbiak szerint
jarjon el:

*Er » Nyomja meg a Metszdsikok visszaallitasa
@ ,[L funkciégombot
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6.2 Megmunkalasi idé meghatarozasa

Megmunkalasi idé Programteszt izemmaédban

A vezérl6 kiszamitja a szerszammozgasok idétartamat, majd
megmunkalasi idéként jeleniti meg a programtesztben. A vezérlé
figyelembe veszi a fogasvételi mozgasokat és a varakozasi id6ket.

Ez a szamitas csak feltételesen vehetd alapul a gyartasi idé
szamitasahoz, mert a vezérl6 nem veszi figyelembe a gépfiiggé
id6ket, mint (pl. a szerszamcserét ).

A stopper funkcid kivalasztasahoz az alabbiak szerint jarjon el:

» Valassza ki a stopper funkciét
TaRoL > Valassza ki a kivant funkciot funkciégombbal, pl.
@) megjelenitett idé mentése

hasznalja a Stopper funkcidk

TaROL Kijelzett id6 mentése
.
HOZZARD | A mentett és kijelzett id6 6sszegének
O+ megjelenitése
wIRA Kijelzett id6 torlése
©00:00:00
_

Megmunkalasi idé a gépi izemmaddokban
Id6 kijelzése a program eléjétdl a program végeig. A szamlalo
megall, amikor a megmunkalas megszakad.
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6.3 Nyersdarab megjelenitése a
munkatérben

Alkalmazas

A Programteszt izemmodban grafikusan ellenérizheti a
nyersdarab vagy a nullapont helyzetét a gép munkaterében. A
grafika az NC programban, a ciklus 247 alkalmazasaval megadott
nullapontot jeleniti meg. Ha az NC programban nem hatarozott meg
nullapontot, a grafika a gépen aktiv nullapontot mutatja.

A munkatér-feligyeletet a Programteszt izemmaddban tudja
aktivalni: Nyomja meg a NYERSDARB A MUNKATERBEN
funkcidgombot. A SW-limit figyelés funkcigombbal tudja a
funkciét be- illetve kikapcsolni.

Egy attetsz6 téglatest szemlélteti azt a nyers munkadarabot,
amelynek méreteit a BLK FORM tablazat hatarozza meg. A
nyersdarab métereit a vezérl§ a valasztott NC-program nyersdarab
meghatarozasabdl veszi.

Programteszt esetén rendszerint mindegy, hogy a nyers
munkadarab hol helyezkedik el a munkatérben. Bar ha aktivalja

a munkatérfigyelést, akkor grafikusan el kell tolnia a nyers
munkadarabot, hogy az a munkatérbe keriljon. Ehhez hasznélja a
tablazatban feltintetett funkciogombokat.

Az aktualis nullapontot a Programteszt izemmaddban is tudja
aktivalni.

Funkciégombok Funkcié

Nyers munkadarab eltolasa

- pozitiv/negativ X irdanyban

—

Nyers munkadarab eltolasa
pozitiv/negativ Y iranyban

L& 7@

Nyers munkadarab eltolasa
pozitiv/negativ Z irdnyban

t e | &

g Nyersdarab megjelenitése a
— beallitott nullaponthoz viszonyitva

AKTIVALJON
MOZEAS-
TARTOMANYT

Aktiv mozgasi tartomany
megjelenitése

VALASSZON
MOZGAS-
TARTOMANY T

A gépgyarto altal konfiguralt
mozgasi tartomanyok itt jelennek
meg, és valaszthatok ki

Fellgyelet funkcié be- vagy
kikapcsolasa

SW-1limit

figrelés

Ger Gépi referenciapont
REF PONTJA

x megjelenitése

Kéii ‘izemméd ;Programteszt

Il

nnnnnnn

9

T mw | e bt & |
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o A vezérlé a munkatérben Iévd nyersdarabnal a BLK
FORM-ot csak sematikusan mutatja.

® BLK FORM CYLINDER esetén egy téglatest, mint
nyersdarab jelenik meg

= BLK FORM ROTATION alkalmazasakor nem jelenik
meg nyersdarab

230
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6.4 Mérés

Alkalmazas

A Program-teszt (izemmaddban a MERES fgunkciégombbal
megjelenitheti a koordinatakat.

e » Valtsa a MERES funkciégombot BE allasba
KI n

» Vigye az egeret a megfelel6 helyre

> A vezérlé megjeleniti a megfelel6 koordinatak
kozelitd értékét.

6 A MERES funkciégomb az alabbi nézetekben all modell
az On rendelkezésére:

u Felllnézet
= 3D- abrazolas
Tovabbi informacio: "Nézet", oldal 223
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6.5 Valaszthaté programmegallitas

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elSirasait.
Ezen funkcié mikédési modja fligg az adott géptdl.

A vezérl6 megszakitja a programfutast az M1-et tartalmazé
NC-mondatok-ban, ha ezt a megfelel6 opciot valasztja. Ha a
Programfutas izemmodban M1-t hasznal, a vezérl6 nem kapcsolja
ki az orsét és a hitdvizet.

» Valtsa a MO1 funkcidgombot Kl allasba

et

~) EE|
> A vezérlé nem szakitja meg a Programfutas-
t vagy a Programteszt-et M1-et tartalmazé
NC-mondatoknal-nal.

sm_ > Valtsa a M01 funkciégombot BE allasba

S > A vezérlé megszakitja a Programfutas-t
vagy a Programteszt-et M1-et tartalmazo
NC-mondatoknal-nal.

[0l
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6.6 NC-mondatok atugrasa

NC-mondatokat az alabbi izemmddokban ugorhat at:
® Program-teszt

= Folyamatos programfutas

= Mondatonkénti programfutas

B Pozicionalas kézi értékbeadassal

o Kezelési Utmutatasok:

B Ez a funkcié nem mikodik TOOL DEF mondatokkal
egyutt.

m Ki-bekapcsolas utan a TNC az utoljara hasznalt
beallitasokkal all fel.

® Az ELREJT funkcidgomb beallitasa csak a
mindenkori Uzemallapotban érvényes.

Programteszt és programfutas

Alkalmazas

A programozas soran /-jellel jeldlt NC-mondatokat Programteszt
vagy Program Run, Full Sequence/Single Block esetén

kihagyhatja:
e » Valtsa a ELREJT funkcidgombot BE allasba
K1 > A vezérld atugorja az NC-mondatokat.
ELREJT » Valtsa a ELREJT funkcidgombot Kl allasba
ma| > Avezénls végrehajtia il teszteli az NC-
mondatokat.
Folyamat

A kivalaszott NC-mondatokat elrejtheti.

NC-mondatok elrejtéséhez a Programozas lizemmaddban az
alabbiak szerint jarjon el:

» Valassza ki a kivant NC mondatot

» Nyomja meg a KOZEIR funkciégombot
[KozEsm |
ELTAVOLET > A vezérlés beilleszti a /-jelet.

NC-mondatok ismételt felfedéséhez a Programozas (izemmaodban
az alabbiak szerint jarjon el:

» Valassza ki az elrejtett NC mondatot
va » Nyomja meg az ELTAVOLIT funkciégombot
> A vezérlés eltavolitja a /-jelet.
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Pozicionalas kézi értékbeadassal

Alkalmazas

o NC-mondatok atugrasahoz a Pozicionalas kézi
értékbeadassal izemmaddban feltétleniil sziiksége van
egy alfabetikus billenty(izetre.

A megjeldlt NC-mondatokat Pozicionalas kézi értékbeadassal
uzemmoddban atugorhatja.

B » Valtsa a ELREJT funkcidgombot BE é&llasba
KI > A vezérl atugorja az NC-mondatokat.
ELREJT » Valtsa a ELREJT funkciégombot Kl allasba
o/|p EE gz s .
&g > A vezérl6 végrehaijtja az NC-mondatokat.
Folyamat

NC-mondatok elrejtéséhez a Pozicionalas kézi értékbeadassal
Uzemmodban az alabbiak szerint jarjon el:

» Valassza ki a kivant NC mondatot

» Nyomja meg a / gombot az alfabetikus
billentylizeten

> A vezérlés beilleszti a /-jelet.

NC-mondatok felfedéséhez a Pozicionalas kézi értékbeadassal
uzemmédban az alabbiak szerint jarjon el:

» Valassza ki az elrejtett NC mondatot

» Nyomja meg a Backspace gombot
> A vezérlés eltavolitja a /-jelet.
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6.7 Programteszt

Alkalmazas

A Programteszt izemmaddban szimulalni tudja a programokat és
program részeket a programhibak programfutas alatti csokkentése
érdekében. A vezérlé a kovetkezdket ellenbrzi a programban

®  Geometriai 6sszeférhetetlenségek
Hianyz6 adatok

Téves ugrasutasitasok

A gép munkaterének megsértése
Zarolt szerszamok hasznalata

Az alabbi funkcidk is rendelkezésre allnak:
Mondatonkénti programteszt

Teszt megszakitasa tetszéleges NC-mondat-nal
NC-mondatok kihagyasa

Grafikus szimulacié funkcioi
Megmunkalasi id6 mérése

Kiegészit6 allapotkijelzés
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A programteszt kdozben ligyeljen alabbiakra
Kocka alaku nyersdarab esetén a vezérl6 a kdvetkezd pozicidban
inditja el a programtesztet egy szerszamhivas utan:

B A meghatarozott BLK FORM kdzéppontjaban, a megmunkalasi
sikban

B A szerszam tengelyében 1 mm-rel a BLK FORM-ban
meghatarozott MAX-pont felett

Forgasszimmetrikus nyersdarab esetén a vezérl6 a kdvetkezd
poziciéban inditja el a programtesztet egy szerszamhivas utan:
B A megmunkalasi sikban, az X=0, Y=0 poziciéban

® 1 mm-rel a meghatarozott nyersdarab folott a
szerszamtengelyen

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A vezérlé a Programteszt izemmaddban a gép nem minden
tengelymozgasat veszi figyelembe, pl. a szerszamcserélé
makrokbdl és M funkcidkbol szarmazoé PLC pozicionalas és
mozgasok. Ezért térhet el a hibatlanul végrehajtott teszt a
kés6ébbi megmunkalastél. A megmunkalas soran utkdzésveszély
all fenn!

> Tesztelje az NC programot a kés6bbi megmunkalasi
pozicioban (NYERSDARB A MUNKATERBEN)

» Programozzon be egy biztonsagos kézbensé poziciét a
szerszamcsere és az elépozicionalas kézé

» Ovatosan tesztelje az NC programot a Mondatonkénti
programfutas izemmaodban

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A gépgyartoé Programteszt izemmaodban is
meghatérozhat a szerszamcseréhez egy makrét, amely
pontosan szimulalja a gép viselkedését.

A gépgyarté azonban gyakran moédositja a szimulalt
szerszamvaltasi poziciot.
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Programteszt végrehajtasa

0 Aktivalja a szerszamtablazatot a programteszthez
(S éallapot). Valasszon egy szerszamtablazatot a
fajlkezelével Programteszt izemmaodban.

Programteszthez tetszés szerint tud preset tablazatot (S allapot)
valasztani.

A RESET + START utan az ideiglenesen betoltétt preset tablazat
0. soraban automatikusan megjelenik a Preset.PR éppen

aktiv nullapontja (végrehaijtas). A programteszt inditasakor
egészen addig a 0. sor lesz kivalasztva, amig nincs egy masik
nullapont meghatarozva az NC programban. A 0. sornal késébb
meghatarozott nullapontokat a vezérlé a programtesztben
kivalasztott preset tablazatbdl olvassa ki.

A NYERSDARB A MUNKATERBEN funkciéval aktivalhatja a munkatér
felligyeletét programteszthez.

Tovabbi informacié: "Nyersdarab megjelenitése a munkatérben ",

oldal 229
» Uzemmodd: Nyomja meg a Programteszt gombot
> Fajlkezelés: nyomja meg a PGM MGT gombot, és

valassza ki a tesztelendd fajlt

A vezérld alabbi funkciogombokat jeleniti meg:

hasznalja a Funkcidk

REsET Nyersdarab visszaallitasa, eddigi

-

START szerszamadatok visszaallitasa és a teljes
NC-program tesztelése

A teljes NC-program tesztelése

START

START Hon Az NC mondatok tesztelése egyenként
sToP A Programteszt végrehajtasa az N NC-mondat-ig
==

Programteszt allj (a funkciégomb csak akkor
jelenik meg, miutan elinditotta a programtesztet)

STOP

Barmely ponton megszakithatja és folytathatja a programtesztet
- még a megmunkalé ciklusban is. A teszt folytatasahoz tilos a
kovetkezd miveletek végrehajtasa:

® Az iranybillentylikkel vagy a GOTO gombbal valassza ki a masik
NC-mondat-ot

B Valtoztatasok végrehajtasa az NC-program-ban
= Uj NC-program kivélasztasa
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Programteszt végrehajtasa egy meghatarozott NC-
mondatig

mondatszammal jel6lt NC-mondatig folytatja.

Prog\BHBAKLax text) 113, H

A STOP ...-NAL esetén a vezérlé a Programteszt csak az N K621 T = %

Kdbvesse az alabbiakat a Programteszt megallitasahoz egy
tetszéleges NC-mondat-nal:

F ooz
9 YL DEF 4.[Pr.
10 cYCL DEF 4
11 cYeL DEF

kévothers mondatszdmig

» Nyomja meg a STOP ...-NAL funkciégombot AoEmmay

= [mc:inc_prog\eHB \Klartextr11a.H

» Allj ...-nal: N = Adja meg annak a mondatnak o
a szamat, amelyiknél a szimulaciénak meg kell iz vl tar
allnia

3.0 HORONYMARAS
23 © 5.1 BIZT.M2
24 CYCL DEF 3.2 MELYS-8
25 CYGL DEF 3.3 FOGASVE F333
[ O 00:00:00 FOMAX 3

RESET ==

» Program Adja meg a kivalasztott mondatszamu T
NC-mondat-ot tartalmaz6 NC-program nevét

> A vezérlé megjeleniti a kivalasztott NC-program
nevét.

» Ha a megallitast egy PGM CALL-val meghivott
NC-program-ban kell végrehajtani, akkor adja
meg ezt a nevet

> Ismétlések = Ha N egy ismétl6do
programrészben all, akkor meg tudja adni a
kivant ismétlések szamat.
Alapértelmezett 1: A vezérl6 leall az N
szimuldcioja el6tt

Lehetéségek megallitott allapotban

Ha megszakitja a Programteszt-et a STOP ...-NAL funkciéval,
akkor a kovetkezd lehetbségek allnak rendelkezésre ebben az alld
helyzetben:

B NC-mondatok atugrasa bekapcsolas vagy kikapcsolas

B Valaszthat6é Program-megallitas bekapcsolas vagy kikapcsolas
®  Grafikus felbontas és modell valtoztatasa

B Modositsa az NC programot a Programozas tizemmaddban

Ha maddositja az NC-program-ot a Programozas izemmadban, a
szimulacio a kovetkezéképpen miikodik:

® Valtoztatas a megszakitasi hely el6tt: A szimulacié az elejétdl
Ujraindul

® Valtoztatas a megszakitasi hely utan: GOTO-val lehetséges a
pozicionalas a megszakitasra
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GOTO funkcioé
GOTO gomb hasznalata

Ugras a GOTO gombbal

A GOTO gombbal, fliggetlenill az aktiv izemmaodtol egy
meghatarozott helyre ugorhat az NC-mondatban.

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

» Nyomja meg a GOTO billenty(t
> A vezérl egy felugré ablakot nyit
» Szam megadasa

N soR » Ugrasi utasitas kivalasztasa funkciégombbal, pl.
ugras a megadott szammal lefelé

A vezérl6 alabbi funkcidkat kinalja:

hasznalja a Funkcidk

N sor Ugras a megadott sorok szamaval folfelé
N sor Ugras a megadott sorok szamaval lefelé
GoT0 Ugras a megadott mondatszamra

SOR

SZaMA

o Csak NC-programok programozasa és tesztelése
soran hasznalja a GOTO ugrasi funkciot. Ledolgozaskor
hasznalja a mondatra ugras funkciot

Tovabbi informacié: "Tetszdleges belépés az NC-
program-ba: Mondatrafutas”, oldal 255

Gyors kivalasztas a GOTO gombbal

A GOTO gombbal meg tudja nyitni a Smart-Select ablakot, amivel
egyszer(en kivalaszthat kilonleges funkcidkat vagy ciklusokat.

Kulonleges funkcidk kivalasztasahoz az alabbiak szerint jarjon el:

spec » Nyomja meg a SPEC FCT funkciégombot
» Nyomja meg a GOTO billentyt

> A vezérld egy felugré ablakot jelenit meg a
kildnleges funkciok strukturnézetével

» Valassza ki a kivant funkciot

Tovabbi informacidk: Felhasznaléi kézikonyv
ciklusprogramozashoz

A kivalasztéablak megnyitasa GOTO gombbal

Ha a vezérl6 valasztdomenit kinal fel, a GOTO gombbal
megnyithatja a kivalasztdablakot. Ezzel |atja a lehetséges
beviteleket.
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NC programok megjelenitése
Szintaktikai kijelolés

A vezérlb a szintaktikai elemeket jelentésiik szerint kiilénb6zé mgmzas =)
szinekkel jeleniti meg. Az NC-programok jobban olvashatdk és T .

g

értelmezhetdk szinkiemeléssel. o7 o R

NS0 X-30 Ys30 M3*
nso

N

Szintaktikai elemek szinkiemelése

rS 2 S

20
130 G0z Xe5 Y43

Alkalmazas Szin

2l
uiso Goo Gao x-30* /

Szabvany szin Fekete sisiss Shaes e - 7 /

Megjegyzések megjelenitése Zold @

HHHHHN

Szamértékek kijelzése Kék 1
Mondatszam megjelenitése Lila “ ‘l H

FMAX megjelenitése Narancs

i

El6tolas megjelenitése Barna

Gordité sav

A képerny6 tartalmat az egér és a program ablak jobb szélén lévé
gorditd sav segitségével mozgathatja. Valamint, a goérdité sav
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6.8 Programfutas

Alkalmazas

A Folyamatos programfutas lizemmaédban a vezérlé folyamatosan
végrehajtja az NC-program-ot annak végéig vagy egy program
megszakitasig.

A Mondatonkénti programfutas Gizemmaddban a vezérl az

egyes NC-mondat-okat egyesével hajtja végre az NC Start gomb
megnyomasa utan. Furatmintazat ciklusok és CYCL CALL PAT
esetén a vezérld minden egyes pont utan megall.

A kovetkez6 vezérléfunkciokat hasznalhatja a Mondatonkénti
programfutds és Folyamatos programfutas izemmaodokban:

Programfutéas megszakitasa

Programfutas egy meghatarozott NC-mondat-tdl
NC-mondatok kihagyasa

TOOL.T szerszamtablazat szerkesztése

Q paraméterek ellen6rzése és megvaltoztatasa
Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa
Grafikus szimulacié funkcioi

Kiegészitd allapotkijelzés

n Folyamatos programfutds

TNG: \ne_prog\BHBAKLax taxt\1GB. h
| 168.n

BLK Fol

+0.000
+0.000

+110.000]
@ Tz Bs s
[0vz_100% us/s

KEZDES. 82ERSZAM-
LISTA

Yiu

S2ERSZAM-
ALKALMAZAS

oLDAL ’

t

T Hmmenzs

'
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NC-program végrehajtasa
Elbékészités
1 RO&gzitse a munkadarabot a gépasztalra.

2 Nullapont beéllitasa

3 Vdlassza ki a sziikséges tablazatokat és paletta fajlokat (M
allapot)

4 NC-program kivalasztasa (M-statusz)

0 Kezelési Utmutatasok:

= Az el6tolast és a féorso fordulatszamot a
potméterekkel tudja médositani.

B Az FMAX funkciégomb segitségével csokkentheti
az el6tolas sebességét. A csdkkentés minden
gyorsjarati és el6tolasi mozgasra vonatkozik, és aktiv
marad a vezérl6 ujrainditasa utan is.

Folyamatos programfutas
» Inditsa el az NC-program-ot az NC-Start gombbal

Mondatonkénti programfutas

» Az NC-program minden NC-mondat-anak inditasa egyesével az
NC-Start gombbal
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NC-programok tagolasa

Meghatarozas és alkalmazasok

A vezérlé modot ad arra, hogy megjegyzéseket irjon az
NC-programok-hoz. A megjegyzések révid (legfeljebb 252
karakteres) szévegek, amelyek magyarazatként vagy feliratként
szolgalnak a kdvetkezd programsorhoz.

Hosszu és 6sszetett NC-programok-at célszeri tagolassal
atlathatobba és egyértelmiibbé lehet tenni.

Ez kilondsen a kés6bbi valtozasokat kdnnyiti meg az NC-program-
ban. Flizzén be tagoldmondatokat tetszéleges helyen az
NC-program-ba.

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

A beillesztett megjegyzéseket a vezerl6 egy kulon fajlban kezeli
(kiterjesztés: .SEC.DEP). Igy gyorsabban navigalhat a program
felépitését mutatd ablakban.

A PROGRAM+ TAGOZODAS képernyéfelosztas a kdvetkezé
uzemmodokban valaszthato ki:

= Mondatonkénti programfutas
= Folyamatos programfutas
= Programozas
A program felépitését mutato ablak megjelenitése / Aktiv ablak
lecserélése
PROGRAN- » Tagoldablak megjelenitése: A

o

TAG0Z6DAS képernyd felosztasahoz nyomja meg a
PROGRAM+ TAGOZODAS funkcidégombot

‘ > Az aktiv ablak cseréje: nyomja meg a
= ABLAKVALTAS funkciégombot

[Rxez: azemoa B rrogramozas fowc| 3 .

THG: \nc_prog\BHB\KLaxtext\1G8.h
= 1680

BEGIN PCM 168 WM
BLK FORM 0.1

[7] [Z] uToLs
uuuuuuu
ELTAVOLTT ELTAVOLTT BESZURASA
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Mondatok kivalasztasa a program felépitését mutaté ablakban

Ha a program felépitését mutaté ablakban mondatrél mondatra
ugrik, a vezeérlé a program ablakban folyamatosan mutatja

a megfelel6 NC mondatot. Ezaltal néhany I1épésben hosszu
programrészeket ugorhat at.

Q paraméterek ellenérzése és megvaltoztatasa

Folyamat
A Q paramétereket ellendrizheti valamennyi izemmddban, és [E3Forvamatos programtutas v [EProgramozas o
szerkesztheti is azokat. R o BT > [
» Ha szilkséges, szakitsa meg a program futasat (példaul T O (R S =
az NC STOP gomb és a BELSO STOP funkciégomb oo i s wvancal o parasetes sasta - v
s e a201:-25 o m =
megnyomasaval) vagy allitsa meg a programtesztet oz ” l By
% » A Q paraméteres funkciok meghivasahoz: a0, I
InFo nyomja meg a Q INFO funkcidgombot vagy a Q —
gombot - E— —— -~
> A vezérl kilistazza az 6sszes paramétert és 110000 - v
azok pillanatnyi értékeit. e e
oK MEGSE ERTEKET ERTEKET
» Az iranybillentylkkel vagy a GOTO gombbal
vélassza ki a kivant paramétert [BFE Gemea N @ rooranozas =
» Ha meg akarja véltoztatni a paraméter o :
értekét, akkor nyomja meg az
AKTUALIS MEZOT SZERKESZT funkcibgombot. S onoon i oonr
Adja meg az uj értéket, és hagyja jéva az ENT S Sosss0l izt TS
gombbal e
» Ha valtozatlanul akarja hagyni az értéket, nyomja S.nsman_Goriss dosrn
meg az AKTUALIS ERTEKET funkcic')gombot vagy 2:000008068 ::::‘:;ﬁ;:”’;”
zarja be a parbeszédet az END gombbal A T
¢ o - |
e @
0 A megjelenitett megjegyzésekkel rendelkezd FOOU T T e | e el | e

paramétereket a vezérl§ ciklusokon belll vagy atadasi
paraméterekként hasznalja.

Ha lokalis, globalis vagy szdévegparamétereket
szeretne ellenérizni vagy szerkeszteni, nyomja

meg Q QL QR QS PARAMETEREK MEGJELENITESE
funkciégombot. A vezérlé a meghatarozott
paramétertipust jeleniti meg. A korabban leirt funkcidk
szintén alkalmazhatdk.
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A Q paraméterek a kiegészit6 allapotkijelz6ben is megjelenithetdk

valamennyi izemmodban (kivéve a Programozas izemmaodot).

> Ha szikséges, szakitsa meg a program futasat (pl.
az NC STOP gomb és a BELSO STOP funkciégomb
megnyomasaval) vagy allitsa meg a programtesztet

I

o)

PROGRAM-
+
INFoK

Q PARAM.
ALLAPOT

Q-
PARAMETER
LISTA

4

Hivja be a képernyéfelosztas funkciégombsort

Képernyé&felosztas kivalasztasa kiegészité
allapotkijelzével

A képernyd jobb felén, a vezérlé az Attekintés
allapotmen(t mutatja.

Nyomja meg a Q PARAM. ALLAPOT
funkciégombot

Nyomja meg a QPARAMETER LISTA
funkciégombot

> A vezérl6 egy felugro ablakot nyit.

Valamennyi paramétertipus esetén (Q, QL,

QR, QS), hatarozza meg a vezérl. Az egyes Q
parameétereket vesszével kell elvalasztani, és az
egymast kdvetd Q paramétereket kotéjellel kell
Osszekotni, pl. 1,3,200-208. A beviteli tartomany
132 karakter paramétertipusonként

A QPARA fiil alatti kijelz6 mindig nyolc tizedesjegyet
tartalmaz. Példaul a Q1 = COS 89.999 eredménye a
vezérlén 0.00001745-ként jelenik meg. A nagyon nagy,
vagy a nagyon kis értékeket a vezérl6 exponencialis
jeldléssel jeleniti meg. A Q1 = COS 89.999 * 0.001
eredmeénye a vezérlén +1.74532925e-08 értékként
jelenik meg, ahol a e-08 a 10-8 tényez6nek felel meg.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Felhasznaloi kézikdnyv beallitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018

245



Megmunkalas megszakitasa, leallitasa, felfiiggesztése

A kdvetkez§ lehetéségek vannak a programfutas megallitdsara:

Szakitsa meg a programfutast pl. az MO mellékfunkciéval
Szakitsa meg a programfutast pl. az MO mellékfunkciéval
Allitsa’\, le a programfutast pl. az NC-Stop gombbal és a
BELSO STOP funkciégombbal egyuttesen

Fejezze be a programfutast pl. az M2 vagy M30
mellékfunkcidval

A vezérlb a programfutas aktudlis allapotat az allapotkijelz8ben
jeleniti meg.

Tovabbi informéacié: "Altalanos allapotkijelz&", oldal 59

A kllénbség a megszakitott, megszakadt (befejezett) programfutas
és a ledllitott allapot k6z6tt az, hogy a megszakitassal lehetéség
van a kévetkez6 miiveletek végrehajtasara:

Uzemmod kivalasztasa

Ellenérizze a Q paramétereket és médositsa 6ket, ha szlikséges
a Q INFO funkcioval

Modositsa az opcionalis programozott megszakitas beallitasat
az M1-gyel

Modositsa a programozott NC mondat atugras beallitasat a /
jellel

o A vezérlé automatikusan ledllitja a programfutast, ha

egy fontos hibat észlel programfutas kézben, példaul
ciklus allé orsoval val6 hivasakor.
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Program-vezérelt megszakitasok

Az NC programban kodzvetlenil is meghatarozhat megszakitast.
A vezérl6 abban az NC mondatban szakitja meg a programfutast,
amelyik tartalmazza a kdvetkezé beviteleket:

B Programozott megallas STOP (mellékfunkcioval és anélkiil)
B Programozott stop MO
m Feltételes stop M1

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A vezérld bizonyos kézi interakciok kdvetkeztében elvesziti
modalisan haté programinformacioit és ezzel az un.
kontextushivatkozaséat. A kontextushivatkozas elvesztését
kovetben varatlan és nem kivanatos mozgasok léphetnek fel. Az
ezt kdvetd megmunkalas soran itkzésveszély all fenn!
» Ezért kerilje az alabbi interakciokat:

®  Kurzor mozgatasa egy masik NC mondatra
A GOTO ugrasparancs egy masik NC mondatra
Egy NC mondat szerkesztése
Q paraméterértékek modositasa a Q INFO funkciogombbal
= Uzemmodvaltas

> A kontextushivatkozast a megfelel6 NC mondat ismétiésével
tudja biztositani

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elirasait.

Az M6 mellékfunkcid valészinileg szintén a
programfutas felflggesztéséhez vezet. A gépgyarto
allitja be a mellékfunkciok funkcionalis hatokorét.
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Kézi program megszakitas

Az NC-program Folyamatos programfutas izemmaodban valé
végrehajtasa kozben valassza ki a Mondatonkénti programfutas
uzemmodot. A vezérld az aktualis megmunkalasi Iépés utan
megszakitja a megmunkalasi folyamatot.

Szakitsa meg a programfutast.

ol

BELSO

o|[x]

248

» Nyomja meg az NC Stop gombot

A vezérlé nem fejezi be az aktualis NC-
mondatot.

A vezérlé az allapotkijelz6ben a megallitott
allapot szimbdélumat mutatja.

Akcidk, mint pl. Gzemmoddvaltds nem
lehetségesek.

A program folytatasa az NC Start gombbal
lehetséges.

Nyomja meg a BELSO STOP funkciégombot

A vezérl6 az allapotkijelz6ben rovid id6re a
programmegszakitas szimbolumat mutatja.

A vezérl6 az allapotkijelz6ben a befejezett,
inaktiv allapot szimbdlumat mutatja.

Akciok, mint pl. izemmodvaltas ismét
lehetségesek.
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Tengelymozgatas a programfutas megszakitasa
kozben
Program megszakitasa alatt kézzel mozgathatja a tengelyeket. Ha

a megszakitas idépontjaban aktiv a Megmunkalasi sik billentése
funkcid, a 3D ROT funkciégomb all rendelkezésére.

A 3D ROT menliben az alabbi funkciok kozil valaszthat:

Funkciégomb Allapotkijelzés Funkcié
szimbéluma

Nincs A tengelyeket az M-CS gép-
=1 szimbdlum koordinatarendszerben
mozgathatja.

Tovabbi informacié: "Gépi
koordinatarendszer M-CS",

oldal 102

W-os A tengelyeket a W-

g " CS munkadarab-
koordinatarendszerben
mozgathatja.

Tovabbi informacio:
"Munkadarab koordinatarendszer
W-CS", oldal 105

A tengelyeket a WPL-
CS megmunkalasi sik-
koordinatarendszerben
mozgathatja.

Tovabbi informacié: "Munkasik
koordinatarendszer WPL-CS",

oldal 107
Tos % A tengelyeket az T-CS szerszam-
& ot koordinatarendszerben
mozgathatja.

A vezérld letiltja a tdbbi tengelyt.

Tovabbi informacio: "Szerszam
koordinatarendszer T-CS",
oldal 109

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
A mozgatas funkciot a szerszamtengely iranyaba gép
gyartdjanak kell engedélyeznie.

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A programfutas megszakitasanak ideje alatt a tengelyeket
manualisan is mozgathatja, pl. egy furatbdl valo kijaratas
dontétt megmunkalasi sikban. Hibas 3D ROT-bedllitas esetén
Utkdzésveszély all fenn!

» Els6sorban a T-CS funkciét hasznalja
» Alkalmazzon alacsonyabb elétolast

Folyamatos programfutds

4
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Tesztelés és ledolgozas | Programfutas

Referenciapont médositasa megszakitas alatt

Ha az aktiv referenciapontot megszakitas kézben médositja,
akkor a programfutas folytatasa csak a GOTO-val vagy kézbensé
programinditdssal lehetséges, a megszakitasi pontnal.

Példa: Orsé kijaratasa szerszamtorés utan

» Szakitsa meg a megmunkalast

» Tengelyiranygombok engedélyezése: Nyomja meg a
KEZI MOZGATAS funkciégombot

» Gépi tengelyek mozgatasa a tengelyirany-gombokkal

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elSirasait.

Néhany gépnél a KEZI MOZGATAS funkciégomb
utan az NC Start gombot is meg kell nyomni a
tengelyirAdnygombok engedélyezéséhez.
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Visszatérés a programfutashoz megszakitas utan

A vezérld a programfutas megszakadasa esetén alabbi adatokat

menti el:

® Az utoljara meghivott szerszam adatait

m  Aktiv koordinata-transzformacidkat (pl. nullaponteltolas,
forgatas, tikrozés)

® Az utoljara meghatérozott kbrk6zéppont koordinatait

A vezérldé a mentett adatokat a konturra vald ujbdli raallasnal

hasznalja a g’épter'lgelyek megszakitas kozbeni kézi mozgatasa

utan (POZICIORA ALLAS funkciégomb).

o Kezelési Utmutatasok:

= Figyeljen arra, hogy ezek a mentett adatok addig
érvényesek, amig vissza nem allitja azokat pl. Uj
program kivalasztasaval.

= Ha az NC programot a BELSO STOP funkciégombbal
szakitja meg, a megmunkalast a program kezdeténél
vagy a MONDATKERESES funkcié segitségével kell
elinditania.

® Ha a program valamely programrész ismétlése
vagy az alprogramok kézben szakad meg, akkor
vissza kell térnie a megszakitasi ponthoz a
MONDATKERESES funkciéval.

= Megmunkalasi ciklusok esetén, a kdzbensd
programinditas mindig a ciklus elején torténik.
Ha egy megmunkalé ciklus soran megszakitja
a programfutast, akkor a vezérl megismétli
a mar végrehajtott megmunkalasi Iépéseket a
mondatkeresés utan.

Programfutas folytatasa az NC Start gombbal

Megszakitas utan a program futasat az NC-Start gombbal
folytathatja, amennyiben az NC-program-ot az alabbi médon
allitotta meg:

= Nyomja meg az NC Stop gombot
B Programozott megszakitas

Programfutas folytatasa hiba fellépését kovetden

Torolhet6 hibatuzenet esetén:

» Sziintesse meg a hiba okat

» Tordlje a hibatizenetet a képernydrél: nyomja meg a CE gombot
» Inditsa Ujra vagy folytassa a programot ott, ahol az megszakadt
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Kijaratas aramkimaradas utan

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
A Kijaratas izemmaodot a gépgyarté konfiguralja és
engedélyezi.

A Kijaratasizemmaodban visszahuzhatja a szerszamot
aramkimaradas utan.

Ha az aramkimaradas el6tt 'tlalétolési hatér'értéktlet aktivalt, qkkor
ez még mindig aktiv. Az ELOTOLASKORLATOZAS FELOLDASA
funkciégomb segitségével kikapcsolhatja az el6tolas korlatozasat.

A Kijaratas izemmadd a kdvetkezd allapotokban valaszthato:

= Aramkimaradas

m  Arelé vezérléfesziiltsége hianyzik

m Referencia pontok felvétele

A Kijaratas Gzemmad a kovetkezé elmozdulasi modokat kinalja:

Mod Funkciok

Géptengelyek Valamennyi tengely mozgatasa a gépi
koordinatarendszerben

Dontoétt rendszer Valamennyi tengely mozgatasa az aktiv
koordinatarendszerben
Ervényes paraméterek: Dontétt tengelyek
pozicidja

Szerszamtengely  Szerszamtengely mozgésai az aktiv
koordinatarendszerben

Menet Szerszamtengely mozgasai az aktiv
koordinatarendszerben a f6orso
kompenzaciés mozgasaval
Ervényes paraméterek: Menetemelkedés és
forgasirany

o Ha a Megmunkalasi sik billentése (opcio 8)
engedélyezve van a vezérlén, akkor a dontott rendszer
elmozdulasi Gzemmad is rendelkezésre all.

A vezeérl6 a mozgas maodjat és a hozza tartoz6 paramétereket
automatikusan elévalasztja. Ha az elmozdulasi méd vagy a
paraméterek nem megfeleléek, akkor manualisan kell atallitania
Oket.

Tesztelés és ledolgozas | Programfutas
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MEGJEGYZES

Vigyazat, a szerszam és a munkadarab veszélybe keriilhet!

A megmunkalas kézben fellép aramkimaradas ellendrizhetetlen
un. kipérgéshez vagy a tengelyek lefékezéséhez vezethet. Ha a
szerszam az dramkimaradas el6tt érintkezett a munkadarabbal,
a vezérld ujrainditasa utan a tengelyek referenciafelvétele

nem lehetséges. A referencia nélkiili tengelyeknél a

vezérld az utoljara elmentett tengelyértékeket veszi aktualis
pozicioként, amelyek eltérhetnek a tényleges poziciotdl. Az

ezt kdvetd mozgasok ezért eltérhetnek az aramkimaradas

el6tti mozgasoktdl. Ha a szerszam még mindig érintkezik

a munkadarabbal, akkor feszllés kdvetkeztében sérulések
Iéphetnek fel mind a szerszamon, mind pedig a munkadarabon!

» Alkalmazzon alacsonyabb el6tolast

» Referencia nélkili tengelyeknél tgyeljen arra, hogy az az
elmozdulas feligyeleti méd nem all rendelkezésre

Példa

Menetvago ciklus dontétt megmunkalasi sikban vald végrehajtasa
kézben aramkimaradas lépett fel. A menetfurét vissza kell hiznia:

» Kapcsolja be a vezérl§ és a gép tapfesziltségét

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

> I\/Iajd a vezérl6 a képernyd fejlécében megjeleniti az
Aramkimaradas Uzenetet.

Thozas > Akti\’/élj’a a Kijaratas izemmodot: Nyomja meg a
K KIHUZAS funkciégombot
> A vezérlé megjeleniti Visszajaratas kivalasztva
Uzenetet.
» Nyugtazza az aramsziinetet: Nyomja meg a CE
gombot

> A vezérld leforditja a PLC programot.

@ » Kapcsolja be a vezérléfesziltséget

> A vezérl6 ellentrzi a vészleallitd kér mikodését.
Ha van legalabb egy referencia nélkili tengely,
akkor dssze kell hasonlitania a megjelenitett
pozicidkat a tényleges tengely értékekkel,
majd nyugtaznia az egyezdséget, szikség
esetén pedig kbvetnie kell a parbeszédablakban
megadott utasitasokat.
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» Ellendrizze az el6re kivalasztott mozgasi modot: Ha sziikséges,
valassza a MENET-et

» Ellendrizze az elbre kivalasztott menetemelkedést: Ha
szilkséges, adja meg a menetemelkedést

» Ellendrizze az elbre kivalasztott forgasiranyt: Ha sziikséges,
valassza ki a menet forgasi irdnyat
Jobbos menet: A féorsé az érajarassal megegyezd irdnyba
forog a munkadarabba mertléskor, és az érajarassal
ellentétesen kijarataskor Balos menet: A f8orsé az érajarassal
ellentétes irdnyba forog a munkadarabba meriiléskor, és az
Orajarassal megegyezd iranyba kijarataskor

> Aktivalja a Kijaratas Gzemmodot: Nyomja meg a
KIHUZAS funkciégombot

KIHUZAS

> Kijaratas: Huzza vissza a szerszamot a tengelyiranygombokkal
vagy a kézikerékkel
Z+ tengelyvélaszté gomb: Kijaratas a munkadarabtol
Z- tengelyvalaszté gomb: Fogasvétel a munkadarabban

> Kilépés a kijaratasbdl: Lépjen vissza az eredeti

funkciégomb szintre

S > Zarja be a Kijaratas izemmadot: Nyomja meg a
BEFEJEZES KIHUZAS BEFEJEZES funkcidgombot
> A vezérld ellenbrzi, hogy befejezhetb-e a
Kijaratas izemmod, adott esetben kdvesse a
parbeszédablakban megadott instrukciokat.

» Nyugtazza a biztonsagi kérést: Ha a szerszam nem lett
helyesen visszahuzva, nyomja meg a NEM funkciégombot. Ha
a szerszam helyesen lett visszahuzva, nyomja meg az IGEN
funkciégombot.

> A vezérl6 elrejti a Visszajaratas kivalasztva parbeszédablakot.
Inditsa el a gépet: Ha szikséges, haladjon at a nullapontokon

» Allitsa vissza a kivant gépallapotot: Ha sziikséges, tordlje a
dontétt megmunkalasi sikot
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Tetszbleges belépés az NC-program-ba:

Mondatrafutas
@ Vegye figyelembe a Gépkonyv eldirasait. e o Efrsogsancass \:.3
A MONDATKERESES funkciét a gép gyartéjanak kell - S e il
engedélyeznie és konfiguralnia. — =
| v
A MONDATKERESES funkci6 segitségével az NC programot egy |'T“?
szabadon kivalasztott NC mondattél tudja végrehajtani. Az adott |
mondatig végrehajtott munkadarab-megmunkalast a vezérlé T
szamitasilag veszi figyelembe. =l
Ha az NC program az alabbi feltételek mellett megszakadt, a e — LK 7
vezérld elmenti a megszakitasi pontot: ] ‘ T ‘Eu o [

= BELSO STOP funkciégomb

B Vészallj

®  Aramkimaradas

Amennyiben a vezérld vjrainditdskor egy elmentett megszakitasi
pontot talél, ugy Gzenetet jelenit meg. A mondatra ugras ekkor
kdzvetlenll a megszakitasi pontra mutat.

Kozbensé programinditas futtatasa az alabbiak szerint:

m Kdzbens6 programinditas a féprogramban, szikség esetén
ismétlésekkel

® Tobbszintl k6zépsé programinditas az alprogramokban és a
tapintéciklusokban

m Kodzbensd mondattdl torténd inditas egy ponttablazatban
® Mondatkeresés paletta programokban

A vezérlb a kdzbensé programinditas elején visszaallitia az
0sszes adatot, mint az NC program kivalasztasaval. A kézbensd
programinditaskor valthat Folyamatos programfutas és
Mondatonkénti programfutas kozott.

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A MONDATKERESES funkci6 kihagyja az dsszes programozott
tapintéciklust. Ezaltal az eredményparaméterek lresen
maradhatnak, vagy hibas értékkel rendelkezhetnek. Ha az ezt
koveté megmunkalas felhasznalja az eredményparamétereket,
Utkdzésveszély all fenn!

» hasznaljon tdbbszinti MONDATKERESES-t
Tovabbi informacid: "Eljaras a tébbszintl kézbensd
programinditdsra", oldal 257

o A MONDATKERESES funkcié nem alkalmazhaté egy(itt
alabbi funkciokkal:

m Q, 1, 3 és 4 tapintdciklusok a kozbensd
programinditas keresési fazisaban
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Egyszerii kozbensd programinditasi eljaras

o A vezérl6 a folyamathoz szilkséges parbeszédeket csak
a felugré ablakban jeleniti meg.

» Nyomja meg a MONDATKERESES funkciégombot

> A vezérld egy felugré ablakot jelenit meg az aktiv
féprogrammal.

» Futas eddig: N = Adja meg az NC mondat
szamat, ahol kezdeni kivanja az NC programot

» Program: Adja meg azon NC program nevét
és elérési utvonalat, amely tartalmazza az NC
mondatot, vagy adja meg azt a KIVALASZT
funkciégombbal

> Ismétlések Adja meg a megmunkalasi
miveletek szamat, amit szamitasba kell venni
a mondatraugras soran, ha az NC mondat
egy programrész ismétlésben talalhato.
Default 1 az els6 megmunkalast jelenti

T » Sziikség esetén nyomja meg a BOVITETT
& funkciégombot
uToLse > Szlkség esetén nyomja meg az
e UTOLSO NC MONDAT BE funkciégombot az
utolsé elmentett megszakitas kivalasztasahoz
@ » Nyomja meg az NC START gombot

> A vezérld elinditja a mondatkeresést,
szamitasokat végez a megadott mondatig és
megjeleniti a kdvetkezd parbeszédet.

Ha megvaltoztatta a gép allapotat:

» Nyomja meg az NC START gombot

> A vezérld visszaallitja a gép allapotat, pl. TOOL
CALL, M funkcidk, és megjeleniti a kovetkezd
parbeszédablakot.

Ha megvaltoztatta a tengelypozicidkat:

» Nyomja meg az NC START gombot

> A vezérlés megkdzeliti a meghatarozott

pozicidkat a megadott sorrendben, és megjeleniti
a kdvetkez6 parbeszédablakot.
Megkdzelitési tengelyek egyenként kivalasztott
sorrendben:
Tovabbi informacié: "Visszaallas a konturra”,
oldal 261

E » Nyomja meg az NC START gombot

> A vezérlés folytatja az NC program
végrehajtasat.

Példa az egyszerii kozbens6 programinditasra

Egy bels6 stopot kovetéen a12NC-mondat -ban a LBL 1 harmadik
megmunkalasahoz szeretne Iépni.

A felugré ablakban adja meg a kdvetkezd adatokat:
B Futés eddig: N =12
B Ismétlések 3

Tesztelés és ledolgozas | Programfutas
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Eljaras a tobbszintii k6zbensé programinditasra

Ha példaul egy olyan alprogramban toérténik az inditas, amelyet a
féprogram tdbbszor is meghiv, hasznalja a tébbszint(i kozbensd
programinditast. Ehhez ugorjon a féprogramban a kivant
alprogramhivasra. Hasznalja a MONDATKERESES FOLYT. Funkci6t
az ettél a ponttdl vald tovabbugrashoz.

o Kezelési Utmutatasok:

® A vezérl6 a folyamathoz sziikséges parbeszédeket
csak a felugré ablakban jeleniti meg.

= A MONDATKERESES-t anélkiil is folytathatja, hogy
visszaallitotta volna a gép allapotat és az elsé
inditasi pont tengelypoziciéit. Ehhez nyomja meg a
MONDATKERESES FOLYT. funkciégombot, miel6tt
nyugtazza a visszaallitast az NC Start gombbal.

Kbézbensé programinditas az els6 inditasi pontra:

FonpaTkeres] » Nyomja meg a MONDATKERESES funkciégombot
: » Adja meg a kivant kezdés els6 NC
mondatszamat
— > Sziikség esetén nyomja meg a BOVITETT
Kz funkciégombot
uToLs6 » Szikség esetén nyomja meg az
UTOLSg NC MONDyAT BE fur?kciégombot az

utolsé elmentett megszakitas kivalasztasahoz
Nyomja meg az NC START gombot

> A vezérld elinditja a mondatkeresést és
szamitasokat végez a megadott mondatig.

Ha a vezérlének vissza kell allitania a megadott NC mondat gépi
allapotat:
E » Nyomja meg az NC START gombot

> A vezérld visszaallitja a gép allapotat, pl. TOOL
CALL, M funkciok.

Ha a vezérlésnek vissza kell dllitania a tengely pozicioéit:

E » Nyomja meg az NC START gombot

> A vezérld a meghatarozott sorrendben a
meghatarozott poziciékba mozog.

Ha a vezérlének futtatnia kell az NC mondatot:

v

» Adott esetben valassza a Mondatonkénti
programfutas izemmadot
@ » Nyomja meg az NC START gombot

> A vezérld futtatja az NC mondatot
Kdzbens6 programinditas a kdvetkez6 inditasi pontra:

ONDATKERE-| > Nyomja meg a MONDATKERESES FOLYT.

SES FOLYT.

funkciégombot
» Adja meg a kivant kezdés NC mondat szamat
Ha megvaltoztatta a gép allapotat:

E » Nyomja meg az NC START gombot
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£ » Nyomja meg az NC START gombot

Ha a vezérlének futtatnia kell az NC mondatot:

) » Nyomja meg az NC START gombot

> Sziikség esetén ismételje meg ezeket a
Iépéseket a kdvetkezb inditasi pontra ugrashoz

3 » Nyomja meg az NC START gombot

> A vezérlés folytatja az NC program
végrehajtasat.
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Példa a tébbszintl kozbens6 programinditasra

On egy féprogramot dolgoz fel tébb alprogrambehivassal a
Sub.h.NC-program-ba. A féprogramban egy tapintérendszer-
ciklussal dolgozik. A tapintérendszer-ciklus eredményét hasznalja
kés6bb pozicionalashoz.

Egy belsd stopot kdvetden aBNC-mondat -ban az alprogram
masodik behivasahoz szeretne 1épni. Ennek az alprogramnak

a behivasa a fprogram 53NC-mondat -aban talalhato. A
tapintérendszer-ciklus a féprogram 28NC-mondat -aban talalhato,
tehat a kivant meghivasi hely el6tt.

» Nyomja meg a MONDATKERESES funkciégombot

» A felugré ablakban adja meg a kdvetkezd
adatokat:

B Futas eddig: N =28
= |smétlések 1
» Adott esetben valassza a Mondatonkénti
programfutas izemmadot
» Nyomja meg az NC start gombot, amig a vezérlé
a tapintociklust futtatja
> A vezérld elmenti az eredményt.

ONDATKERE- > Nyomja meg a MONDATKERESES FOLYT.
= funkciégombot
> A felugré ablakban adja meg a kévetkezé
adatokat:

B Futés eddig: N =53
E |smétlések 1

Nyomja meg az NC start gombot, amig a vezérlé
az NC mondatot futtatja.

> A vezérld a Sub.h alprogramba ugrik.

&

ONDATKERE- > Nyomja meg a MONDATKERESES FOLYT.
funkciégombot
» A felugré ablakban adja meg a kévetkezé
adatokat:

® Futds eddig: N =8
® |smétlések 1

Nyomja meg az NC start gombot, amig a vezérld
az NC mondatot futtatja.

> A vezérld tovabbra is futtatja az alprogramot,
majd visszatér a féprogramhoz.

v
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Mondatkeresés a ponttablazatban

Ha egy féprogram altal meghivott ponttablazatban kezd, hasznalja
a BOVITETT funkciégombot.

» Nyomja meg a MONDATKERESES funkciégombot
> A vezérld egy felugré ablakot jelenit meg.

p— » Nyomja meg a BOVITETT funkciégombot
>
>

Saae A vezérl6 kibéviti a felugrd ablakot.

Pont szama Adja meg a ponttablazat sorszamat,
ahova Iépni szeretne.

> Pont fajl: Adja meg a ponttablazat nevét és
elérési utjat

LToLseT | » Szikség esetén nyomja meg az
e UTOLSO NC MONDAT KIVALASZTASA

funkciogombot az utols6 elmentett megszakitas
kivalasztasahoz

) » Nyomja meg az NC START gombot

Ha a kdzbensd programinditas egy pontmintaba mutat, gy a
ponttablazatba val6 belépéshez hasonldan jarjon el. Adja meg
a Pont szama mez&ben a kivant pontszamot. A pontminta elsé
pontjanak szama 0.
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Visszaallas a konturra
A POZICIORA ALLAS funkcidval a vezérlé a munkadarab konturra
viszi a szerszamot a kovetkezd esetekben:

= Konturra vald visszaallas a BELSO STOP funkcio nélkili
megszakitas alatti tengelymozgasok esetén

m Visszaallas a konttrra az N MONDATRA UGRAS funkcioval

végzett mondatkereséssel, pl. egy BELSO STOP funkcioval
tortént megszakitas utan

. Géptipustol fliggben, ha egy programmegszakitas alatt a nyitott
szabalyozasi kor miatt egy tengely helyzete megvaltozik.

Folyamat

A kontur megkdzelitéséhez az alabbiak szerint jarjon el:

» Nyomja meg a POZICIORA ALLAS funkcidgombot
» Allitsa vissza a gép allapotat, ha sziikséges

A tengelyek megkozelitése a vezérld altal mutatott sorrendben:

A tengelyek megkdzelitése az egyedileg kivalasztott sorrend
szerint:

POZiCIGRA
ALLAS

» Nyomja meg az NC START gombot

» Nyomja meg a TENGELYVALASZTAS
funkciégombot

» Nyomja meg az elsé tengely funkciégombijat
» Nyomja meg az NC START gombot

TENGELY-
VALASZTAS

» Nyomja meg a masodik tengely funkciégombjat
» Nyomja meg az NC START gombot

» Ismételje meg a folyamatot valamennyi tengeéy
esetében

Fnlyamatos programfutas

Ha a szerszdm a szerszamtengelyen a megkozelitési
pont alatt helyezkedik el, a vezérl6 a szerszamtengelyt
ajanlja fel elsd elmozdulasi irdnyként.
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6.9 Programkijelzés funkciok

Attekintés

A Mondatonkénti programfutas és Folyamatos programfutas
uzemmodokban a vezérld a megmunkalé program oldalankénti
megjelenitésére szolgald funkcibgombokat jeleniti meg:

Funkciogomb Funkciok

Visszalapozas egy képerny&oldallal az NC

programban
- oLoAL El6érelapozas egy képernydoldallal az NC
; programban

Valassza ki a program elejét

Valassza ki a program végét
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6.10 Automatikus programinditas

Alkalmazas
@ Vegye figyelembe a Gépkonyv eldirasait. R ["—"]_! E!
Az automatikus programinditas végrehajtasahoz a T ————— R S R
gépgyartonak el kell készitenie a vezérl6t. R 0L S W e
, o s s“gm"g ﬁ
11 STOL OB 48 ¥ ras (ormiperoim)  [1e e i[5
AVESZELY Y e T gy
Vigyazat: Balesetveszély! b e e — | —-
Az AUTOSTART funkcié automatikusan inditja el a e
megmunkalast. A nem védett munkatérrel rendelkez8 nyitott e — s B 4
gépek hatalmas veszélyt jelentenek a gép kezel&jére nézve! o “ NN — ” ” B a:“:‘;:"f‘:‘:'l
> Az AUTOSTART funkciét ezért kizarolag zart gépeknél
alkalmazza

Programfutas izemmaédban az AUTOSTART funkciégombbal
megadhatoé az az id6épont, amikor az éppen aktiv NC-program-nak
az adott tzemmddban el kell indulnia:

AuTOSTART > Kezdési id6 megadasara szolgald ablak
o » 1d6 (6ra:perc:mp): Id6pont, amikor az
NC-program-nak indulnia kell
» Datum (NN.HH.EEEE): Datum, amikor az
NC-program-nak indulnia kell
» Az inditashoz nyomja meg az OK-ét
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6.11 Pozicionalas kézi értékbeadassal
uzemmaod

Egyszer( miveletekhez vagy a szerszamok el6pozicionalasara

a Pozicionalas kézi értékbeadassal izemmad alkalmas. Itt,

a programinputMode (101201 sz.) gépi paramétertdl fliggéen
megadhat és kdzvetlenul végre is hajthat egy révid NC-program-ot
Klartext vagy DIN/ISO formatumban. Az NC-program-ot a vezérl6 a
$MDI fajlba menti.

A kovetkez6 funkcidkat hasznalhatja példaul:
= Ciklusok

B Sugarkompenzacio

® Programrész ismétlések

= Q paraméterek

A Pozicionalas kézi értékbeadassal lizemmodban aktivalhato a
kiegészitd allapotkijelz6.

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A vezérlé bizonyos kézi interakciok kovetkeztében elvesziti
modalisan haté programinformacioit és ezzel az un.
kontextushivatkozasat. A kontextushivatkozas elvesztését
kovetben varatlan és nem kivanatos mozgasok léphetnek fel. Az
ezt kdvetd megmunkalas soran itkzésveszély all fenn!
» Ezért keriilje az alabbi interakciokat:

®  Kurzor mozgatasa egy masik NC mondatra
A GOTO ugrasparancs egy masik NC mondatra
Egy NC mondat szerkesztése
Q paraméterértékek modositasa a Q INFO funkciogombbal
= Uzemmodvaltas

> A kontextushivatkozast a megfelel6 NC mondat ismétlésével
tudja biztositani

264 HEIDENHAIN | TNC 320 | Felhasznaloi kézikonyv beadllitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018



Tesztelés és ledolgozas | Pozicionalas kézi értékbeadassal iizemméd

Pozicionalas kézi értékbeadassal (MDI)

> Valassza a Pozicionalas kézi értékbeadassal
Uzemmodot
» Programozza a kivant, elérhetd funkciot
o » Nyomja meg az NC START gombot

A vezérlé végrehaijtja a kijeldlt NC mondatot.
Tovabbi informacioé: " Pozicionalas kézi
értékbeadassal izemmod", oldal 264

o Kezelési és programozasi Utmutatasok:

B Alabbi funkciok nem allnak rendelkezésre a
Pozicionalas kézi értékbeadassal izemmaddban:
®  Szabad konturprogramozas (FK)

B Programhivéas
= PGM CALL
= SEL PGM
® CALL SELECTED PGM
B Programozdsi grafika
= Programfutasi grafika
= A BLOKK KIJELOLESE, BLOKK KIVAGASA stb.
funkciégombokkal mas NC programok részeit
kényelmesen és gyorsan uUjra fel tudja hasznalni.

Tovabbi informaciok: Klartext- vagy DIN/ISO-
Programozas Felhasznaldi kézikbnyv

= A QPARAMETER LISTA és Q INFO funkciogombokkal
tudja a Q paramétereket ellendrizni és modositani.
Tovabbi informacié: "Q paraméterek ellenérzése és
megvaltoztatasa", oldal 244
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Példa

Egy munkadarabon egy 20 mm mély furatot kell farni. A
munkadarab befogasa, beallitasa és a nullapont felvétele utan

a furas rovid programozasi utasitasokkal programozhaté és
végrehajthato.

El6szor pozicionalja a szerszamot a munkadarab f6lé egy egyenes
elmozdulassal, majd egy 5 mm-es biztonsagi tavolsaggal a furat

Szerszamhivas: Z szerszamtengely,
fordulatszam 2000 ford./perc
Szerszam visszahlzas (F MAX = gyorsjarat)

Szerszam pozicionalasa F MAX el6tolassal a furat folé,
féors6 bekapcsolasa

Hatarozza meg a FURAS ciklust
Biztonsagi tavolsag megadasa a furat folott
Farasi mélység (el6jel = megmunkalas iranya)

El6tolas furaskor

Mindenkori fogasmélység a visszahuzas el6tt
Varakozasi id6 minden visszahuzas utan masodpercben
A munkadarab feliilet koordinataja

Biztonsagi tavolsag megadasa a furat folott

Varakozasi id6 a furat aljan masodpercben

A mélység a szerszam csucsara vagy a szerszam hengeres
részére vonatkozik.

FURAS ciklus hivasa
Szerszam visszahlzasa

Program vége

N
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Példa: Munkadarab ferde helyzetének megsziintetése

korasztalos szerszamgépek esetében

» Hajtsa végre az alapelforgatast 3D tapintoval
Tovabbi informacié: "Munkadarab ferde felfogasanak
kompenzalasa 3D tapintéval ", oldal 195

» Jegyezze fel a forgasi szdget, majd allitsa vissza az
alapelforgatast

» Uzemmad kivalasztasa: Nyomja meg a
Pozicionalas kézi értékbeadassal gombot

» Valassza ki a kdrasztaltengelyt, jegyezze fel a
forgasi szoget, majd adja meg az el6tolast pl.L C
+2.561 F50

» Zarja le a bevitelt

» Nyomja meg az NC Start gombot: A ferde
helyzetet a kérasztal elforgatasa megsziintette

BE=NE

NC-programok mentése $MDI-bél

A $MDI fajl rovid ideig és atmenetileg sziikséges NC-programok-
hoz hasznalatos. Ha egy NC-program-ot mégis le kell menteni, az
alabbiak szerint jarjon el:

» Uzemmod: Nyomja meg a Programozas gombot
> A fajlkezel6 meghivasahoz nyomja meg a

PGM MGT gombot (program management).
» Jeldlje ki a SMD fajlt

S » Fajl masolasa: Nyomja meg a MASOLAS

o] funkciégombot

cél fajl =

» Adjon meg egy nevet, amely alatt a $MDI program aktualis
tartalma tarolva lesz, pl.Furat

» Nyomja meg az OK funkciégombot

Ok

> Fajlkezel6 bezarasa: Nyomja meg a VEGE
funkciégombot
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6.12 M mellékfunkcidk és STOP megadasa

Alapismeretek

A vezérlé6 mellékfunkcidkkal — amiket M funkcidknak is neveznek —

kezeli

B a programfutast, pl. a program megszakitasa

® a gépi funkcidkat, pl. a f6orsé forgasiranyanak valtasa és a
hi{tés be- és kikapcsolasa

® a szerszam palyaviselkedését

Legfeljebb négy M mellékfunkciot adhat meg egy pozicionald
mondat végén vagy egy kulén NC-mondat-ban. A vezérl6 az alabbi
parbeszédet jeleniti meg: M mellékfunkcio?

Ekkor altalaban csak a mellékfunkcié szamat kell megadni. Néhany
mellékfunkcio kiegészité paraméterekkel programozhaté. Ebben az
esetben egy paraméter parbeszédablak is megnyilik.

A Kézi lizemmaod és Elektronikus kézikerék izemmddban az
mellékfunkcidk bevitele az M funkcibgombbal lehetséges.
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Mellékfunkciék hatékonysaga

Vegye figyelembe, hogy néhany M funkcié a pozicionalé mondat
elején, mig a tébbi a mondat végén Iép érvénybe, tekintet nélkll az
NC mondatban elfoglalt helytkre.

A mellékfunkcidk attél az NC-mondat-tél érvényesek, amelyben
meghivtak azokat.

Néhany mellékfunkcio csak abban az NC-mondat-ban érvényes,
amelyikben programozta. Ha egy mellékfunkcié nem csak
mondatonként |ép érvénybe, ugy azt egy kdvetkez6 NC-mondat-
ban egy kulén M funkcidval vissza kell vonnia, vagy azt a vezérlé
automatikusan visszavonja a program végén.

o Ha egy NC mondatba tébb M funkciét programozott,
akkor a végrehaijtasi sorrend a kdvetkez6:

®  Azok az M funkcidk, melyek a mondat elején lépnek
érvénybe, el6bb kerilnek végrehajtasra, mint azok,
amelyek a mondat végén Iépnek érvénybe

= Ha valamennyi M funkcié a mondat elején vagy
végeén Iép érvénybe, akkor a végrehaijtas a
programozott sorrendben torténik

Mellékfunkcié bevitele egy STOP mondatba

A STOP mondat programozasaval leallithatja a program futasat
vagy a programtesztet, pl. eqy szerszam ellen6rzéséhez. M
(mellék) funkcidt is tartalmazhat a STOP mondat:

sToP » A programfutas megszakitasahoz nyomja meg a
STOP gombot

» Adjon meg egy M mellékfunkciot

Példa
87 STOP M6

HEIDENHAIN | TNC 320 | Felhasznaloi kézikdnyv beallitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018

269



Tesztelés és ledolgozas | Mellékfunkcidk a programfutas feliigyeletéhez, féorséhoz és hiitévizhez

6.13 Mellékfunkcidk a programfutas
felugyeletéhez, féorséhoz és hiitdévizhez

Attekintés

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elSirasait.

Az alabb részletezett mellékfunkciok mikodését a
szerszamgeép gyartoja tudja befolyasolni.

M Ervényesség Hatasa mondatnal Els6 Utolso
mondat mondat

MO Program STOP [
F6orsé STOP

M1 Opcionalis program STOP [
F6orsé STOP, ha sziikséges
H{téviz Kl, ha sziikséges (a funkciot
a gépgyarté hatarozza meg)

M2 Program STOP [
Féors6 STOP
Hatéviz ki
Visszaugras az 1. mondatra
Allapotkijelz6 torlése
Az funkcio terjedelme a
resetAt (100901 sz.) gép
paraméterbdl fligg

M3 F6ors6 BE az 6ramutato jarasaval [
megegyezd iranyban

M4 F6orso BE orajarassal ellentétesen [
M5 Féorsé STOP [

M6 Szerszamcsere ]
F6ors6 STOP
Program STOP

M8 Hités BE [
M9 Hatés Kl [

M13 F6orso6 BE orajaras szerint [
Htéviz BE

M14 F6orso BE orajarassal ellentétesen [
Hltéviz BE

M30 Ugyanaz, mint az M2 [
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6.14 Mellékfunkciok koordinata bevitelekhez

Gépi koordinatak programozasa: M91/M92

A mérérendszer nullapontja
A mérérendszeren egy referenciajel jeldli a nullapont helyét.

Gépi nullapont

A gépi nullapont a kévetkez6khoz sziikséges:

B Adja meg a tengelymozgasok hatdrait (szoftver
végallaskapcsolo)

= Raallas gépi referenciapontokra (pl. szerszamcsere-pozicioéra)

= Nullapont beallitasa

A szerszamgépgyartd gépi paraméterekben hatarozza meg a
tengelyeken a nullapontok tavolsagat a gépi nullaponttdl.

Altalanos miikodés
A vezérlé a koordinatakat a munkadarab nullaponttél szamitja.

Tovabbi informacié: "Nullpont beallitasa 3D-tapintérendszer
nélkul", oldal 178

Miikodés M91 esetén — Gépi nullapont

Ha a koordinatak a gép nullapontjara vonatkoznak a pozicionalé
mondatokban, akkor adjon meg M91-et ezekben az NC-mondatok-
ban.

X (2Y)

o Ha egy M91 mondatba névekményes koordinatakat
programoz, ugy ezen koordinatak az utolsé
programozott M91 poziciéra vonatkoznak. Ha nincs
M91 pozicié programozva az aktiv NC mondatban,
a koordinatak az érvényes szerszampoziciéra
vonatkoznak.

A képernydn lathatd koordinatak a gépi nullapontra vonatkoznak.
Allitsa a koordinata-kijelzést az allapotkijelz6ben REF allasba.

Tovabbi informacié: "Allapotkijelz8", oldal 59
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Miikodés M92 esetén — Tovabbi gépi nullapont

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
A gépi nullaponton feliil a gép gyartoja egy tovabbi gépi
nullapontot is meghatarozhat.
A szerszamgépgyarté minden tengelynél megadja, hogy
a gépi nullapont és a kiegészité gépi nullapont milyen
tavolsagra vannak egymastol.

Ha a koordinatak a gép bazispontjara vonatkoznak a pozicionalé
mondatokban, akkor adjon meg M92-et ezekben az NC-mondatok-
ban.

o M91 vagy M92 programozasanal is figyelembe veszi a
vezérld a sugarkorrekcio értékét. A szerszam hosszat
nem veszi figyelembe.

Funkcio

Az M91 és az M92 funkcidé csak abban a mondatban érvényes,
amelyikben M91 és M92 programozva lett.

Az M91 és M92 a mondat elején fejti ki hatasat.

Munkadarab nullapont

Ha azt szeretné, hogy az adatok mindig a gépi nullaponthoz képest y4 |
legyenek megadva, akkor letilthatja a nullapont beadllitast egy vagy

tobb tengelyre.

Ha minden tengelyre letiltja a nullapont beallitast, a vezérld nem Y
jelzi ki tovabb a BAZISPONT KIJELOLES funkciogombot Kézi Y
lizemmaod.

Az abra mutatja a gépi és a munkadarab nullapontot.

M91/M92 Programteszt iizemmodban

Az M91/M92 mozgasok grafikus szimulacidjahoz aktivalni kell
a megmunkalasi terllet ellenérzését és a nyers munkadarab
kijelzését a megadott nullaponthoz viszonyitva.

Tovabbi informacié: "Nyersdarab megjelenitése a munkatérben ",
oldal 229
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Mozgas egy nem-dontott koordinatarendszer
pozicidjara, dontott munkasikkal: M130

Standard viselkedés dontott munkasikkal

A vezérlé a pozicionalé mondatokban 1évé koordinatakat a dontott
megmunkalasi sik koordinatarendszeréhez vonatkoztatja.

Viselkedés M130 hasznalataval

A vezérlb az egyenes elmozdulé mondatok koordinatait az aktiv
dontott megmunkalasi sik ellenére a nem-déntétt munkadarab
koordinatarendszerre vonatkoztatja.

A vezérld ezutan a dontott szerszamot a nem-dontdtt munkadarab
koordinatarendszerben programozott koordinatakra mozgatja.

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

Az M130 csak mondatonként aktiv. Az ezt kdveté megmunkalast
a vezérld ismét az elforgatott koordinatarendszerben hajtja
végre. A megmunkalas soran utkdzésveszély all fenn!

» Grafikai szimulaciéval ellenérizze a végrehajtast és a
pozicidkat

o Programozasi utmutatasok:
® Az M130 funkcié csak Megmunkalasi sik billentése
esetén megengedett.
® Ha az M130 funkciot kombinalja ciklusmeghivassal,

a vezérlé megszakitja a végrehajtast egy
hibauzenettel.

Funkcio

M130 egyenes mondatok esetén csak az adott mondatban
érvényes, sugarkorrekcio nélkul.
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6.15 Mellékfunkcidk palyamenti miikodéshez

Kézikerék pozicionalas szuperponalasa programfutas
kozben: M118

Altalanos miikédés

Programfutas Gzemmaddban a vezérld a szerszamot az
alkatrészprogramban megadottak szerint mozgatja.

Viselkedés M118 hasznalataval

Az M118 megengedi a kézikerekes korrigalast a programfutas
soran. Ehhez programozza be az M118-at, és adjon meg

egy tengelyspecifikus értéket (egyenes vagy forgé tengely)
milliméterben.

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

Amennyiben az M118 funkcié segitségével kivanja egy elforduld
tengely pozicidjat megvaltoztatni kézikerékkel, majd végre
kivanja hajtani az M140 funkcidt, a vezérl6 a kijaratas soran
figyelmen kivil hagyja a szuperponalt értékeket. Kiléndsen
forgotengellyel rendelkezd gépek esetén all fenn a nem kivant
és elbére nem lathaté mozgasok veszélye. A kiegyenlité mozgas
soran Utkozésveszély all fenn!

> M118 és M140 kombinacidja a forgotengelyes gépeknél nem
megengedett

Bevitel

Ha egy pozicionalé6 mondatban megadja az M118 funkcidt, akkor
a vezeérld folytatja a parbeszédet és rakérdez a tengelyspecifikus
értékekre. A koordinatak beviteléhez hasznélja a narancssarga
tengelygombokkal vagy az alfabetikus billentylzetet.

Funkcio

Torolheti a kézikerekes pozicionalast az M118 ismételt, de
koordinatak nélklli programozasaval.

M118 a mondat elején lép érvénybe.
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Példa

Szeretné, hogy program futasa alatt lehet6sége legyen a
szerszamot a kézikerékkel az X/Y munkasikban +1 mme-rel és a
B forgétengely koril £5°-kal mozgatnia, a programozott értékhez
képest:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1 B5

o M118 a gép koordinata rendszerében érvényes
alapvetéen.

Tovabbi informacié: "Kézikerék szuperpon.”, oldal

Az M118 Pozicionalas kézi értékbeadassal
Uzemmodban is érvényes!

VT virtudlis szerszamtengely

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A gépgyartonak a vezérlét ehhez a funkcidhoz el6 kell
készitenie.

A virtudlis szerszamtengellyel a dontott allasu szerszam irdnyaba
is lehet mozogni a kézikerékkel, donthet6 féorséval rendelkezé
gép esetén. Egy virtualis-tengely iranyl mozgashoz vélassza a VT
tengelyt a kézikerék kijelzéjén.

Tovabbi informacié: "Mozgatas elektronikus kézikerékkel",

oldal 157

Egy HR 5xx kézikeréken a virtudlis szerszamtengelyt kézvetleniil a
narancssarga VI tengelygombbal lehet kivalasztani, ha szikséges
(lasd a gép kézikonyvét).

Az M118 funkcioval kézikerekes szuperponalast is végrehajthat

az éppen aktiv szerszamtengely iranyaban. Ehhez az M118
funkciéban legalabb a f8orsét kell meghataroznia a megengedett
mozgastartomannyal egyiitt (pl. M118 Z5) a kézikeréknél pedig
vélassza a VT tengelyt.
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Alapelforgatas torlése: M143

Altalanos miikodés

Az alapelforgatas mindaddig hatasos, amig vissza nem allitja vagy
egy Uj értékkel felll nem irja azt.

Viselkedés M143 hasznalataval
A vezérlb torol egy alapelforgatast az NC programbdl.

o Az M143 funkcié nem engedélyezett program kdzbeni
inditas esetén.

Funkcio

M143 funkcio csak attdl a mondatban érvényes, amelyikben az
M143 programozasra kertilt.

M143 a mondat elején |ép érvénybe.

o M143 torli a bazispont tablazat SPA, SPB és SPC
oszlopaibdl a bejegyzéseket. A megfelel® sor ismételt
aktivalasakor az alapelforgatas minden oszlopban ujra
0.
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Szerszam automatikus visszahuzasa a konturtél NC
stop esetén: M148

Altalanos miikédés

A vezérlé egy NC stop esetén minden mozgast leallit. A szerszam
a megszakitasi pontnal megall.

Viselkedés M148 hasznalataval

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
Ezt a funkcidt a gépgyarto konfiguralja és engedélyezi.
A gépgyarto a CfgLiftOff (201400 sz.) gépi
paraméterben hatarozza meg azt a palyat, amit a
vezérl6 LIFTOFF esetén megtesz. A CfgLiftOff gépi
paraméter hasznalataval a funkcio akar deaktivalhaté is.

Allitsa be a szerszamtablazat LIFTOFF oszlopaban az aktiv
szerszamnal az Y paramétert. A vezérl6 a szerszamot a
szerszamtengely iranyaban legfeljebb 2 mm-rel elhizza a konturtol.

Tovabbi informacié: "Szerszamadatok megadasa tablazatban",
oldal 119

ALIFTOFF (kiemelés) a kdvetkez6 esetekben 1ép érvénybe:
A kezeld altal el6idézett NC stop

A szoftver altal eléidézett NC stop, pl. ha hiba keletkezik a
hajtasrendszerben

m  Aramkimaradas

Funkcié
M148 addig érvényes, mig a funkciét a M149 nem deaktivalja.
M148 a mondat elején, a M149 a mondat végén Iép érvénybe.
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Specialis funkciok | Szamlalé meghatarozasa

7.1 Szamlalé meghatarozasa

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
A funkciét a gép gyartéja engedélyezi.

A FUNCTION COUNT funkciéval az NC-program-bal tud egy
egyszer( szamlalét vezérelni. Ezzel a szamlaléval aztan pl.
megszamolhatja az elkészilt munkadarabok szamat.

A meghatarozas menete az alabbi:

spec » A specialis funkciokat tartalmazé funkcidgombsor
megjelenitése

» Nyomja meg a PROGRAMFUNKCIOK

FUNKCI 6k funkciégombot

pr— » Nyomja meg a FUNCTION COUNT funkciégombot

MEGJEGYZES

Vigyazat: Az adat elveszhet!

A vezérlé csak egy szamlalot tud kezelni. Ha egy olyan NC
programot hajt végre, amely a szamlaloallast lenullazza, egy
masik NC program altal hasznalt szamlalé is visszaallitodik.

» A megmunkalas el6tt ellenbrizze, hogy aktiv-e valamilyen
szamlalé

> Szikség esetén jegyezze fel a szamlalo allasat és a
megmunkalas utan a MOD menuben illessze azt Gjbdl be

0 Az aktualis szamlaldallast a ciklus 225 hasznalataval
tudja gravirozni.
Tovabbi informacidk: Felhasznaléi kézikonyv
ciklusprogramozashoz

Kihatas Programteszt lizemmaédban

A Programteszt Uzemmaoddban szimulalhatja a szamlalét. Ekkor a
szamlalénak csak egy allasa érvényes, amelyet az NC-programban
hatarozott meg. A szamlaléallas a MOD-meniben valtozatlan
marad.

Hatas a Mondatonkénti programfutas és Folyamatos
programfutas lizemmodokban

A MOD-menii szamlaléallasa csak a Mondatonkénti programfutas
és Folyamatos programfutas iGzemmaodokban érvényes.

A szamlaloallas a vezérld ujrainditasat kdvetden is érvényben
marad.
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FUNCTION COUNT meghatarozasa
A FUNCTION COUNT funkcio alabbi lehet&séget kinalja:

Funkciogomb Jelentés

A szamhoz adjon hozz4a 1-t

Szamlalo lenullazasa

Egy megadott érték beallitdsa névleges allasként
(célértékkent)

Beviteli érték: 0 — 9999

Egy megadott érték beallitasa szamlaloallasként
Beviteli érték: 0 — 9999

Szamlalo értékének novelése egy megadott
értékkel

Beviteli érték: 0 — 9999

NC program ismétlése a cimkétél, ha még
tovabbi alkatrészeket kell gyartani

-

o
o
o
o

Szamlaloallas lenullazasa

A megmunkalasok névleges allasanak megadasa
Ugrasjel6lés megadasa

Megmunkalas

Szamlaléallas novelése

Megmunkalas ismétlése a cimkétdl, ha még tovabbi
alkatrészeket kell gyartani
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8.1 MOD funkcio

A MOD funkciok tovabbi beviteli és kijelzési lehet6ségeket
biztositanak. Ezen kivil kddszamok is megadhatdk a védett
teruletek elérésének engedélyezéséhez.

MOD-funkcidk kivalasztasa
Felugré ablak megnyitasa MOD funkcidkkal: [zt ozomsa

» Nyomja meg az MOD gombot

> A vezérld egy felugré ablakban megjeleniti a
rendelkezésre all6 MOD funkcidkat.

Pozicié kije]

PARAMETER

1=

seunszn. ]

Beallitasok megvaltoztatasa
A MOD-funkciokban lehetséges a navigacio egér mellett alfabetikus
billenytlzettel is.

» A Tab billenty(ivel valtson a jobb oldali ablak beviteli mez8jébdl a
bal oldali MOD funkciok listajaba

» Valassza a MOD funkcioét

» Valtson a beviteli mez8&be a tab, vagy az ENT gombbal

» A funkciétdl figgben adja meg az értéket, majd hagyja jova az
OK gombbal, vagy pedig valasszon funkciét és hagyja jova az
Alkalmaz gombbal

0 Ha egynél tébb beallitasi lehetéség all rendelkezésre,
a GOTO gomb megnyomasaval megjelenithet egy
ablakot az adott lehet6ségek listajaval. Valassza ki a
beadllitast az ENT gombbal. Amennyiben nem kivanja
megvaltoztatni a beallitdsokat, zarja be az ablakot az
ENDgombbal.

Kilépés a MOD-funkciokbol

> Kilépés a MOD funkciokbol: Nyomja meg a VEGE
funkciégombot vagy az END gombot
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MOD-funkcidk attekintése

A kovetkez6 funkcidk érheték flggetlendl a kivalasztott [B¢ez: szemea

Uzemmodtol:

Kulcsszam megadasa e

m Kdédszam : = |
Beallitas-megjelenités j
®  Helyzetkijelz6k j
= Mértékegység (mm/inch) meghatarozasa helyzetkijelz6kh6z @ o '
= MDI programozasi nyelv beéllitasa [ T— '“
= |d6 kijelzése e I &
= Informacié sor megjelenitése - H | |’ H “ “ "|
Grafikus beallitasok

= Modell tipus

5 Modell minéség
Szamlalé beallitasok

m  Aktualis szamlaléallas
® Szamlalé célértéke
Gép beadllitasai
Kinematika

Végallasok
Szerszamhasznalati f3jl
Klls6 hozzaférés
Radios kézikerék beallitasa
Rendszerbeallitasok

® Rendszerid6 beallitasa
B Halozati kapcsolat meghatarozasa
m  Haldzat: IP konfiguracio
Diagno6zis-funkciok

= Bus diagnosztika

= Meghajté diagnosztika
® HEROS informacio
Altalanos informacio6

= Verzidinformaciok

® Licensz informacio

. Gépiidék
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8.2 Szoftver szam kijelzése

Alkalmazas
A kovetkez6 szoftverszamok jelennek meg a vezérlé képernyéjén a
Szoftver verziéja MOD funkci6 kivalasztasat kovetéen:

m Vezérlo tipus: Vezérl6 megjeldlése (HEIDENHAIN kezeli)

B NC SW: NC szoftver szama (HEIDENHAIN altal kezelve)
B NCK: NC szoftver szama (HEIDENHAIN altal kezelve)
|

PLC: A PLC szoftver szama vagy neve (a gépgyarté altal
megadva)
Az FCL informaciok MOD funkcioban a vezérl6 a kovetkezé
informaciokat jeleniti meg:
u Fejlettségi szint (FCL=Feature Content Level): A vezérl6re
installalt szoftver fejlesztési szintje
Tovabbi informacioé: "Fejlettségi szint (frissitési funkciok)",
oldal 26

8.3 Kulcsszam megadas

Alkalmazas
A vezérlb egy kdédszamot kér a kdvetkezd funkcidkhoz:

Funkcio Kédszam

Felhasznal6i paraméterek kivalasztasa 123

Ethernet kartya konfiguralasa NET123

Specialis funkcidk engedélyezése Q 555343
parameéteres programozashoz

MOD funkcidk | Szoftver szam kijelzése
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Funkciok a gép gyartoja szamara a kulcsszam
parpeszédben

A vezérl6 MOD menujében a két funkciogomb: OFFSET ADJUST és
UPDATE DATA jelenik meg.

Az OFFSET ADJUST funkciégombbal automatikusan meg lehet
hatarozni és el lehet menteni az analdg tengelyekhez sziikséges
offszet-fesziiltséget.

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.
Ezt a funkciot csak szakképzett személy hasznalhatja!

Az UPDATE DATA funkcidgombbal a gép gyartéja
szoftverfrissitéseket tolthet fel a vezérlére.

MEGJEGYZES

Figyelem, adatvesztés lehetséges!

Hibas eljaras esetén, a frissités feltltésekor adatvesztés
fordulhat eld.

Ne toltson fel frissitéseket hasznalati utmutatd nélkil!
Forduljon a gép gyartdjahoz.
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8.4 Gépi konfiguracié betoltése

Alkalmazas

MEGJEGYZES

Vigyazat: Az adat elveszhet!

A RESTORE funkcié véglegesen fellilirja az aktualis gépi
konfiguraciokat a backupban lévé fajlokkal. A vezérlé a RESTORE
funkciok végrehajtasa el6tt nem menti automatikusan a fajlokat.
Ezaltal az adatok visszaallitasa mar nem lehetséges.

» Mentse le az aktualis gépi konfiguraciokat a RESTORE funkcio
végrehajtasa el6tt

> A funkciét kizarélag a gépgyartoval valo egyeztetés kdvetben
hasznalja

A gépgyarto rendelkezésre bocsathat egy backup-ot gépi
konfiguracidval. A RESTORE kulcssz6 megadasat kdvetéen
betdltheti a backupot gépére vagy programozé allomasra. A backup
betdltéséhez az alabbiak szerint jarjon el:

» Adja meg a MOD péarbeszédben a RESTORE kulcsszét

> Valassza ki a vezérl6 fajlkezel6jében a backup fajlt
(pl. BKUP-2013-12-12_.zip)

> A vezérld egy felugré ablakot nyit meg a backup elvégzéséhez.
» Nyomja meg a Vészallj gombot
» Nyomja meg az OK funkcidgombot a backup elinditdsahoz.
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8.5 Valassza a pozicidkijelz6t

Alkalmazas

A Kézi lizemmaéd, valamint Folyamatos programfutas és
Mondatonkénti programfutas Gizemmaddokban befolyasolni tudja a
koordinatét kijelzését:

A jobb oldali abra mutatja a kilonb6z6 szerszampozicidkat:

m Kezdbpozicid

® A szerszam célpozicidja

®  Munkadarab nullapont

. Gépi nullapont

A vezérl pozicidkijelzéséhez az alabbi koordinatakat tudja

kivalasztani:
Kijelzés Funkcié
NEVLEGES Célpozicio; a vezérld altal pillanatnyilag eldirt érték
o A NEVLEGES és a TENYLEGES kijelzés kizardlag a lemaradasi hibaban
térnek el egymastal.
TENYLEGES Tényleges pozicid; a szerszadm pillanatnyi pozicidja
@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.
A gépgyarté hatarozza meg, hogy a NEVLEGES és TENYLEGES kijelzés
a szerszamhivas DL rahagyasaval eltérjen-e a programozott poziciotol.
AKT REF Referencia pozicio; tényleges pozicioé a gép nullapontjahoz viszonyitva
REF CEL Referencia pozicio; névleges pozicié a gép nullapontjahoz viszonyitva
SCHPF Szervolemaradas: a cél- és a pillanatnyi pozicio kozotti eltérés
AKTTAV A programozott pozicidig hatralévd ut a beviteli koordinatarendszerben; a tényleges

és célpozicid kdzotti kiuldnbség

Példak ciklus 11-vel:

> Mérettényez6 0.2

> LIX+10

> Az AKTTAV kijelzés 10 mm-t mutat.
> A mérettényez6nek nincs kihatasa.
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Kijelzés Funkcié

REFTAV A programozott pozicidig hatralévd ut a gépi koordinatarendszerben; a tényleges és
célpozicio kdzotti kildnbség
Példak ciklus 11-vel:
> Meérettényez6 0.2
> LIX+10
> A REFTAV kijelzés 2 mm-t mutat.
> A mérettényezb kihat az utra és ezzel a kijelzésre.

M118 Elmozdulasok, amelyeket a kézikerék szuperponalasaval hajtottak végre (M118)

Az 1. helyzet-kijelzés MOD funkcidval kivalaszthatja a
poziciokijelzést az allapotkijelzésben.

Az 2. helyzet-kijelzés MOD funkcidval kivalaszthatja a
poziciokijelzést a bovitett allapotkijelzésben.
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8.6 Mértékegység beallitasa

Alkalmazas

Ez a MOD funkcio hatarozza meg, hogy a koordinatak mm-ben

vagy inch-ben jelenjenek-e meg.

®  Metrikus mértékegység: pl. X = 15,789 (mm), az érték 3
tizedesjeggyel jelenik meg

® Inch rendszer: pl. X = 0,6216 (inch), az érték 4 tizedesjeggyel
jelenik meg

Ha az inch-es megjelenitést szeretné aktivalni, a vezérl6 az
el6tolast inch/perc-ben mutatja. Inch-es programban az elétolas 10-
szeresét kell megadni.
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8.7 Grafikai beallitasok

A Grafikus beallitasok MOD funkcioval valaszthatja ki a modell
tipusat és minéségét izemmaodhoz.

A Grafikus beallitasok kivalasztasahoz az alabbiak szerint jarjon
el:

Valassza a MOD menlit a Grafikus beallitasok csoportban
Valassza ki a modell tipust

Valassza ki a modell minéséget

Nyomja meg az ALKALMAZ funkcidgombot

» Nyomja meg az OK funkciégombot.

A vezérlé a Programteszt izemmaddban megjeleniti az aktiv
Grafikus beallitasok szimbodlumait.

vV vyYvyy

A kovetkez6 szimulacios paraméterek allnak rendelkezésére a Grafikus beallitasok-hoz:

Modell tipus
Szimbolum Kivitel Tulajdonsagok Alkalmazas
é 3-D Rendkivil részletes megjelenités, Maras aldesztergalassal,
B magas feldolgozasi id6, és
processzor teljesitmény

] 25D Gyors Maras aldesztergalas nélkul
=]

0 Nincs modell Nagyon gyors Vonalas grafika

Modell minéség

Szimboélum Kivitel Tulajdonsagok
@EED@ Nagyon Magas adatatviteli sebesség, pontos szerszamgeometria abrazolas,
magas mondatvégpontok és mondatszamok abrazolasa lehetséges
@E@O Magas Magas adatatviteli sebesség, pontos szerszamgeometria abrazolas
@EO0 Kdzepes Kdzepes adatatviteli sebesség, kdzelité szerszamgeometria abrazolas
@000 Alacsony Alacsony adatatviteli sebesség, hozzavetbleges szerszamgeometria
abrazolas
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8.8 Szamlalé beallitasa

A Counter settings MOD funkciéval valtoztathatja meg az aktualis
szamlaléallast (tényleges érték) és a célértéket (névleges érték).
A Counter settings kivalasztasahoz az alabbiak szerint jarjon el:
» Valassza a MOD meniiben a Counter settings csoportot

» Vaélassza az aktudlis szamlaléallast

» Valassza ki szamlalo célértékeét

» Nyomja meg az ALKALMAZ funkciégombot

» Nyomja meg az OK funkciégombot

A vezérld a kivalasztott értéket azonnal atveszi az allapotkijelzébe.

A Counter settings modositasahoz hasznalja a funkci6gombokat
az alabbiak szerint:

Funkciégomb Jelentés

i Szamlaloallas lenullazasa

Szamlaloallas novelése

Szamlaloallas csokkentése

A kivant értékeket egy csatlakoztatott egérrel kbzvetlenil is
megadhatja.

Tovabbi informacié: "Szamlalé meghatarozasa", oldal 280
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8.9 Gépbeallitasok valtoztatasa

Kinematika valtoztatasa

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elSirasait.

A Kinem-kivalasztas funkciét a gépgyarté engedélyezi
és konfiguralja.

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A létrehozott kinematika aktiv gépi kinematikaként is
kivalaszthat6. A kivalasztas utan a kézi mozgatasok és
megmunkalasok a kivalasztott kinematikaval kerllnek
végrehajtasra. Az ezt kdvetd tengelymozgésok soran
Utkdzésveszély all fenn!

> A Kinem-kivalasztas funkciot kizarolag Programteszt
Uzemmaodban hasznalja

> A Kinem-kivalasztas funkciot hasznalhatja sziikség esetén az
aktiv gépi kinematika kivalasztasahoz is

Ezt a funkciot olyan NC-programok teszteléséhez hasznalhatja,
amelyek kinematikaja nem egyezik meg az aktiv gépkinematikaval.
Amennyiben gépének gyartdja kilénb6zé kinematikakat installalt a
gépére, és azok kivalasztasat engedélyezte, ezek egyikét a MOD-
funkcidval aktivalhatja. Ha programteszthez valaszt ki kinematikat,
a gép kinematikaja attol figgetlendl valtozatlan marad.

o Ugyeljen arra, hogy a munkadarab ellenérzéséhez a
megfelel6 kinematikat valasztotta a programtesztben.
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Végallasok definialasa

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elGirasait. [ JEmE

A Végallasok funkciot a gépgyarté konfiguralja és e o inromses
engedélyezi. rastei v

A Végallasok MOD funkcié lehet6évé teszi az éppen hasznalatban

lév6 szerszampalya korlatozasat a maximalis mozgéstartomanyon
beliil. igy az egyes tengelyeken védézonakat tud kialakitani, hogy 5 =
pl. védjen egy elemet az Uistk6zétdl. ‘

Tengelymozgas végallasok megadasahoz: P— |
» Valassza a MOD meniiben a Gép beallitasai csoportot . " U i ” J
> Valassza a Végallasok men(t

> Adja meg a kivant tengelyek értékeit referencia értékként, vagy
toltse be a pillanatnyi poziciét a pillanatnyi pozicié atvétele
funkciégombbal

» Nyomja meg az ALKALMAZ funkciégombot
> A vezérld ellen6rzi a megadott értékeket érvényességre.
» Nyomja meg az OK funkciégombot

PILLNTHYT
ERTEKET
uAsoL

MASOLT
ERTEKET
BETLLESZT

MINDENT
URITENT.

0 Kezelési Utmutatasok:

u A védbzona automatikusan aktivva valik, amint
beallit egy érvényes korlatozast egy tengelyen.
A bedllitasok a vezérld ujrainditdsat kdvetden is
érvényben maradnak.

A véd6zoénat kizardlag valamennyi érték torlésével
vagy az MINDENT URITENI funkciégomb
megnyomasaval kapcsolhatja ki.
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Szerszamalkalmazas fajl létrehozasa

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A szerszamhasznalat teszt funkciot a gép gyartéjanak
kell engedélyeznie.

A Szerszam-alkalmazasfajl MOD funkcioéval adhatja meg, hogy
a vezérl6 soha, egyszer, vagy folyamatosan hozzon-e szerszam-
alkalmazasfajlt létre.

Szerszam-alkalmazasfajl létrehozasa:
» Valassza a MOD mentiben a Gép beallitasai csoportot
» Valassza a Szerszam-alkalmazasfajl mendt

» Valassza ki a kivant beallitdsokat a Program Run, Full
Sequence/Single Block és Programteszt lizemmddokhoz

» Nyomja meg az ALKALMAZ funkciégombot
» Nyomja meg az OK funkciégombot

Extern hozzaférés engedélyezése vagy zarolasa

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv eldirasait. [ Ja - B
A gépgyarto konfiguralhatja a kilsé hozzaférési
opcidkat.

A géptdl fliggéen a TNCOPT funkciégombbal

engedélyezheti vagy zarolhatja a hozzaférést a kilsé
diagnosztikahoz vagy izembehelyez6 szoftverhez.

Az Extern hozzaférés MOD funkcidval engedélyezheti vagy
tilthatja le a hozzaférést a vezérl6hoz. Ha korlatozta a kiilsé .
hozzaférést, akkor nem lehet csatlakozni a vezérl6hoz és e ——
adatcserét végrehajtani halézaton vagy soros kapcsolaton .
keresztil, pl. a TNCremo szoftverrel.

Klls6é hozzaférés korlatozasahoz alabbiak szerint jarjon el:

» Valassza a MOD meniit a Gép beallitasai csoportban

» Valassz az Extern hozzaférés menit

» Allitsa a KULSO HOZZAFERS KI/BE funkciégombot Kl allasba
» Nyomja meg az OK funkcidgombot

0zEm

296 HEIDENHAIN | TNC 320 | Felhasznaloi kézikonyv beadllitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018



MOD funkciék | Gépbeallitasok valtoztatasa

Szamitégép specifikus hozzaférés vezérlés

Ha a gépgyartdé egy szamitégépspecifikus hozzaférési kezelét
allitott be (a CfgAccessControl 123400 sz. gépi paramétert), akkor
legfeliebb 32, On altal engedélyezett kapcsolathoz biztosithatja a
hozzaférést.

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:
» Valassza a Hozzaad-t egy Uj kapcsolat Iétrehozasahoz s
> A vezérlé ekkor megnyit egy ablakot a csatlakozas adatainak | | | =

rﬁKézi azemméd

Pozicis kije]

Etnarnat
Hozzdteres: jogoK megkeroez

megadasahoz. -
Hozzaférési beallitasok o e e e =
Host név Kils6 szamitdgép host neve I —
Host IP Kulsé szamitdgép haldzati
cime
Leiras Tovabbi informacié (a széveg
az attekintd listaban jelenik
meg)
Tipus:
Ethernet Halozati kapcsolat
Com 1 soros interfész 1
COM 2 soros interfész 2

Hozzaférési jogosultsagok:

Kérés Kils6 hozzaférés esetén
a vezeérl6 egy kérdezbs
parbeszédet nyit

Elutasit Halbézati hozzaférés nem
engedélyezett

Engedélyez Halézati hozzaférés

engedélyezése kérés nélkdl

Ha egy kapcsolathoz Megkérdez hozzaférést rendel hozza, és a
hozzaférés adott cimrdl térténik, a vezeérlé egy felugro ablakot nyit
meg. A felugré ablakban a kiilsé hozzaférést engedélyeznie kell

vagy el kell utasitania:

Kiils6 hozzaférés

Engedély

IGEN Egyszeri engedély
Mindig Folyamatos engedély
Soha Folyamatos elutasitas
NEM Egyszeri elutasitas

o Az attekinté listaban egy z6ld szimbolum jeléli az aktiv
kapcsolatot.

Az attekintd listdban a hozzaférési jogosultsag nélkili
kapcsolatok szirkén jelennek meg.
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Vezérszamitdégépiizem

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elirasait.

Ezt a funkciot a gép gyartéjanak kell engedélyeznie és
adaptalnia.

A VEZERSZAMITOGEPES UZEM funkciégombbal atadja az
iranyitast egy kuls6 vezérszamitogépnek, pl. a vezérlére tortéend
adatmasolas céljabdl.

A vezérszamitdégépes uzem inditdsahoz tdbbek kézoétt az alabbi
feltételeknek kell teljesulnie:

® parbeszédek, mint GOTO vagy Block Scan be vannak zarva
® nincs aktiv programfutas

m kézikerék inaktiv

A vezérszamitdogépes Uzemet az alabbiak szerint inditsa:

> Valassza a MOD meniit a Gép beallitasai csoportban

> Valassz az Extern hozzaférés meniit

» Nyomja meg a VEZERSZAMITOGEPES UZEM funkciogombot
>

A vezérl6 Ures képerny6t mutat a Host computer is
active.felugré ablakkal.

@ Az On gépének a gyartdja meghatarozhatja, hogy
a vezérszamitégépes Uzem kivilrél automatikusan
aktivalhato-e.

A vezérszamitdgépes lzemet az alabbiak szerint fejezze be:
» Nyomja meg a VEZERSZAMITOGEPES UZEM funkciégombot Ujra

MOD funkcidk | Gépbeallitasok valtoztatasa
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8.10 Vezeték nélkiili kézikerék HR 550FS

konfiguralasa

Alkalmazas

o Ezt a beallitéparbeszédet a HEROS operacios rendszer

kezeli.

Ha megvaltoztatja a vezérlén a parbeszéd nyelvét, djra
kell inditania a vezérl6t az uj nyelv aktivalasahoz.

A’H R’550 |,=S vezgték n(’élk[]'li Kézikereket a
RADIOS KEZIKEREK BEALLITASA funkciégombbal tudja konfiguraini.
Alabbi funkcidk allnak rendelkezésre:

Kézikerék hozzarendelése egy specifikus kézikerék tartohoz
Atviteli csatorna beallitasa

Frekvenciaspektrum analizaldsa a lehet6 legjobb radidcsatorna
meghatérozasahoz

Atviteli teljesitmény kivalasztasa
Az atviteli minéség statisztikai informacioi

o Barmilyen valtoztatas vagy médositas, ami nincs

kifejezetten engedélyezve a konformitasért felel6s

fél részérdl, a gép Uzemeltetési engedélyének
elvesztéséhez vezethet

Ez a berendezés megfelel az FCC-iranyelv 15. részének
és az Industry Canada licencmentes eszkdzokre
vonatkoz6 RSS-szabvanya(i)nak.

Az Uzem az alabbi feltételekhez kotott:
1 A berendezés nem okozhat karos zavarokat

2 A berendezésnek képesnek kell lennie a vett zavarok
elviselésére, beleértve azokat a zavarokat, amelyek
az Uzemeltetés befolyasolasahoz vezethetnek.

Kézikerék hozzarendelése egy meghatarozott
kézikerék tartéhoz

>

Gy86z8djon meg arrdél, hogy a kézikerék tartd csatlakoztatva
van a vezérléhoz.

Helyezze el a vezeték nélkuli kézikereket a hozzarendelt
kézikerék tartoba

Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkcié kivalasztasahoz

» Valassza a Gép beallitasai meniit
» Valassza a konfiguraciés meniit a vezeték nélkiili

kézikerékhez: Nyomja meg a RADIOS KEZIKEREK BEALLITASA
funkciégombot

Kattintson a Kézikerék csatl gombra

> Avezérl6 elmenti a vezeték nélklli kézikerék sorozatszamat,

és megjeleniti azt a konfiguracios ablakban a Kézikerék csatl
gombtdl balra.

A konfiguracié elmentéséhez és a konfiguracios menubdl valo
kilépéshez: Nyomja meg az END gombot

Configuration of wireless handwheel

Properties |Frequency spectrum
Configuration

handwheel serial no. 0037478964
Channel seting Best channel

Channelin use 24

HANDWHEEL ONLINE Error code

Stop HW
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Atviteli csatorna beallitasa

Ha a vezeték nélklli kézikerék automatikusan elindul, a vezérlé
azt az atviteli csatornat prébélja kivalasztani, amelyiken a legjobb
az atviteli jel. Ha kézzel kivanja beallitani az atviteli csatornat, a
kovetkez8képpen jarjon el:

» Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkci6 kivalasztasahoz

> Valassza a Gép beallitasai menit

» Valassza a konfiguré’ciés ’menUt a veze,ték'né:IkUIi kézikerékhez:
Nyomja meg a RADIOS KEZIKEREK BEALLITASA funkciégombot

Valassza ki egérkattintédssal a Frekvencia spektrum fllet
Kattintson a Kézikerék stop gombra
A vezeérl6 megszakitja a kapcsolatot a vezeték nélkuli

kézikerékkel és meghatarozza az aktualis frekvencia spektrumot

mind a 16 elérhetd csatornahoz.

» Megjegyzi a csatorna szamat a radiéforgalom utolsé értékével
(legkisebb sor)

> A Kézikerék start gombbal aktivalja Ujra a vezeték nélkiili
kézikereket

Valassza ki egérkattintassal a Tulajdonsagok fiilet
Kattintson a Csatornaval. gombra
A vezérl6 valamennyi elérheté csatornaszamot megjeleniti.

Kattintson arra a csatorna szamra, amellyel a vezérld a
legkevesebb radiéforgalmat bonyolitotta

» A konfiguracié mentéséhez és a konfiguracios mentbdl valé
kilépéshez, nyomja meg az END gombot

vV v Vvy

Atviteli teljesitmény kivalasztasa

Configuration of wireless handwheel

Properties Frequency spectrum
Configuration
handwheel serial no. 0037478964
Channel seting Best channel
Channel in use 2
Transmiter power | Full power

HW in charger

Status
HANDWHEEL ONLINE

Stop HW

Connect HW

Select channel

Setpower

Error code

Start handwheel

Statistics.

Data packets

Lost packets

CRC error

12023

0 0.00%

0 0.00%

Max. successive lost 0

Configuration of wireless handwheel

Properies Frequency spectium
Ch 11 1R 13w
0dBm

50 dBm

100 dBm

aa |89 |89 |8 |[85 ||«

Status
HANDWHEEL OFFLINE

Stop HW.

516 17 18 19

Eror code

Start handwheel

Az adoteljesitmény csdkkenésével csdkken az
adatatviteli tartomany is.

Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkcié kivalasztasahoz
Valassza a Gép beallitasai menit

Valassza a konfiguracios men[]tl a v'ezet’ék nélkpli o
kézikerékhez: Nyomja meg a RADIOS KEZIKEREK BEALLITASA
funkciégombot

» Kattintson a Telj. beallitas gombra

A vezérlé mindharom elérhet6 teljesitménybeallitast
megjeleniti. Valassza ki az egérrel a kivant beallitast.

» A konfiguracié mentéséhez és a konfiguracios menubdl valé
kilépéshez, nyomja meg az END gombot

300

Properties |Frequency spectrum
Configuration
handwheel serial no. 0037478964
Channel seting Best channel
Channel in use 2
Transmitter power  Full power

HWin charger

Status
HANDWHEEL ONLINE

Stop HW.

Configuration of wireless handwheel

Connect HW

Select channel

Setpower

Error code

Start handwheel

Statistics

Data packets

Lost packets

CRC error

12023

[ 0.00%

) 0.00%

Max. successive lost 0
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Statisztikai adatok

A statisztikai adatok megjelenitéséhez a kdvetkezbk szerint jarjon Sentiguatin of witelens nmanse) 28
el: Configuration Statistics
handwheel serial no. 0037478964 ConnectHW | Data packets 12023
. .z . I s s cl . Lost packets. 0 0.00%
» Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkcié kivalasztasahoz = | P -
» Vélassza a Gép beéllitésai menut Tansmitter power  Full power [ setpower | Max.successi ive lost 0
HW in charger
> Valassza a konfiguracidos menit a vezeték nélkli
kézikerékhez: Nyomja meg a RADIOS KEZIKEREK BEALLITASA [ swn ] { ] — e
funkciégombot
> A vezérld megjeleniti a konfiguraciés mendit a statisztikai
adatokkal.

A Statisztika alatt a vezérl6 az atviteli mindségrél jelenit meg
informacidkat.

Ha a vételi min6ség gyenge, igy a tengelyek megfelel6 és
biztonsadgos megallitdsa nem biztosithato tovabb, akkor a vezeték
nélkuli kézikerék egy vészalljt general.

A megijelenitett Max elveszitett csom érték jelzi, hogy a vételi
min&ség gyenge. Ha a vezérl ismételten 2-nél nagyobb értéket
jelenit meg a kivant hatétavolsagon belll [évé, vezeték nélkuli
kézikerék normal Gzemelése alatt, akkor fennall a nem kivant
szétkapcsolas veszélye. Ez elkerulhetd az adoteljesitmény
novelésével vagy egy masik, kisebb radicforgalmu csatornara valo
atvaltassal.

Ha ez fellép, probalja meg névelni az atviteli minéséget egy masik
csatorna kivalasztasaval , vagy az adoteljesitmény névelésével.

Tovabbi informacié: "Atviteli csatorna bedllitasa", oldal 300
Tovabbi informacié: "Atviteli teljesitmény kivalasztasa", oldal 300
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8.11 Rendszerbeallitasok valtoztatasa

Rendszerid6 beallitasa

A Rendszerid6 beallitasa MOD funkciéval adhatja meg az
id6zonat, a datumot és az id6t manualisan vagy az NTP szerver
szinkronizaciojaval.

Rendszerid6 kézi beallitdsa az alabbiak szerint torténik:

» Valassza a MOD meniiben a Rendszerbeallitasok csoportot
Nyomja meg a DATUM / IDO BEALLITASA funkciégombot
Adja meg az id6zénat az Id6zona mezdében

Nyomja meg az NTP be funkcidgombot az 1d6 kézi beallitasa
bevitel kivalasztasahoz

» Ha szikséges, modositsa a datumot és az idét

» Nyomja meg az OK funkcidgombot

Rendszeridd beallitasa egy NTP szerver segitségével:

» Valassza a MOD meniben a Rendszerbeallitasok csoportot
» Nyomja meg a DATUM / IDO BEALLITASA funkciégombot

» Adja meg az id6zoénat az Id6zéna mezében
>

Nyomja meg az NTP ki funkciégombot az Id6 szinkronizalasa
NTP szerveren at bevitel kivalasztasahoz

» Adja meg az NTP szerver host nevét vagy URL-jét
» Nyomja meg a Hozzafiiz funkciggombot
» Nyomja meg az OK funkcidgombot

vyVvyy

8.12 Mikodési idok kijelzése

Alkalmazas

A GEPI IDOMOD funkciéval a miikédési idé kiilénbdzé tipusait @ veomen R )

lathatja:

&

Miikodési ido Jelentés e - B

Vezérl6 be A vezérlé mikodési ideje az lizembe |'_:\.#i
helyezéstdl szamitva '

Gép be A szerszamgép mikddési ideje az
Uzembe helyezéstdl szamitva - :

Programfutas Vezérelt mikodés id6tartama az lizembe g LW
helyezéstdl szamitva . T

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
A gépgyarto tovabbi lzemidék kijelzését is tdmogatja.
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9.1 Tavoli asztalkezel6 (opcié 133)

Bevezetés

A Remote Desktop Manager segitségével az Etherneten keresztil
csatlakoztatott szamitdégépes egységeket tud a vezérlé képernydjén
megjeleniteni, és a vezérlén keresztil kezelni. Ezen tulmenden
programokat indithat el a HEROS-ban, vagy pedig egy kulsé
szerver weboldalait tudja megjeleniteni.

Windows szamitogép egységként a HEIDENHAIN az IPC 6641-t
ajanlja. Az IPC 6641 Windows szamitdgép egységgel a Windows
alapu alkalmazasokat kézvetlenul meg tudja nyitja és kezelni is
tudja a vezérlébdl.

A kovetkezd kapcsolddasi opcidk érhetdk el:

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

® VNC: kapcsolat létesitése a kiilsé szamitogéppel. A tavoli
Windows, Apple vagy Unix szamitogép asztalat jeleniti meg a
vezérlén

B Szamitogép kikapcsolasa/uUjrainditasa: A Windows szamitogép
automatikusa leallasanak konfiguralasa

= Web bongész6: Hasznalat csak jogosult személyeknek

m SSH: Csak jogosultsaggal rendelkez6 szakember szamara
érhetd el

m XDMCP: Csak jogosultsaggal rendelkezé szakember szamara
érhetd el

= Felhasznal6 altal definialt kapcsolat: Csak jogosultsaggal
rendelkez6 szakember szamara érhet6 el

o A HEIDENHAIN biztositja a HEROS 5 és az IPC 6641
kozotti kapcsolatot.

Az ettdl eltéré kombinacidkat és csatlakozasokat
azonban mar nem garantalja.

o Ha érintéssel kezelheté TNC 320 -t hasznal, néhany
billentylinyomast gesztusokkal helyettesithet.

Tovabbi informacié: "Erintéképernyd kezelése", oldal
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Kapcsolat konfiguralasa — Windows Terminal Service
(RemoteFX)

Egy kiilsé szamitégép konfiguralasa

0 Nincs sziikség tovabbi szoftverre a kiils6 szamitogépnek
ahhoz, hogy csatlakozzon a Windows Terminal Service-
hez.

Konfiguralja a kilsé szamitdgépet az alabbiak szerint, pl. Windows
7 operacios rendszerben:

» Valassza ki a Windows bekapcsolé6 gomb megnyomasat
kovetben a talcan a Rendszervezérlés menipontot

Vélassza a Rendszer és biztonsag menupontot
Valassza a Rendszer meniipontot
Valassza a Remote beallitasok menipontot

Aktivalja a Remote tamogatasnal a Tavoli hozzaférés
tamogatast ezen a szamitégépen funkciot

> Aktivalja a Remote asztal-nal a Kapcsolatok engedélyezése
szamitogépek kozott, amelyeken a Remote asztal barmely
verzidja aktiv funkciot

» Hagyija jova a beallitasokat az OK gombbal

vV vyyYvyy

Vezérld konfiguralasa

Konfiguralja a vezérl6t a kdvetkez6k szerint:

Nyissa meg a DIADUR gombbal a HeROS meniit

Valassza a Remote Desktop Manager menipontot

A vezérld megnyitja a Heros Printer Managert.

Nyomja meg az Uj kapcsolat gombot

Nyomja meg a Windows Terminal Service (RemoteFX) gombot

A vezérl6 a Szerver operacios rendszerek kivalasztasa felugro
ablakot nyitja meg.

» Valassza ki a kivant operacids rendszert

Win XP

Win 7

Win 8.X

Win 10

Masik Windows

» Nyomja meg az OK-t

> A vezérld a Kapcsolat szerk. felugré ablakot nyitja meg.
» Kapcsolat szerkesztése

>
>
>
>
>
>
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Beallitas Jelentés Beviteli
adat
Kapcsolat neve A kapcsolat neve a Tavoli asztalkezel6ben Sziikséges
Ujrainditas a kapcsolat Mikdodés megszakitott kapcsolat esetén: Szlikséges
befejeztével = Ujrainditas mindig
» Ujrainditas soha
= Egy hiba utan mindig
= Egy hiba utan rakérdez
Automatikus inditas Kapcsolat automatikus létrehozasa a vezérlé bekapcsolasakor Szlikséges
bejelentkezéskor
Kedvencekhez hozzaad Kapcsolat ikon a talcan: Sziikséges
» Kattintson egyszer a bal egérgombbal
> A vezérld atvalt csatlakozas megjelenitésére.
» Kattintson egyszer a jobb egérgombbal
> A vezérld a csatlakozasi men(t jeleniti meg.
A kovetkez6 munkahelyre A kapcsolatok asztalainak szama, ahol a 0 és 1 az NC szoftverek  Szikséges
(workspace) athelyez szamara van lefoglalva
Alapértelmezett beallitasként a harmadik asztal szerepel
USB memoria engedélyezése Hozzaférés engedélyezése a csatlakoztatott USB hattértarhoz Sziikséges
Szamitogeép Kulsé szamitogép host neve vagy IP cime Sziikséges
A HEIDENHAIN az alabbi beallitast javasolja az IPC(6641)-hez:
IPC6641.machine.net
Ehhez az IPC-hez a Windows operacids rendszerben az IPC6641
hostnevet kell hozzarendelni.
o Ennek soran nagy jelentésége van a .machine.net
kédnak.
A .machine.net megadasaval a vezérl6 automatikusan
az X116 Ethernet interfészt keresi az X26 helyett, ami
leréviditi az elérési id6t.
Felhaszn. név A felhasznalé neve Sziikséges
Jelszo6 Felhasznaloi jelsz6 Sziikséges
Windows domain Kuls6 szamitogép domain cime Opcionalis
Teljes képernyds mod vagy A kapcsolat ablak mérete Sziikséges
Felhasznal6 altal definialt
ablakméret:
Multimédia bovitések Lehet6évé teszi a hardver gyorsitasat videok lejatszasakor Opcionalis
Tovabbi formatumokhoz feltétlen szikséges a rendelhetd Fluendo
Codec Pack, pl. MP4-fajlokhoz
@ Kiegészitd szoftverek installalasat a gépgyartd végzi.
Erint6 képernyés bevitel Lehetdvé teszi multitouch-rendszerek és -felhasznalasok Opcionalis

kezelését
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Beallitas Jelentés Beviteli
adat
Kédolas A kivalasztott Windows-rendszerhez alkalmas kodolast allit be Koételezé
o A Koédolas funkcio aktivalasakor el kell tavolitani a -
sec-tls -sec-nla bejegyzéseket a kiegészito funkcidk
beviteli mezdbél.
Probléma esetén a kapcsolddasi kisérletnek kikapcsolt
funkcidval kell torténnie. Analizis csak a Windows
logfajlok segitségével lehetséges.
Szinmélység A kulsd rendszer kijelzésének beallitasa a vezérlén Kotelez6
Helyileg haté gombok Gyorsbillenty(ik az aktiv kapcsolatok és munkafeliletek Koételez6
automatikus tovabbkapcsolasahoz (Workspace-ek vagy Desktop-
ok)
Alapbeallitas:
= Super_R megfelel a jobb DIADUR-gombnak és tovabbkapcsol
az aktiv kapcsolatok k6zott
B F12 az aktiv munkafellletek k6zott kapcsol tovabb
0 Erintéképernyén nincs F12. Ezért ott a PGM MGT és
ERR ko6z6tti szabad gomb szolgal a munkafellletek
kozotti atkapesolasra.
Lehetséges az alapbeallitasok testreszabasa vagy tovabbi adatok
bevitele
Max. kapcsolodasi id6 Varakozasi id6 a kapcsolatra Kotelezé
(masodperc) Idétallépés megszakadt kapcsolatot jelent
tovabbi opciok Hasznalata kizarolag illetékes szakember szamara Kotelez6
Tovabbi parancssorok atviteli paraméterekkel
o A Kodolas funkcio aktivalasakor el kell tavolitani a -
sec-tls -sec-nla bejegyzéseket a kiegészito funkcidk
beviteli mez8bél.
USB eszkozoket atadni A vezérl6re csatlakoztatott USB-eszkdzdk atadasa a Windows- Opcionalis
szamitégépnek, pl. 3D-egér a CAD-programok kezeléséhez.
Ehhez a Windows-szamitégépen az Eltima EveUSB szoftver
feltétlendl sziikséges.
o A Windows-szadmitogépnek atadott USB-eszkdzok
egyikét sem éri el a vezérl6 a kapcsolat ideje alatt.
HEIDENHAIN az IPC 6641 csatlakozasahoz egy RemoteFX
kapcsolatot ajanl.
A RemoteFX-n keresztil a kiilsé szamitdégép képernydje a VNC-
vel ellentétben nem tukr6zddik, hanem egy Uj asztal nyilik meg. A
kiilsé szamitogép asztala a kapcsolat Iétrehozasakori allapotban
lezar, illetve a rendszer kilép a felhasznaldi profilbdl. Ez zarja ki az
egyidejl kezelést a két gépen.
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A kapcsolat konfiguralasa — VNC

Egy kiilsé szamitégép konfiguralasa

Nincs szlkség tovabbi VNC szerverre a kilsé
szamitégép VNC-hez valo csatlakoztatasahoz.

A VNC szervert, pl. a TightVNC szervert a vezérl6
konfiguralasa el6tt telepitse és konfiguralja.

Vezérl6 konfiguralasa

Konfiguralja a vezérlét a kovetkez6k szerint:

» Nyissa meg a DIADUR gombbal a HeROS meniit
» Valassza a Remote Desktop Manager menipontot
> A vezérld megnyitja a Heros Printer Managert.
» Nyomja meg az Uj kapcsolat gombot
» Nyomja meg a VNC gombot
> A vezérlé a Kapcsolat szerk. felugro ablakot nyitja meg.
» Kapcsolat szerkesztése
Beallitas Jelentés Beviteli
adat
A kapcsolat neve: A kapcsolat neve a Tavoli asztalkezel6ben Sziikséges
A kapcsolat bontasa utan Mikddés megszakitott kapcsolat esetén: Szikséges
ujrainditas: = Ujrainditas mindig
® Ujrainditas soha
= Egy hiba utan mindig
= Egy hiba utan rékérdez
Automatikus inditas Kapcsolat automatikus létrehozésa a vezérld bekapcsolasakor Szikséges
bejelentkezéskor
Kedvencekhez hozzaad Kapcsolat ikon a talcan: Sziikséges
» Kattintson egyszer a bal egérgombbal
> A vezérld atvalt csatlakozds megjelenitésére.
» Kattintson egyszer a jobb egérgombbal
> A vezérld a csatlakozasi menut jeleniti meg.
A kovetkez6 munkahelyre A kapcsolatok asztalainak szama, ahol a 0 és 1 az NC szoftverek  Sziikséges
(workspace) athelyez szamara van lefoglalva
Alapértelmezett beallitdsként a harmadik asztal szerepel
USB memoria engedélyezése Hozzaférés engedélyezése a csatlakoztatott USB hattértarhoz Szikséges
Szamologép A kulsd szamitégép hoszt neve vagy IP cime. Az IPC 6641 Szikséges
ajanlott konfiguraciojaban ez a 192.168.254.3 IP cim
Felhasznalonév: Felhasznald neve, akinek be kell jelentkeznie Kotelezé
Jelszé Jelszé a VNC szerverhez valé kapcsolédashoz Sziikséges
308
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Beallitas Jelentés Beviteli
adat

Teljes képernyds mod vagy A kapcsolat ablak mérete Szikséges

Felhasznal6 altal definialt

ablakmeéret:

Tovabbi kapcsolatok A VNC szerverhez vald hozzaférés engedélyezése tovabbi VNC  Sziikséges

engedélyezése (share) kapcsolatokkal

Csak megnéz (view only) A kuls6é szamitogép nem makdodtethetd kijelzé6 mdédban Sziikséges

Bevitel a Advanced options Csak jogosultsaggal rendelkezé szakember szamara érhetd el Opcionalis

menlben

o Ha Extended Workspace Compact-ot hasznal,
valassza az Extended Workspace, Compact funkciét
kapcsolatanak megfelel6 konfiguraciéinak aktivalasahoz.

Az Extended Workspace, Compact funkcié
kivalasztasaval a kapcsolatok a tdbbi munkatérben
automatikusan erre lesznek beallitva.

Tovabbi informacié: "Extended Workspace Compact",
oldal

A VNC a kiilsé szamitogép képernygjét kozvetlendl tikrozi. A
kiilsé szamitogép aktiv asztala azonban nem keril automatikusan
lezérasra.

Ezen tulmenden VNC kapcsolat esetén a kilsé szamitdgépet a
Windows menin keresztul barmikor le is lehet kapcsolni. Mivel a
szamitdégépet nem lehet a csatlakozason keresztil ujra bootolni,
ezért azt ténylegesen ki, majd ujbol be kell kapcsolni.

Kuls6 szamitégép lekapcsolasa vagy ujra bootolasa

MEGJEGYZES

Vigyazat: Az adat elveszhet!

Ha a kuls6 szamitégépet nem kapcsolja le szabalyszerlen,
akkor fajlok sérulhetnek meg visszavonhatatlanul, vagy akar
torlédnek is.

» A Windows szamitdgép automatikus kikapcsolasanak
konfiguralasa

Konfiguralja a vezérl6t a kdvetkez8k szerint:

Nyissa meg a DIADUR gombbal a HeROS ment

Valassza a Remote Desktop Manager menipontot

A vezérl6 megnyitja a Heros Printer Managert.

Nyomja meg az Uj kapcsolat gombot

Nyomja meg a Szamitogép kikapcsolasa/ujrainditasa gombot
A vezérl6 a Kapcsolat szerk. felugré ablakot nyitja meg.
Kapcsolat szerkesztése

vVV Vv VvV Vvyy
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Beallitas Jelentés Bevitel
A kapcsolat neve: A kapcsolat neve a Remote Desktop Manager-ben Kotelezé
A kapcsolat bontasa utan Ezen kapcsolatnal nem szukséges -
ujrainditas:
Automatikus inditas Ezen kapcsolatnal nem sziikséges -
bejelentkezéskor
Kedvencekhez hozzaad Kapcsolat ikonja a talcan: Kotelezé
» Kattintson egyszer a bal egérgombbal
> A vezérld atvalt csatlakozas megjelenitésére.
» Kattintson egyszer a jobb egérgombbal
> A vezérld a csatlakozasi men(t jeleniti meg.
A kovetkez6é munkahelyre Ezen kapcsolatnal nem aktiv -
(workspace) athelyez
USB memodria engedélyezése Ezen kapcsolatnal nem célszeri -
Szamologép A kiils6 szamitogép hoszt neve vagy IP cime. Az IPC 6641 Kotelezb
ajanlott konfiguraciojaban ez a 192.168.254.3 IP cim
Felhasznalonév Felhasznaloi név, amellyel a vezérl6 bejelentkezik a kapcsolat Kotelez6
létrehozasakor
Jelszé6 Jelsz6 a VNC szerverhez valé csatlakozéskor Kotelez6
Windows domén: Célszamitégép domén neve szikség esetén Opcionalis
Max. varakozasi id6 A vezérlb kikapcsolaskor iranyitja a Windows szamitégép Kotelezé
(masodperc): lekapcsolasat.
Miel6tt a vezérld kiirna a Kikapcsolhatja szamitogépét izenetet
Kiirja, kivarja a <Timeout> masodperceket. Ekkor a vezérl6é
megvizsgalja hogy a Windows-szamitégép még elérheté-e (445-
0Os port)
Ha a Windows szamitégép a <Timeout>-ban megadott
masodpercek lejarta elétt kikapcsol, ugy nem var tovabb.
Additional waiting time: Varakozasi id6, miutan a Windows-szamitégép mar nem érhet6 Kotelezé
el.
Windows alkalmazasok késleltethetik a PC lekapcsolasat a 445-
es port lezarasa utan.
Kikényszerit Zarjon be minden programot a Windows-szamitégépen, akkoris  Kotelezé
ha még parbeszédablakok vannak nyitva.
Ha a kényszeritést valasztja, ugy a Windows legfeljebb 20
masodpercet var. Ezaltal a kikapcsolas késébb torténik meg
vagy a Windows szamitogép leall még azelétt, hogy a Windows
kikapcsolna.
Ujrainditas A Windows szamitégép Ujra bootolasa Kotelezé
310
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Beallitas Jelentés Bevitel

Végrehajtas Gjrainditaskor A Windows szamitégép Ujra bootolasa, ha a vezérl§ is Ujra Kotelezé
bootol. Csak a vezérl6 a talca jobb oldalan lent talalhato
kikapcsolas ikonjanak megnyomasaval valé ujrainditaskor a
rendszerbeallitasok mddositasaval egyitt jard ujrainditédskor (pl.
halozati beallitasok) érvényes.

Végrehajtas kikapcsolaskor A Windows szamitégép Ujra bootolasa, ha a vezérl6 kikapcsol Kotelezé
(nincs Ujra bootolas). Ez a normal folyamat. Az END gomb sem
valt mar ki Gjra bootolast.

Bevitel a Advanced options Hasznalata kizarélag illetékes szakember szamara Opcionalis
mentben

Kapcsolat elinditasa és leallitasa

Miutan konfiguralta a kapcsolatot, ez a kapcsolat szimbélumként
jelenik meg a Remote Desktop Manager ablakaban. Ha jobb
egérgombbal raklikkel a kapcsolat szimbdélumara megnyilik egy
menu, amellyel a kijelzést el tudja inditani és meg tudja allitani.

Amennyiben a kuls6 kapcsolat asztala vagy a kiilsé szamitégép
aktiv, ugy az egér és a billentylizet minden bevitele oda kertil
atvitelre.

A vezérl6 valamennyi kapcsolatot megszakitja a HEROS 5
operacids rendszer leallitasakor. Ne feledje, hogy bar a kapcsolat
meg lett szakitva, de a kiils6 szamitdgép vagy a kulsé rendszer
nem kapcsol ki automatikusan.

Tovabbi informacioé: "Kiilsé szamitégép lekapcsolasa vagy Ujra
bootolasa", oldal 309

Az alabbiak szerint valthat a harmadik Desktop és a vezérléfelllet
kozott.

= A jobb DIADUR gombbal az alfabetikus billentylzeten

® A talcasoron keresztul

® Uzemmdd gomb segitségével
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9.2 ITC segédeszkozok

A kovetkez6 segédeszkozok lehetdveé teszik kiilonféle beallitasok
alkalmazasat a csatlakoztatott ITC-k érintéképernydihez.

Az ITC-k ipari PC-k sajat memdéria nélkll, ezért nincs sajat
operacios rendszeruk sem. Ez a tulajdonsag kildnbozteti meg az
ITC-ket az IPC-ktél.

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

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
A gép gyartoja hatarozza meg és konfiguralja a
csatlakoztatott ITC-k és IPC-k kijelz&jét és funkcidjat.

Segédeszkoz Alkalmazas

ITC kalibracié 4 pontos kalibracio

ITC kézmozdulatok Kézmozdulatos vezérlés konfiguracioja

ITC érintéképernyé  Erintési érzékenység kivalasztasa
konfiguracioja

o Az ITC-k tovabbi eszkozeit a vezérlé csak a talcan
biztositja.

ITC kalibracié

Az ITC kalibracio kiegészité eszkdz hasznalataval tudja

0sszehangolni az egérmutatd pozicidjat az ujjanak pillanatnyi

pozicidjaval.

Az ITC kalibracié segédeszkdzzel vald kalibralas a kovetkez6

esetekben javasolt:

® Az érintdképernyd cseréje utan

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

A kalibracié magaba foglalja a kdvetkez6 1épéseket:

» Inditsa el az eszkdzt a vezérlében a talcarol

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

» Erintse meg a négy tapintasi pontot egymas utan

> Az ITC bezérja a kalibraciés képernyét miutan sikeresen
elvégezte a kalibraciét

ITC kézmozdulatok

Az ITC kézmozdulatok segédeszkdz hasznalataval tudja a gép
gyartdja konfiguralni az érintéképernyd kézmozdulatos vezérlését.

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

Ezt a funkciot csak a gépgyarté engedélyével lehet
hasznalni.

HEROS funkcié | ITC segédeszk6zok
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ITC érint6képernyé konfiguracioja

Az ITC Erint6képernyé Konfiguracié eszkoz segitségével
valaszthatja ki az érint6képernyd érzékenységét.

Az ITC a kdvetkezd opcidkat biztositja:

= Normal érzékenység (Cfg 0)

= Magas érzékenység (Cfg 1)

= Alacsony érzékenység (Cfg 2)

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

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

o Ha az ITC érint6képernyd nem froccsenés allo, akkor
valassza az Alacsony érzékenység (Cfg 2) beallitast.
Ez megakadalyozza, hogy az ITC a rafréccsend
vizcseppeket érintésként értelmezze.

A kalibracié magaba foglalja a kdvetkez6 l1épéseket:
Inditsa el az eszkdzt a vezérl6ben a talcardl

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

v

Nyomja meg az OK gombot
Az ITC bezarja a felugro ablakot
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9.3 Ablak kezelo

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elirasait.

Az ablak kezel6 elérhet6 funkcidinak és mikodésének
hataskorét a gépgyartd hatarozza meg.

A vezérl§ tartalmaz egy Xfce ablak kezel6t. Az Xfce egy standard
alkalmazas az UNIX-alapu operaciés rendszerekhez, és grafikus
felhasznaldi interfészek kezelésére is hasznalhaté. A kdvetkezé
funkcidk lehetségesek az ablak kezel6vel:

m Talca megjelenitése tdbb alkalmazas kdzotti valtashoz
(felhasznaldi interfészek)

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

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

= Megvaltoztathatja a felugro ablakok méretét és pozicidjat. Az
eléugrd ablakok bezarasa, kicsinyitése és visszadllitasa szintén
lehetséges

0 A vezérl6 megjelenit egy csillagot a képerny6 bal felsé
sarkaban, ha az ablak kezel6 egy alkalmazasa vagy
maga az ablak kezeld hibat okozott. Ebben az esetben,
véltson az ablak kezel6re, és javitsa ki a hibat.
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Talcasor attekintése

A télcasoron kilénbdz6 ablakokat valaszthat ki egérkattintassal.
A vezérlé a kovetkezd munkaterileteket biztositja:

® Ablak 1: aktiv lzemmad

®  Ablak 2: aktiv programozéasi mod

= Ablak 3: CAD-Viewer vagy gyartéi alkalmazasok (opcionalisan
elérhetd)
®  Ablak 4: gyari alkalmazasok (opcionalisan elérhetd)

Ezen tulmenden a talcasorban olyan egyéb alkalmazésokat is
kivalaszthat, amiket a vezérld szoftverrel egyitt inditott el, pl.
TNCguide.

o A z6ld HEIDENHAIN szimbdlumtdl jobbra elhelyezkedd
nyitott alkalmazasokat nyomva tartott bal egérgombbal
tetszélegesen eltolhatja a munkatertletek kozott.

Kattintson a z6ld HEIDENHAIN szimbdlumra egy olyan menu
megnyitasahoz, amiben informacidkat kaphat, beallitasokat
végezhet, vagy alkalmazasokat indithat el.

Alabbi funkcidk allnak rendelkezésre:

= A HeROS-rol: informacié a vezérl6 operacios rendszerérol

® NC vezérld: vezérld szoftver inditasa és leallitasa (kizarolag
diagnosztikai célbdl)

= Web bongész6: Web bongész6 inditasa

= Diagnosztika: diagnosztikai alkalmazasok

= GSmartControl: kizardlag illetékes szakember részére
érhet6 el

HE Logging: bels6 diagnézis fajlok bedllitasai
HE menii: kizardlag illetékes szakember részére érhetd el
perf2: processzor- és folyamatkiterheltség ellenérzése

Portscan: aktiv kapcsolatok ellenérzése
Tovabbi informacié: "Portscan”, oldal 318

® Portscan OEM: kizardlag illetékes szakember részére érhetd
el

® RemoteService: tavoli karbantartas inditasa és befejezése
Tovabbi informacié: "Tavoli szolgaltatas", oldal 320

® Termindl: konzolparancsok megadasa és végrehajtasa
m Beallitasok: az operacios rendszer beallitasai
B Datum/idé: datum és id6 beallitasa
B Tizfal: tGzfal beallitasa
Tovabbi informacié: "Tlzfal", oldal 334

® HePacketManager: kizardlag illetékes szakember részére
érhet6 el
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® HePacketManager Custom: kizarolag illetékes szakember
részére erhet6 el

® Nyelv/billentylizet: a parbeszéd nyelvének és a billenty(izet
verzidjanak kivalasztasa - a vezeérl6 a parbeszéd nyelvének
beallitasait inditaskor fellilirja a CfgDisplayLanguage (101300
sz.) gépi paraméter nyelvi beallitasaival

m  Halézat: halézati beallitasok végrehajtasa

= Nyomtato: nyomtatd hozzarendelése és kezelése
Tovabbi informacié: "Nyomtatd", oldal 322

m Képerny6védo: képernybveédd beallitasa
Tovabbi informacié: "Képerny6védd zarolassal", oldal 377

B Current User: aktualis felhasznalé megjelenitése
Tovabbi informacié: "Current User", oldal 379

® UserAdmin : felhasznaldkezel$ konfiguralasa

Tovabbi informacié: "Felhasznal6 kezeld konfiguralasa",
oldal 354

®  OEM Function Users: OEM funkciofelhasznal6 szerkesztés
Tovabbi informacié: "A HEIDENHAIN Funktionsuser-jei",
oldal 365

= SELinux: Linux-alapu operacidés rendszerek biztonsagi
szoftverének beallitdsa

B Megosztasok: kiilsé halézati meghajtok csatlakoztatasa és
beadllitasa

m State Reporting Interface (opcié #137): SRI aktivalas és
statuszadatok torlése

Tovabbi informacié: "State Reporting Interface (Opcid
#137)", oldal 325

® VNC: Kils6 szoftverek beallitasa, melyeknek példaul
karbantartasi célbdl van hozzéaférésuk a vezérl6hoz, (Virtual
Network Computing)
Tovabbi informacié: "VNC", oldal 328

® WindowManagerConfig: kizarolag illetékes szakember
részére érhetd el

® Eszkozok: fajlalkalmazasok

= Dokumentum megtekintd: fajlok megjelenitése és
nyomtatasa, pl. PDF fajloké

® Fajlkezeld: kizarolag illetékes szakember részére érhet6 el

316 HEIDENHAIN | TNC 320 | Felhasznaloi kézikonyv beadllitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018



HEROS funkcié | Ablak kezel6

Geegqie: grafikdk megnyitasa, kezelése és nyomtatasa
Gnumeric: tablazatok megnyitasa, kezelése és nyomtatasa
Keypad: virtualis billentylizet megnyitasa

Leafpad: szdveges fajlok megnyitasa és kezelése

NC/PLC Backup: biztonsagi mentés készitése
Tovabbi informacio: "Adatmentés és visszaallitas",
oldal 331

= NC/PLC Restore: biztonsagi mentés betdltése
Tovabbi informacio: "Adatmentés és visszaallitas",
oldal 331

QupZzilla: alternativ web-bdngész6 a Touch kezeléshez

Ristretto: grafikak megnyitasa

Screenshot: képernyd masolat készitése

TNCguide: sugo behivasa

Xarchiver: kényvtar kicsomagolasa vagy komprimalasa

Alkalmazasok: kiegészité alkalmazasok

= Orage Calender: naptar megnyitasa

® Real VNC viewer: Kiils6 szoftverek beallitasa, melyeknek
példaul karbantartasi célbdl van hozzaférésik a
vezérl6hoz (Virtual Network Computing)

® Kikapcsolas: A vezérld kikapcsolasa

Tovabbi informacioé: "Felhasznalo valtasa/ kijelentkezés",
oldal 376

6 Az eszkdzok alatt rendelkezésre allé alkalmazasokat
a megfeleld fajlok fajlkezelében valé megnyitasaval
kdzvetlendl is el tudja inditani.
Tovabbi informacié: "Kiegészité adatok kulsé
fajltipusok kezeléséhez", oldal 79
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Portscan

A PortScan funkcio lehetbveé teszi a rendszer 6sszes megnyitott,
bejové TCP és UDP listajanak ciklikus vagy kézi keresését. A talalt
Osszes port 6ssze lesz hasonlitva a kivételek listadjaval. ha a vezérl§
talal egy nem listazott portot, akkor egy megfeleld felugré ablak
jelenik meg.

A HeROS Diagnosztika menl tartalmazza a Portscan és Portscan

OEM alkalmazasokat erre a célra. A Portscan OEM csak a

gépgyartoi jelszé6 megadasa utan hajthaté végre.

A Portscan funkcié megkeresi a rendszer 6sszes nyitott, bejové

TCP és UDP portjat, és 6sszehasonlitja azokat a rendszerben tarolt

négy engedélyezd listaval:

B Rendszeren bellli Whitelist /etc/sysconfig/portscan-
whitelist.cfg és /mnt/sys/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

m Engedélyezési lista gépgyarto-specifikus funkciokkal rendelkezé
portokhoz, pl. Python és DNC alkalmazasokhoz: /mnt/plc/etc/
sysconfig/portscan-whitelist.cfg

®  Felhasznalo-specifikus portok engedélyezd listaja: /mnt/tnc/
etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

Minden Whitelist bejegyzésenként tartalmazza a port tipusat
(TCP/UDP), a port szamat, a felajanlé programot valamint az
opcionalis megjegyzéseket. Ha az automatikus Portscan funkcio
aktiv, kizardlag az engedélyezd listakban felsorolt portok nyithaték
meg, a felsorolasban nem szereplé portok utmutatast tartalmaz
ablakhoz vezetnek.

A keresés eredménye egy log fajlba (LOG:/portscan/scanlog und
LOG:/portscan/scanlogevil) kerll elmentésre, és amennyiben az
engedélyez§ listdban nem szerepld portokat eredményez, ugy azok
meg is jelennek.

HEROS funkcié | Ablak kezelé
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Portscan kézi inditasa
A Portscan kézi elinditdsahoz a kovetkezdképpen jarjon el:
» Nyissa meg a talcat a képernyd alsé részén

Tovabbi informacié: "Ablak kezeld", oldal 314
» Nyomja meg a z6ld HEIDENHAIN gombot a JH menu
megnyitasahoz
Valassza a Diagnosztika menielemet
Vélassza a Portscan menuelemet
A vezérl6 megnyitja a HeRos Portscan felugré ablakot.
Nyomja meg a Start gombot

vVvVvyYyy

Inditsa el a Portscan-t ciklikusan
A Portscan automatikus, ciklikus elinditasahoz a kdvetkezéképpen
jarjon el:
» Nyissa meg a talcat a képernyd alsé részén

Tovabbi informacié: "Ablak kezeld", oldal 314
» Nyomja meg a z6ld HEIDENHAIN gombot a JH menu
megnyitasahoz
Valassza a Diagnosztika menielemet
Valassza a Portscan menielemet
A vezérl6 megnyitjia a HeRos Portscan felugré ablakot.
Nyomja meg az Automatikus frissités be gombot
Allitsa be az idéintervallumot a cstszkaval

vV VvV VYyy
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Tavoli szolgaltatas

A Tavoli szolgaltatas beallitadsi eszkdzzel egyutt a HEIDENHAIN
TeleService lehetévé teszi a titkositott végpontok kdzotti
kapcsolatokat egy szerviz szamitdgép és a szerszamgép kozott.

A HEIDENHAIN-vezérlés és a HEIDENHAIN-szerver kozotti
kommunikacié lehet6vé tételéhez a vezérlét az internethez kell
kapcsolni.

Tovabbi informacio: "Altalanos haldzati beallitasok", oldal 344

Alapallapotban a vezérl tlizfala blokkol minden ki- és bemené
kapcsolatot. Ezért a szervizalkalmazas idétartamara be kell allitani
a tlizfal-beallitasokat és ki kell kapcsolni a tlizfalat.

A vezérlés beallitasa

A tlizfal kikapcsolasahoz az alabbiak szerint jarjon el: FirewalliSsH settings

» Nyissa meg a talcat a képernyd alsé részén [ —— =
Tovabbi informacioé: "Ablak kezeld", oldal 314 et bt ) -

» Nyomja meg a z6ld HEIDENHAIN gombot a JH menii e ——
megnyiésahos N I

> Valassza a Settings menielemet P

» Valassza a Firewall menielemet -

> A vezérlé megnyitja a Tiizfal beallitasok parbeszéd ablakot.

» Kapcsolja ki a tlzfalat az Active opcio eltavolitasaval a Firewall
lapon.

» Nyomja meg az Alkalmaz gombot a beallitasok mentéséhez = FE [V || @ces || &= |

» Nyomja meg az OK gombot
> A tGzfal kikapcsolva.

o Ne felejtse el Ujra aktivalni a tlizfalat a szervizidétartam
végén.

o Alternativa a tiizfal kikapcsolasahoz

A tavdiagnézis TeleService PC-szoftvere az LSV2
szolgaltatast hasznélja, ezért ezt a szolgaltatast
engedélyezni kell a tlizfal-beallitasokban.

Az alabbi eltérések szlikségesek a tiizfal
alapbeallitasaihoz képest:

> Egyesek engedélyezése-nek beallitasa az LSV2
szolgaltatashoz

> A Szamitégép oszlopban a szervizszamitégép
nevének megadasa

Ekkor a halozati beallitasok biztositjak a hozzaférés

biztonsagat. A halézati biztonsag a gép gyartdjanak

vagy a mindenkori rendszergazdanak a felel6ssége.

Egy munkamenet-tanusitvany automatikus telepitése

Az NC szoftver telepitésével egy ideiglenes tanusitvany
automatikusan telepul a vezérlére. Telepitést, ami akar egy frissités
is lehet, kizarolag a gépgyarté szerviztechnikusa végezhet.
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Egy munkamenet-tanusitvany kézi telepitése

Uj tanusitvanyt kell telepiteni, ha nincs érvényes munkamenet- T s
tanusitvany a vezérlén. Tisztazni kell a szerviztechnikussal, hogy S
melyik tanusitvanyra van sziikség. Ha sziikséges, 6 tud biztositani gl
érvényes tanusitvanyt. ——

A tanusitvany vezérlére telepitéséhez kdvesse az alabbi Iépéseket:

» Nyissa meg a talcat a képernyd alsé részén
Tovabbi informacié: "Ablak kezeld", oldal 314

Cortiicate Server Descrption
eal  remotesanvice heideahain.de Medenhan RrTWarUg NC |

=] E=

» Nyomja meg a z6ld HEIDENHAIN gombot a JH meni == == - =
megnyitasahoz

> Valassza a Settings menielemet

> Valassza a Halézat menuelemet

> A vezérlé megnyitja a Halézati beallitasok parbeszéd ablakot.

» Valtson az Internet fiilre. A Tavoli karbantartas mezé

beadllitasait a berendezés gyartdja konfiguralja.
Nyomja meg a Hozzaadas gombot

Fajl kivalasztasa a meniiben

Nyomja meg a Megnyitas gombot

A tanusitvany megnyilik.

Nyomja meg az OK funkcidgombot

El6fordulhat, hogy Ujra kell inditani a vezérl6t a bedllitasok
betdltéséhez

vV vV VvyVvyy

A szervizfolyamat inditasa

A szervizalkalmazas elinditasahoz az alabbiak szerint jarjon el:

» Nyissa meg a talcat a képerny§ aljan

» Nyomja meg a z6ld HEIDENHAIN gombot a JH menl
megnyitasahoz

» Valassza a Diagnosztika menlelemet

> Valassza a RemoteService menielemet

» Adja meg gépgyarté Session key kulcsat
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Nyomtatd

A Nyomtaté funkciéval tud a HeROS meniben nyomtatokat
hozzaadni és kezelni.

Nyomtatobeallitasok megnyitasa

A nyomtaté beallitdsainak megnyitdsahoz az alabbiak szerint jarjon

el:

» Nyissa meg a talcat a képernyd alsé részén
Tovabbi informacié: "Ablak kezeld", oldal 314

» Nyomja meg a z6ld HEIDENHAIN gombot a JH menu
megnyitasahoz

> Valassza a Beallitasok menipontot

> Valassza a Nyomtaté meniipontot

> A vezérld a Heros Printer Manager felugré ablakot nyitja meg.

A beviteli mezében a nyomtaté neve szerepel.

Funkciogomb Jelentés

LETREHOZ A beviteli mez&ben nevezett nyomtaté Iétrehozasa

MODOSITAS A kivalasztott nyomtaté tulajdonsagainak médositasa

MASOLAS A beviteli mezében nevezett nyomtato létrehozasa a kivalasztott nyomtato
jellemzdivel
Hasznos lehet, ha ugyanazon nyomtaton allé és fekvd tajolassal is szeretne
nyomtatni.

TORLES A kivalasztott nyomtaté toriése

FEL Nyomtaté kivalasztasa

LE

STATUSZ A kivalasztott nyomtato statuszinformacioit jeleniti meg

TESZTOLDAL Egy tesztoldalt nyomtat a kivalasztott nyomtaton

NYOMTATASA
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A nyomtatdkhoz alabbi tulajdonsagokat tudja kivalasztani:

Beallitasi lehetéségek  Jelentés

Nyomtaté neve Ebben az mez8ben tudja a nyomtaté nevét médositani.

Csatlakozas Csatlakozas kivalasztasa
® USB - itt adhaté meg az USB csatlakozas. A név automatikusan jelenik meg.

® Haldzat - itt adhatja meg a célnyomtaté halozati nevét vagy IP cimét. Ezen
tulmenden a halézati nyomtatd portjat is itt tudja meghatarozni (alapértelmezett:
9100)

B Nyomtatd nincs csatlakoztatva

Timeout A nyomtaté§i folyamat késleltetését hatarozza meg, miutan a nyomtato fajl a
NYOMTATOban mar nem keril moédositasra. Ez hasznos lehet, ha a nyomtatandé fajl
FN funkciokkal rendelkezik pl. a letapogatasnal.

Standard nyomtaté Ha tobb nyomtatdja van, akkor itt tudja meghatarozni a standard nyomtatét. Az elsé
nyomtato lesz automatikusan a standard nyomtato.
Szovegnyomtatasi Alabbi beallitdsok szévegdokumentumok nyomtatasara vonatkoznak:
beallitasok = Papirméret
® Masolatok szama
® Munka neve
= Betlinagysag
B Fejléc
= Nyomtatasi opciok (fekete/fehér, szines, duplex)
Téjolas All6 formatum, fekvé formatum minden nyomtathaté fajlhoz
Szakeért6i opciok Kizardlag illetékes szakember részére érhetd el

Nyomtatési lehetéségek:

= A nyomtatandé fajl masolasa a NYOMTATOBA:
A nyomtatando faljt automatikusan a standard nyomtatéhoz
kildi, a nyomtatas végrehajtasat kovetden pedig torli a fajlt a
konyvtarbol

® FN 16: F-PRINT funkcié segitségével

A nyomtathato faljlok felsorolasa:
m Szdveges fajlok

® Grafikai fajlok

= PDF fajlok

o A csatlakoztatott nyomtatonak postscript-képesnek kell
lennie.
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SELinux biztonsagi szoftver

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

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

o A vezérl6é a SELinux telepitével mar csak azokat a
programokat engedi futtatni, amelyek a HEIDENHAIN
NC szoftverrel kerlltek telepitésre. A szokasos
telepitéssel mas programot nem lehet futtatni.

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

A vezérl6 csak azokat az alkalmazasokat futtatja, amik a
HEIDENHAIN NC szoftverrel lettek telepitve

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

.  Mas programokkal létrehozott Uj fajlok nem futtathatok
® Az USB adathordozék kivalasztasat nem lehet visszavonni
m Csak két eljaras engedélyezett az Uj fajlok futtatasahoz:

m  Szoftver frissités inditasa: A HEIDENHAIN szoftver frissités
modosithatja, vagy cserélheti a rendszerfajlokat

B A SELinux konfirguracio inditasa: A SELinux konfiguralasa a

gépgyarté altal tébbnyire jelszoval védett; lasd a vonatkozo
gépkonyvet

o A HEIDENHAIN javasolja a SELinux aktivalasat, mivel
ez tovabbi védelmet biztosit a kiils6 tamadasok ellen.

324
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State Reporting Interface (Opcio6 #137)

Bevezetés

A csokkend adagnagysagok és egyénivé valé termékek koraban az
Uzemi adatok meghatarozasanak szolgald rendszerek jelentésége
né.

Az Gizemi adatok meghatarozasanak egyik legfontosabb
részteriilete az Uizemi eszkdzok allapotadatainak leirasa az
élettartam soran. Igy altalaban szerszamgépek allas- és futasidsi
ill. informaciok az esedékes meghibasodasokrol keriilnek
meghatarozasra. Az NC-programok tovabbi figyelembevételével
munkadarabonkénti kiértékelés hajthatoé végre ugyanigy.

Az Uzemi adatok meghatérozasanak egyik leggyakoribb
felhasznalasa a gép effektivitasanak meghatarozasa. A teljes
eszkdzhatékonysag fogalma a berendezés értékteremté
képességének mértéke. Ezzel azonnal lehet egy berendezés
termelékenységét és a veszteségeit is abrazolni.

A State Reporting Interface, réviden SRI-vel, a HEIDENHAIN egy
egyszer( és robusztus csatlakozast kinal gépe lUzemallapotanak
meghatarozasahoz.

Mas elterjedt csatlakozasokkal szemben az SRI-n keresztil
ugynevezett multbeli Gzemi adatok is rendelkezésre allnak. Céges
hal6zatanak tobb 6ras kiesése esetén sem vesznek el az értékes
Uzemi adatok.

o A multbeli Gzemallapotok mentésére egy koztes
tarold all rendelkezésre, ami 2x 10.000 bejegyzést
foglal magaba. Egy bejegyzés az lizemallapot egy
valtozasanak felel meg.
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Vezérldé konfiguralasa
Tlzfal beallitasok testreszabasa:

State Reporting Interface az adatok atviteléhez a TCP Port
19090-ot haszndlja.

Az SRI-hozzaféréseket a céges haldzatbol (X26-csatlakozas) a
tlzfal-beallitasokban jéva kell hagyni.

» SRI engedélyezése
Tovabbi informacio: "Tizfal", oldal 334

o Az (X116) gépi halézatra csatlakoztatott IPC-n keresztili
helyi hozzaféréseket is letilthatja az SRI az eth0 (X26)-
en.

State Reporting Interface aktivalasa:

A vezérl§ leszallitott allapotédban az SRI ki van kapcsolva.

» Nyissa meg a DIADUR gombbal a HeROS meniit

> Valassza a Beallitasok menipontot

> Valassza a State Reporting Interface meniipontot

> State Reporting Interface a felugré ablakban az SRI aktivalasa

= 8 %

=
=

sRiis running on htp: /i ves

Please also look at firewall settings

[/ angenden | [ <Jok | [ @ abbrechen |

Tovabbi informacio: "Talcasor attekintése", oldal 315

A Clear historical data kapcsolofelilet segitségével
torolheti az dsszes eddigi Uzemallapotot.

HEROS funkcié | Ablak kezel6
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Uzemallapotok felvétele

A State Reporting Interface az Gizemallapotok atviteléhez a
Hypertext Transfer Protocol (HTTP)-t hasznalja.

Az alabbi URL-ekkel (Uniform Resource Locator) tetszéleges web-
bdngészbvel el tudja érni a vezérlé Uzemallapotait:

B http://<hostname>:19090/sri hozzaférés az 6sszes
informaciohoz (max. 20 000 bejegyzés)

B http://<hostname>:19090/sri?lineno=<line> hozzaférés a
legujabb informaciékhoz

URL bedllitasa:

» <hostname> kiegészitése a vezérl6jének a haldzati nevével

> <line> kiegészitése az elsé lehivando sorral

> A vezérld tovabbitja a kért adatokat.

<htm >
<head></ head>
<body>
<pre style="word-wrap: break-word; white-space: pre-wrap;">
State Reporting Interface: 1.0.6
HOST: XXX
HARDWARE: MC64XX 0.1
SOFTWARE: 340590 09
1 ; 2018-07-04 ; 09:52:22 ; TNC:\nc_prog\TS. h ; SUSPEND
2 ; 2018-07-04 ; 09:52:28 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_deno. h ; SUSPEND
3 2018-07-04 ; 09:52:30 ; TNC:\nc_prog\deno\ Start _denmo. h ; OPERATE
4 2018-07-04 ; 09:52:35 ; TNC:\nc_prog\deno\Start_denmo. h ; ALARM
5 ; 2018-07-04 ; 09:52:40 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_deno. h ; SUSPEND
6 ; 2018-07-04 ; 09:52:49 ; TNC:\nc_prog\$mdi . h ; SUSPEND
7 ; 2018-07-04 ; 09:53:14 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_deno. h ; SUSPEND
8 2018-07-04 ; 09:53:19 ; TNC:\nc_prog\deno\ Start_denmo. h ; OPERATE
9 ; 2018-07-04 ; 09:53:24 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_deno. h ; ALARM
</ pre>
</ body>
</htm >

Az lizemallapotokat a HTML-fajl <body>-jaban, CSV-tartalomként
talalja (Comma Separated Values).

CSV-tartalmak:

®m Header
Megnevezés Jelentés
State Reporting A csatlakozas verzidja
Interface: Azért, hogy alkalmazasanak kompatibilitasa az alacsonyabb verzidk felé
teljesuljon, figyelembe kell venni a kiértékelések soran a verzié szamat.
SOFTWARE: A csatlakoztatott vezérld szoftvere.
HOST: A csatlakoztatott vezérld teljes halézati neve.
HARDWARE: A csatlakoztatott vezérl6 hardvere.
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m Uzemi adatok

Tartalom Jelentés

1 Sorszam

2

2018-07-04 Datum (éééé-hh-nn)

09:52:22 1d6 (66:pp:mm)

TNC:\nc_prog\TS.h Kivalasztott vagy aktiv program

Allapotok Allapot:

= OPERATE = Programfutas aktiv

= SUSPEND ®  Programfutas megallitasa hiba nélkil

® ALARM ® Programfutas megallitasa hibaval
VNC
A VNC funkciéval a kiildnbdz6 VNC-résztvevsk viselkedését @y cpezavion ~ D 2
konfiguralja. Ide tartoznak pl. a funkciégombbal, egérrel vagy
billenty(izettel térténé kezelés. — . i cxam e[ ]
A vezérls a kévetkezd opcidkat biztositja: 2 R T
® Az engedélyezett kliensek listaja (IP cim vagy név) _,";ﬂ,_i, R e
= A kapcsolat jelszava e e s
® Tovabbi szerver opciok
® Tovabbi beallitasok a fokusz hozzarendeléséhez e N o

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elSirasait.
Toébb résztvevd vagy kezelbegység esetén a sulypont a
gép felépitésének és Uzemi allapotanak fiuggvénye.

A funkciot a gép gyartéjanak megfeleléen be kell
allitania.

A VNC beallitasok megnyitasa
A VNC beallitasok megnyitasahoz a kovetkez&képpen jarjon el:
» Nyissa meg a talcat a képerny6 aljan

Tovabbi informacioé: "Ablak kezeld", oldal 314

» Nyomja meg a z6ld HEIDENHAIN gombot a JH menu
megnyitasahoz

» Valassza a Settings menuelemet

» Valassza a VNC menuelemet

> A vezérld megnyitja a VNC Settings felugré ablakot.
A vezérlb a kdvetkezd opcidkat biztositja:

» Hozzaadas: Uj VNC nézet/kliens hozzaadasa

m  Eltavolitas: torli a kivalasztott résztvevét. Csak kézzel megadott
résztvevéknél lehetséges.

szerkesztése

m  Aktualizalas: aktualizalja a nézetet. Csatlakozasi kisérleteknél
szikséges, mialatt a parbeszéd nyitva van.
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VNC beallitasok

Parbeszéd Opcié Jelentés
VNC résztvevéi Szamitogép neve: IP cim vagy szamitdégép neve
beallitasok VNC: A kliens kapcsolata a VNC nézethez
VNC Fokusz A kliens részt vesz a fokuszkiosztasban
Model B Kézi
Kézzel megadott résztvevd
m Elutasitva

Ezeknél a résztvevbknél a csatlakozas nem engedélyezett
m TeleService és IPC
résztvevo lehetévé tétele TeleService-kapcsolaton keresztiil

® DHCP
Mas szamitégép, ami IP cimet kap errél a szamitégéprél

Tizfal figyelmeztetés Figyelmeztetések és informaciok arrél, ha a VNC protokollt
nem engedélyezték az 6sszes VNC kliens szamara a vezérlé
tzfalbeallitasai miatt.

Tovabbi informacio: "Tlzfal", oldal 334.

Globalis beallitasok TeleService és IPC  Csatlakozas mindig engedélyezett
lehetdve tétele

Jelsz6 ellendrzése  Résztvevét jelszoval kell azonositani. Ha ez az opcié aktiv,, a
csatlakozas létrehozasa soran meg kell adni a jelszot.
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Parbeszéd Opcio Jelentés
Mas VNC Elutasit A hozzaférés altalaban meg van tagadva az 6sszes tébbi VNC
engedélyezése kliens szamara.
Kérés A kapcsolodasi kisérletek soran egy megfelel parbeszédablak
nyilik meg.
Engedélyezett A hozzaférés altalaban engedélyezve van az 6sszes tobbi
VNC kliens szamara.
VNC Foékusz beallitdsok ~ VNC Fokusz Engedélyezze a fokusz hozzarendelést ehhez a rendszerhez.

engedélyezése

Ellenkez6 esetben nincs kdzponti fokusz hozzarendelés. Az
alapértelmezett beallitasban a fokuszt a fékusz szimbolumra
kattintva aktivan athelyezi a fékusz tulajdonosa. Ez azt
jelenti, hogy a fokusz tulajdonosanak el6szoér el kell engednie
a fokuszt a fokusz szimbdélumra valé kattintassal, miel6tt
barmelyik masik Gigyfél lekérné a fokuszt.

Egyideji
VNC Fokusz
engedélyezése

Az alapértelmezett beallitasban a fokuszt a fékusz
szimbdlumra kattintva aktivan athelyezi a fokusz tulajdonosa.
Ez azt jelenti, hogy a fokusz tulajdonosanak el6szor el kell
engednie a fékuszt a fokusz szimbdlumra valé kattintassal,
miel6tt barmelyik masik kliens lekérné a fokuszt. Ha a
parhuzamos fokusz lett kivalasztva, barmelyik kliens barmikor
lekérheti a fokuszt, anélkil, hogy megvarta volna a fékusz
jelenlegi tulajdonosét, hogy elengedje.

Egyidejl VNC
Fokusz idotullépés

Id6korlat, ami alatt az aktudlis sulyponti résztvevd a

sulypont visszavonasat megtagadhatja, ill. a sulypont
visszaadasat megakadalyozhatja. Ha valamelyik résztvevd
sulypontot igényel, megnyilik egy parbeszédablak valamennyi
résztvev6hoz, amivel a sulypont valtasat el lehet utasitani.

Fokusz szimbolum

A VNC-sulypont aktualis allapota az aktualis résztvevéknél:
masik résztvevénél van a sulypont. Egér és billentylizet
zarolva van.

T A VNC fokusz allapota a megfeleld kliensre fokuszal: A fokusz
tulajdonosa a jelenlegi kliens. Lehet bejegyzést végezni.

A VNC-sulypont aktualis allapota az aktualis résztvevéknél:

Sulyponti résztvev kérése a sulypont leadasara mas
résztvevének. Egér és billentylizet zarolva van, mig a sulypont
egyértelmden nincs kiosztva.

Ha az Egyidejli VNC Fokusz engedélyezése van kivalasztva, akkor

egy felugro ablak jelenik meg. Ebben a parbeszédablakban meg
lehet tagadni, hogy a fékusz mas klienshez kertiljon. Ha ez nem
fordul el®, akkor a fokusz a felkér6 klienshez kertl az el&irt id6
letelte utan.
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Adatmentés és visszaallitas

Az NC/PLC Backup és NC/PLC Restore funkciokkal bizonyos
mappakat vagy akar a komplett TNC meghajtét is le tudja menteni,
és szikseég esetén helyreallitani. A biztonsagi mentést tartalmaz
fajlt szamitégépére, egy halozati meghajtora vagy akar USB-re is le
tudja menteni.

Az adatmentd program létrehoz egy *. tncbck fajl, amelyet a
TNCbackup (a TNCremo része) PC eszkdzzel is feldolgozhat. A
visszaallitasi program visszaallithatja ezeket a fajlokat, valamint

a TNCbackup programban mar meglévéket. Ha egy *. tncbck fajl
ki lett valasztva a vezérl6 fajlkezel6jében, az NC/PLC Restore
program automatikusan elindul.

Az adqtmentés és visszaallitas tobb lépésbdl all. A Iépések kdzott
a TOVABB és a VISSZA funkciégombokkal navigalhat. Az egyes
Iépések specialis miveletei funkcibgombként jelennek meg.

NC/PLC Backup vagy NC/PLC Restore megnyitasa
A funkcidk megnyitasahoz a kovetkez6képpen jarjon el:
» Nyissa meg a talcat a képerny6 aljan
Tovabbi informacioé: "Ablak kezeld", oldal 314
» Nyomja meg a z6ld HEIDENHAIN gombot a JH menu
megnyitasahoz
> Valassza az Eszkozok menUlelemet

» Nyissa meg az NC/PLC Backup vagy NC/PLC Restore
mentelemet

> A vezérld egy felugro ablakot nyit meg.
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Adatok mentése
A vezérl6 adatainak mentéséhez a kévetkez8képpen jarjon el:

>
>

V V. VV VvV VvV VVvVY

332

Valassza az NC/PLC Backup-ot:
Tipus kivalasztasa
B A TNC particio visszaallitasa

B Konyvtarfa visszaallitdsa: Valassza ki a konyvtarat a
visszaallitdshoz (backup) a fajlkezelében

m  Gépi konfiguracio visszaallitasa (csak a
szerszamgépgyartoknak)
m Teljes visszaallitas (csak a szerszamgépgyartoknak)

® Megjegyzés: Szabadon konfiguralhaté megjegyzés a
biztonsagi mentéshez

Valassza a kdvetkezd lépést a TOVABB funkciégombbal

Allitsa le a vezérlét, ha sziikséges akkor a STOP NC SZOFTVER
funkciégombbal

Hatérozza meg a kivétel szabalyokat

® Felhasznaldi preset szabalyok

® Sajat szabalyok irasa a tablazathoz

Valassza a kdvetkezd lépést a TOVABB funkciégombbal
A vezérld létrehozza a fajlok listajat a backup-hoz.

Ellenérizze a listat. Vonja vissza a fajlkivalasztast ha sziikséges.

Valassza a kdvetkez6 1épést a TOVABB funkciégombbal
Adja meg a backup fajl nevét

Vélasszon mentési utvonalat

Valassza a kdvetkezd lépést a TOVABB funkciégombbal
A vezérld létrehozza az adatmentési fajlt.

Nyugtazza az OK funkcibgombbal

A vezérl6 befejezi az adatmentést, és ujrainditja az NC
szoftvert.

HEROS funkcié | Ablak kezel6
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Adatok visszaallitasa

MEGJEGYZES

Vigyazat: Az adat elveszhet!

Az adatvisszaallitas (Restore funkcid) soran a rendszer

a megléve fajlokat kérdezés nélkil felllirja. Az adatok
visszaallitasa el6tt a vezérld nem menti le automatikusan a
meglévd fajlokat. Az adatok visszaallitasat aramszinet vagy mas
problémak megzavarhatjak. Ezaltal adatok helyreallithatatlanul
megsérilhetnek vagy akar toriédhetnek is.

> Az adatok visszaallitasa el6tt ezért készitsen biztonséagi
mentést az adatokrdl

Adatok visszaallitasahoz a kévetkez6k szerint jarjon el:

Valassza az NC/PLC Restore-t

Vélassza ki a visszadllitani kivant archivumot

Valassza a kovetkezd lépést a TOVABB funkcidgombbal

A vezérl§ létrehozza a fajlok listajat a visszaallitashoz.
Ellenérizze a listat. Vonja vissza a fajlkivalasztast ha sziikséges.
Valassza a kdvetkez6 1épést a TOVABB funkciégombbal

Allitsa le a vezérlét, ha sziikséges akkor a STOP NC SZOFTVER
funkciogombbal

Bontsa ki az archivumot

A vezérld visszaallitja a fajlokat.
Nyugtazza az OK funkciégombbal

A vezérl6 Ujrainditja az NC szoftvert.

vV vyVvyVVvyVYyy

VvV vV V
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9.4 Tzfal

Alkalmazas

Lehet6sége van egy tlizfal beallitasara az elsédleges hal6zati
csatlakozashoz. Ez ugy mikoédhet, hogy a bemend halézati
forgalom a kuldé és a szolgaltatd alapjan blokkolva van és/vagy
Uzenet jelenik meg. A tlizfalat nem lehet a vezérlés masodik
halézati kapcsolatahoz inditani.

Miutan a tlzfal aktiv, egy szimbdlum jelenik meg a talca jobb alsé
sarkaban. A szimbdlum aszerint valtozik, hogy milyen biztonsagi
szintl beallitassal lett a tlizfal aktivalva, valamint informaciét ad a
biztonsagi beallitasok szintjérdl:

lkon Jelentés
o A tlzfalvédelem még nem él, bar aktivalva
U @. van a konfiguracionak megfeleléen. Ez pl.

akkor kévetkezhet be, ha a konfiguracioban
olyan szamitégépneveket hasznal,
amelyekhez még nincs ekvivalens IP-cim

Kbzepes biztonsagi szintl tlzfal aktivalva

Magas biztonsagi szint( tlizfal aktivalva.
(Valamennyi szolgaltatas, az SSH-t kivéve,
blokkolva van)

@

=

o Ellenériztesse az alapbeallitdsokat halozati
szakemberrel, és modositsa a beallitasokat, ha
szukséges.

A tlizfal konfiguralasa
Allitsa be a tlizfalat az alabbiak szerint:

» Az egérrel hozza el6 a talcat a képernyd aljan
Tovabbi informacié: "Ablak kezeld", oldal 314

» Nyomja meg a z6ld HEIDENHAIN gombot a JH menu
megnyitasahoz

» Valassza ki a Beallitasok menlipontot

» Valassza a Tiizfal menielemet.

A HEIDENHAIN javaslata, hogy a tlizfalat az alapértelmezett
beallitasokkal aktivalja:

» Valassza az Aktiv opciét a tlizfal bekapcsolasahoz

» Nyomja meg a Alapértékek beallitasa kapcsolofeliiletet, a
HEIDENHAIN altal javasolt alapbeallitasok aktivalasahoz.

» Vegye at a valtoztatasokat az Alkalmazas funkcioval
Hagyja el a parbeszédablakot az OK funkciéval

HEROS funkcié | Tiizfal
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Tlzfal beallitasok

Opcid Jelentés
Aktiv Tlzfal be- és kikapcsolasa
Interfész Az ethO port kivalasztasa altalaban az MC fé6szamitdgép X26-janak felel

meg, eth1 X116-nak. Ellendrizheti ezeket a Hal6zati beallitasokban, a Portok
fulben. Két Ethernet interfésszel ellatott f6 szamitdgépeknél a masodikon
(nem primer) a DHCP-szerver aktiv alapallapotban a gépi halézathoz. Ezzel
a beallitassal az eth1-hez nem lehet a tlizfalat aktivalni, mivel a t(izfal és a
DHCP-szerver kolcsdndsen kizarjak egymast.

o A brsb0 opcionalis porttal konfiguralja a Sandbox-ot.
Tovabbi informacié: "Sandbox fil", oldal 349

Tovabbi zarolt csomagok Magas biztonsagi szint( tlizfal aktivalva. (Valamennyi szolgaltatas, az SSH-t
jelentése kivéve, blokkolva van)

ICMP-Echo-valasz zarolasa Ha ez az opcioé be van allitva, akkor a vezérld nem valaszol a PING kérésekre
Szerviz Ez az oszlop a parbeszéddel konfiguralt szolgéltatdsok révid neveit

tartalmazza. A konfiguraldshoz nem fontos az, hogy a szolgaltatasok el
legyenek inditva

= LDAPS tartalmazza a szervert,. amiben a felhasznaléi adatok és a
felhasznald kezelésének konfiguracidja le van mentve

= LSV2 tartalmazza a TNCremo vagy Teleservice funkcidok mellett a
HEIDENHAIN-DNC kapcsolatot is (19000 és 19010 kdz6tti portok)

= Az SMB csak a bejové SMB kapcsolatokra vonatkozik, pl. ha a Windows
kiadas az NC-n késziilt. Kimend SMB kapcsolatokat (pl. ha a Windows
kiadas az NC-hez van csatlakoztatva) nem lehet megakadalyozni.

® SRl azokra a kapcsolatokra vonatkozik, amik az tizemallapotok
meghatarozasaval jarnak az State Reporting Interface opcion keresztil.

® SSH a Secure Shell protokollt jelenti (port 22). A HEROS 504-t6|
kezd6dben az LSV2 aktiv felhasznaldkezelésnél ezen az SSH protokollon
keresztlil egy biztonsagi csatornan hajthaté végre

Tovabbi informacié: "DNC-kapcsolat felhasznalo hitelesitéssel",
oldal 371

= VNC protokoll a képerny&tartalomhoz jelent hozzaférést. Ha letiltja ezt
a szolgaltatast, akkor a képernyétartalomhoz nem Ilehet hozzaférni,
még a HEIDENHAIN TeleService programjaival sem (pl. screenshot
- képernybkép). Ha letiltja ezt a szolgaltatast, akkor a HEROS VNC
konfiguraciés parbeszédében egy figyelmeztetés jelenik meg, miszerint a
VNC ki van kapcsolva a tlizfalban

Médszer A Modszer alatt lehet konfiguralni, hogy a szolgaltatas senkinek sem
érhetd el (Prohibit all), mindenkinek elérheté (Permit all) vagy csak egyes
személyeknek érhetd el (Permit some). Ha Permit some van megadva, akkor
a Computer alatt meg kell adni azt a szamitégépet is, aminek a hozzaférése
a megfelel§ szolgaltatashoz engedélyezve van. Ha a Computer alatt nincs
szamitégép megadva, akkor a konfiguracié mentésekor automatikusan a
Prohibit all beallitas aktiv.

naplézas Ha aktiv a naplézas , akkor egy piros lzenet jelenik meg, ha a haldzati
csomag ehhez a szolgaltatashoz blokkolva van. Egy (kék) Gizenet jelenik meg,
ha egy hal6zati csomag ehhez a szolgaltatashoz el lett fogadva
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Opcio Jelentés

Szamitégép Ha az Elérhet6 kivalasztott van kivalasztva a Metodus alatt, akkor a
vonatkozo6 szamitégépeket itt lehet meghatarozni. A szamitégépeket az IP
cimikkel, vagy a vessz@vel elvalasztott host neviikkel lehet megadni. Ha
egy host név mar hasznalatban van, akkor a rendszer ellenérzi az ablak
bezarasakor vagy mentésekor, hogy a host nevet IP cimmé lehet-e alakitani.
Ha nem ez a helyzet, akkor hibatizenet jelenik meg, és a parbeszédablak
nem fejez6dik be. Ha érvényes host nevet ad meg, akkor a host nevét
IP-cimre forditja minden alkalommal, amikor a vezérl6 elindul. Ha egy
szamitégép a nevével lett megadva, de megvaltozik az IP cime, akkor Ujra
kell inditani a vezérlét, vagy ugy kell médositani a tizfal konfiguraciot, hogy a
vezérlé az uj IP cimet host névként hasznalja a tlizfalban.

Bovitett opciok Ezek a beallitasok a halézati szakembernek szélnak

Alapértékek bedllitasa Visszadllitja a beallitdsokat a HEIDENHAIN altal javasolt alapértékekre

336 HEIDENHAIN | TNC 320 | Felhasznaloi kézikonyv beadllitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018



HEROS funkcié | Adatport: beallitas

9.5 Adatport: beallitas

Soros interfészek a TNC 320

A TNC 320 automatikusan hasznalja az LSV2 adatatviteli
protokollt a soros adatatvitelhez. Az LSV2 protokoll elé van
irva és nem modosithatd, kivéve az adatatviteli sebesség
(baudRateLsv2, 106606 sz. gépi paraméter). Mas tipusu
adatatvitelt is meghatarozhat (interfész). Az alabb részletezett
beallitasok ezért csak a megfeleld, tjonnan meghatarozott
interfészre érvényesek.

Alkalmazas

Adatinterfész beallitasahoz nyomja meg a MOD gombot. Adja
meg a 123-as kodszamot. A CfgSeriallnterface (106700 sz.) gépi
paraméterben a kdvetkezd bedllitasokat adhatja meg:

RS-232 interfész beallitasa

Nyissa meg az RS232 mappat. A vezeérld aldbbi beallitasi
lehetéségeket kinalja fel:

BAUD RATE beallitasa
(adatatviteli sebesség sz. 106701)

A BITSEBESSEG (adatatviteli sebesség) 110 és 115 200 bit/sec
kozott adhatd meg.

aﬁépi paraméterek bevitele
) Programozdsh Lista szerkesztéseb Gépi param. bevite..

: BAUD_57600
+ BLOCKWISE
= Data bits in each transferzed chara.. 17 Bat
== Type of pazity checking + EVEN
Number of stop bits 1 Stop-Bit
Type of data-flow checking RATS TS
eration L FEY

(TS

OLDA

V

=

560 NEZET
LA LIsTA TARGL
| e

TOvABBL
MOVELETEK.

<
m
@
m
S
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Protokoll beallitasa
(protocol no. 106702)

Az adatatviteli protokoll vezeérli a soros atvitel adatfolyamat
(6sszehasonlithatd az MP5030-cal az iTNC 530-bal).

0 Kezelési Utmutatasok:

= A MONDATONKENT beallitas az adatatvitel egy olyan
formajat jeldli, amiben az adatok mondatonként
csoportositva kerllnek atvitelre.

= A MONDATONKENT beallitas nem egyezik meg
a mondatonkénti adatfogadassal és a szimultan
mondatonkénti futtatassal, amit a régebbi
palyavezérlék végeztek. Ezen funkcidk az aktualis
vezérléknél mar nem allnak rendelkezésre.

Adatatviteli protokoll Kivalasztas

Standard adatatvitel (atvitel sorrol sorra) STANDARD

Csomag alapu atvitel MONDATONKENT

Adatatvitel protokoll nélkil (karakterrél NYERS_ADAT
karakterre)

Adat bitek beallitasa
(dataBits no. 106703)

Az adatbitek beallitdsaval meghatérozhatja, hogy egy karakter 7
vagy 8 adatbittel kertljon atvitelre.

Paritas ellenérzés

(parity no. 106704)

A paritas bit segiti a fogadét az atviteli hibak észlelésében. A
paritas bit haromféleképpen képezhetd:

® Nincs paritas (NINCS): Nincs hibaészlelés

= Paros paritas (PAROS): It akkor van hiba, ha a fogadé paratlan
szamu beallitd bitet fogad

® Paratlan paritds (PARATLAN): Itt akkor van hiba, ha a fogadd
paros szamu beallité bitet fogad

Stop bitek beallitasa
(stopBits no. 106705)

A kezdd bit és egy vagy két stop bit engedélyezi a fogadd szamara,
hogy szinkronizdlja valamennyi soros adatatvitellel atvitt karaktert.

HEROS funkcié | Adatport: beallitas
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Handshake beallitasa
(flowControl no. 106706)
Handshake-kel, két készulék kozotti adatatvitel vezérléséhez.

Kulénbség van a szoftver handshake és a hardver handshake
kozott.

= Nincs adatfolyam ellenérzés (NONE): Handshake nem aktiv

® Hardver handshake (RTS_CTS): Atviteli stop aktiv RTS-en
keresztul

= Szoftver handshake (XON_XOFF): Atviteli stop aktiv RTS-en
keresztiil DC3 (XOFF)

Fajlkezelés fajlrendszere
(fileSystem no. 106707)
A fileSystem-ben hatarozhatja meg a soros interfész fajlrendszerét.

Ez a gépi paraméter nem szikséges, ha nem kell specialis
fajlrendszert hasznaini.

. EXT: Minimalis fajlrendszer nyomtatékhoz vagy nem
HEIDENHAIN atviteli szoftverekhez. Megfelel az EXT1 és EXT2
maodoknak a régebbi HEIDENHAIN vezérl6kon.

® FE1: Kommunikacié a TNCserver PC szoftverrel, vagy egy
kiilsé floppy lemezzel.

Mondatellen6rzé karakter
(bccAvoidCtriChar no. 106708)
A Mondatellenérz6 karakter (opcionélis) nem-vezérlé karakterrel

hatarozhatja meg, hogy az ellenérzés megfelelhet-e egy vezérl§
karakternek.

B |GAZ: Az ellenbrzés nem felel meg egy vezérld karakternek
® HAMIS: Az ellenérzés egy vezérld karakternek felel meg

RTS sor allapota
(rtsLow, 106709 sz.)

Az RTS sor (opcionalis) allapottal meghatarozza, hogy az alacsony
szint aktiv legyen nyugalmi allapotban.

B |GAZ: Nyugalmi allapotban alacsony szint
= HAMIS: Nyugalmi allapotban nem alacsony szint(i
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Miikodés meghatarozasa ETX utan
(noEotAfterEtx no. 106710)
A Mkodés meghatarozasa ETX fogadasa utan (opcionalis)

funkcioval hatarozhatja meg, hogy az EOT karakter el legyen
kildve az ETX karakter fogadasa utan.

= |GAZ: Az EOT karakter nincs elkilldve
1 HAMIS: Az EOT karakter elkildve

Adatatviteli beallitasok a TNCserver PC szoftver
alkalmazasaval

A kovetkezd beallitasok alkalmazasa az R$232 (no. 106700) gépi
paraméterben:

Paraméter Kivalasztas

Adatatviteli sebesség (bit/sec) Egyeznie kell a TNCserver
bedllitasaval

Adatatviteli protokoll MONDATONKENT

Adatbitek minden egyes atvitt 7 bit

karakterben

Paritasellendérzés tipusa PAROS

Stop bitek szama 1 stop bit

Handshake meghatarozott tipusa: RTS_CTS

Fajlrendszer fajlmiveletekhez FE1

Kuls6 egység uzemmadjanak beallitasa (fileSystem)

0 Az Osszes program betdltése, Felajanlott program
betoltése és Konyvtar betoltése funkciok az FE2 és
FEX Uzemmddokban nem allnak rendelkezésre.

lkon Kiils6 eszkoz Uzemmod
PC TNCremo szoftverrel LSV2
HEIDENHAIN floppy egység FE1

Perifériak, mint nyomtatd, beolvasa, FEX
'.3 lyukaszté, PC TNCremo nélkil

HEROS funkcié | Adatport: beallitas
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Adatatviteli szoftver

A vezérlGs adatatvitelhez TNCremo adatatviteli szoftverének
hasznalata javasolt. A TNCremo szoftverrel minden HEIDENHAIN
vezérlével lehetséges az adatatvitel soros porton vagy Ethernet
interfészen keresztiil.

o A TNCremo legfrissebb verziéjat ingyenesen letdltheti a
HEIDENHAIN honlaprol.

A TNCremo szoftver rendszerkdvetelményei:
= PC, 486-0s vagy nagyobb processzorral

® Windows XP, Windows Vista, Windows 7, Windows 8 operacios
rendszer

= 16 MB RAM
®m 5 MB szabad hely a merevlemezen
m Egy elérhetd soros port vagy TCP/IP haldzati kapcsolat

Telepités Windows ala

» Inditsa el a SETUP.EXE telepit6programot a fajlkezel6vel
(Explorer)

» Kovesse a setup program utasitasait

A TNCremo inditasa Windows alatt

» Kilikkeljen a <Start>, <Programok>, <HEIDENHAIN
Alkalmazasok>, <TNCremo>-ra

Amikor els6 alkalommal futtatjia a TNCremo szoftvert, a TNCremo
automatikusan megprébalja Iétrehozni a kapcsolatot a vezérldvel.
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Adatatvitel a vezérlo és a TNCremo kozott

Ellendrizze, hogy a vezérld csatlakoztatva van-e szamitogépének
vagy a haloézat megfelelé soros portjara.

Miutan elinditotta a TNCremo szoftvert, az 1 féablak felsé részén
latja az Osszes fajlt, ami az aktiv konyvtarban le van mentve. A
<F3jl>, <Kdnyvtar valtas>-on keresztul kivalaszthat tetszéleges
meghajtét vagy masik kdnyvtarat a szamitéogepén.

Ha az adatatvitelt a PC-rél akarja vezérelni, hozza létre a
kapcsolatot a PC-vel a kdvetkezdképpen:

» Valassza a <F3jl>, <Kapcsolat bedllitasa> lehet6séget. A
TNCremo ekkor atveszi a vezérl§ fajl- és konyvtarszerkezetét és
kijelzi azt a f6ablak bal als6 2 részén

> Egy fajl vezérlérél a szamitdogépre torténd atviteléhez valassza
ki a vezérldablakban a fajlt egy egérkattintassal, majd lenyomva
tartott egérgombbal huzza at a PC ablakba

> Egy fajl szamitogéprol vezérlére tortend atviteléhez valassza ki
a PC ablakban a fajlt egy egérkattintassal, tartsa lenyomva az
egérgombot, és huzza at a vezérléablakba

Ha az adatatvitelt a vezérlérdl kivanja iranyitani, hozza létre a
kapcsolatot a szamitdgéppel a kdvetkez&képpen:

» Valassza az <Extrak>, <TNCserver> lehetéséget. A TNCremo
miutan elinditja a szerver modot, maris tud adatokat fogadni a
vezérl6tdl, illetve adatokat kildeni a vezérlének

» Valassza ki a vezérlébn az adatatvitel funkcidjat a PGM MGT
gombbal, majd kiildje at a kivant adatokat
Tovabbi informacié: "Adatatvitel egy kulsé adathordozéra vagy
adathordozordl", oldal 75
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| DNCVerbindung aktiv

Ha egy szerszamtablazatot exportélt a vezérlébdl, az
szerszamtipusok szerszamtipusszamma valnak.

Tovabbi informacié: "Elérhet szerszamtipusok”,
oldal 140

TNCremo befejezése
Valassza: <File>, <Exit>

A TNCremo szoftver kdrnyezetfiiggé sugéd szdvegeit az
F1 gombbal tudja megnyitni.
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9.6 Ethernetinterfész

Bevezetés

A vezérl6 haldézathoz kliensként torténd csatlakoztatésahoz a
vezérl6 alapértelmezésben rendelkezik Ethernet-kartyaval

A vezérlé az alabbi protokollokkal tovabbit adatokat az Ethernet
kartyan keresztil:

E az smb protokollal (Server Message Block) Windows operaciés
rendszernek, vagy

E a TCP/IP-protokollcsaladdal (transmission control
protocol/internet protocol) és az NFS (network file system)
hasznalataval

6 Védje adatait és vezérléjét, és gépeit kizardlag
biztonsagos halézatban mikddtesse.

Csatlakozasi lehetéségek

A vezérlé Ethernet kartyajat az RJ45 csatlakozason keresztil
(X26,1000BaseTX, 100BaseTX és 10BaseT) tudja a haldézathoz,
vagy kozvetlenil a szamitdégéphez csatlakoztatni. A csatlakozé
elektromosan le van valasztva a vezérl tébbi részétdl.

Az 1000Base TX, 100BaseTX és 10BaseT csatlakoz6
alkalmazasakor sodrott érparu kabellel kell 6sszekétni a vezérlét a
hal6zattal.

6 A maximalis kabelhossz a kabel minéségi osztalyatdl,
az arnyékolastol és a haldzat tipusatol (1000BaseTX,
100BaseTX vagy 10BaseT) flgg.

10BaseT / 100BaseTx / 1000BaseTx
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Altalanos halézati beallitasok

0 A vezérl§ konfiguralasat csak halozati szakember
végezheti.

Ahhoz. Hogy az altalanos haldzati beallitasokhoz jusson az
alabbiak szerint jarjon el:

» Nyomja meg az MOD gombot

» Adja meg a NET123 kulcsszamot
Nyomja meg a PGM MGT gombot

v

PGM
MGT

» Nyomja meg a HALOZAT funkciégombot

HAL6ZAT

aLezator » Nyomja meg a HALOZATOT KONFIGURAL
KONFI- : c
BURAL funkciégombot

A Szamitogép neve fiil

o Ezt a beallitéparbeszédet a HEROS operacids rendszer
kezeli. Ha megvaltoztatja a vezérlén a parbeszéd
nyelvét, Ujra kell inditania a vezérlét az uj nyelv
aktivalasahoz.

Beallitas Jelentés
Els6dleges port Ethernet-interfész neve, amellyel a

vezérlének a céges halézaton meg

kell jelennie. Csak akkor aktiv, ha egy
opcionalis masodik Ethernet interfész
rendelkezésre all a vezérld hardverében

Szamitégép neve Név, amellyel a vezérl6nek a céges
halézaton meg kell jelennie

Host fajl Csak kiilonleges alkalmazasokhoz
sziikséges: olyan fajl neve, amiben az
IP-cimek és szamitogépnevek kozotti
hozzarendelés van definialva

HEROS funkcié | Ethernet interfész

IYNC:\MJXONPG’M'.H c.1;°.0%F

©0 no_prog | Nebwok settings
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&8 PO Primasyinrsce

.....
Useimatace:
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Portok ful
Beallitas Jelentés [ [l M
Port-lista Aktiv Ethernet interfészek listaja. oG proq | Sevmkaniiioe — |
Kivalasztas a felsorol portok kézul (egérrel Ll | e =
vagy nyilakkal) = 5 —
m  Aktivalas gomb: Kivalasztott interfész [ ,,,,,, ]
aktivalasa (X jelenik meg az Aktiv -C‘
oszlopban) —— Eer]
= Inaktivalas gomb: Kivalasztott interfész e [P e
deaktivalasa (- jelenik meg az Aktiv B B ED E3 [
oszlopban) T T e T e g e
. L . L., o K compyp oo oo e Gl pypee/chon gy beschonmy pmCesionsiougy mrORON S avberization
®  Konfiguralas gomb: Konfiguracios
menu megnyitasa
IP Forwarding Ennek a funkcionak alapallapotban
engedélyezése deaktivalva kell lennie.

Aktivalas csak diagnozis céljara az
Ugyfélszolgalattal. Ha kivilrél el kell
érni az opcionalisan meglévé masodik
Ethernet interfészt, akkor aktivalas
szukséges.

A konfiguraciés menl eléréséhez az alabbiak szerint jarjon el:
» Nyomja meg a Konfiguralas gombot

Beadllitas Jelentés

Allapot = A port aktiv: A kivalasztott Ethernet
interfész csatlakozasi allapota
m Név: Port neve, amit éppen konfigural
m (Csatlakozo jelolése: Az interfész
dugaszos csatlakozasanak szama a
vezérld logikai egységén

Profil Itt profilt &llithat el6 vagy valaszthat ki,
amiben minden, ebben az ablakban
lathat6 beallitas le van mentve. A
HEIDENHAIN két lehet6séget biztosit:

® DHCP-LAN: A standard Ethernet
interfész beallitdsai, amelynek a
standard céges hal6zaton mikddnie
kell

®  MachineNet: A masodik, opcionalis
Ethernet interfész bedllitasai, a gépi
halézat konfiguralasahoz

Az aktualis kapcsolofeliileteken keresztil
lementheti, betdltheti és térdlheti a
profilokat

IP cim = Opcio IP cim automatikus
lekérdezése: A vezérlbnek a DHCP
szervertdl kell kapnia az IP cimet

B Opcio IP-cim kézi beallitasa: IP-cim
és subnet.maszk kézi definialasa.
Beadas: mindig négy, egymastél
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Bedllitas

Jelentés

ponttal elvalasztott szamérték,
pl.160.1.180.20 és 255.255.0.0

Szerver domén
neve (DNS)

®  Opcio DNS automatikus kivalasztasa:
A vezérlének automatikusan kell
kapnia a tartomany név szervertdl az
IP cimet

= Opci6é DNS kézi konfiguralasa: Szerver
IP cimének és a domén név kézi
megadasa

Default Gateway

= Opcio Default GW automatikus
kivalasztasa: A vezérl6 az
alapértelmezett Gateway-t
automatikusan kapja

® Opci6 Default GW kézi konfiguralasa:
Az alapértelmezett Gateway IP
cimeinek kézi megadasa

» Fogadja el a valtoztatasokat az OK gombbal vagy vesse el a
moédositasokat a Megszakitas gombbal

Internet fiil

Beallitas

Jelentés

Proxy

m Kozvetlen kapcsolat az internethez /
NAT-hoz: Az internet megkereséseket
a vezeérld az alapértelmezett Gateway-
nek kuldi, ahonnan a Network Adress
Translation kuldi tovabb (pl.kdzvetlen
modemes csatlakozasnal)

B Proxy hasznalata: Hatarozza meg
az Internet router cimét és portjat a
halézaton, kérdezze rendszergazdajat

HEROS funkcié | Ethernet interfész
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Tavkarbantartas
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A gép gyartdja itt konfiguralja a szervert

a tavkarbantartdshoz. Valtoztatdsokat
csak a gép gyartdjaval egyeztetve hajtson
végre
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Ping/Routing fiil

Beallitas

Jelentés

Ping

A Cim: beadasi mez6ben adja meg az
IP-cimet, amin a halézati kapcsolatot
ellendrizni szeretné. Beadas: Négy,
egymastdl ponttal elvalasztott szamérték,
pl.160.1.180.20. Alternativaként
megadhatja annak a szamitégépnek

a szamat, amin a halézati kapcsolatot
ellendrizni szeretné

® A Start gomb: Teszt inditasa,
a vezérlé a Ping mezében az
allapotinformaciokat jeleniti meg
m Stop kapcsolofelllet: Ellendrzés
befejezése

Routing

NFS UID/GID fiil

Halozati specialistaknak: Operacids
rendszer statuszinformacioi az aktualis
routing-hoz

B Aktualizalas kapcsolofeliilet: Routing
aktualizalasa

Az NFS UID/GID fiilén adja meg a felhasznaldi és csoport

azonositokat.

Beallitas Jelentés

UID/GID beall. NFS- = User ID: Definicié, hogy milyen
shares-hez felhasznal6i azonositoval éri el a

végfelhasznal6 a halézaton az adatait.

Az értéket kérdezze meg héldzati
szakértsjétdl

= Group ID: Definicié, hogy milyen
csoport azonositéval éri el On a
hal6zaton az adatait. Az értéket
kérdezze meg haldzati szakért6jétél
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DHCP szerver fiil

Beallitas

Jelentés

DHCP szerver

348

IP cimet ett6l: Hatarozza meg azt az
IP cimet, amit6l a vezérld a dinamikus
IP cimek csoportjat kezeli. A vezérlé
atveszi a meghatarozott Ethernet
interfész statikus IP cimeit, amik értékei
szurkén jelennek meg, ezen értékek
nem szerkesztheték.

IP cimet eddig: Hatarozza meg azt az
IP cimet, amelyik a vezérl6 a dinamikus
IP cimek csoportjat kezeli.

Lease id6 (6ra): Az az idétartam,
ameddig a dinamikus IP cimek
lefoglalva maradnak a kliens szamara.
Ha a kliens bejelentkezik ez id6 alatt,
akkor a vezérld ujra hozzarendeli
ugyanazokat a dinamikus IP cimeket.

Doménnév: lit hatarozhat meg sziikség
esetén nevet a gépi hal6zathoz. Akkor
szukséges, hapl. Ugyanaz a név van
megadva a gépi halézatban és a kilsé
halézatban.

Forward DNS to external: Ha az IP
Forwarding aktiv (Interface fll), aktiv
opcié mellett meghatarozhatja, hogy
a géphalozatban Iévé késziilékek
névkiosztasa a kuls6 halozat altal is
hasznalhaté legyen-e.

Forward DNS from external: Ha IP
Forwarding aktiv (Interface fil), aktiv
opcié mellett meghatarozhatja, hogy a
vezérld tovabbitsa-e a DNS kéréseket
geépi halézatban 1évd készulékrél a
kiilsé halozat szerverére, ha az MC
DNS szervere nem valaszol a kérésre.

Status kapcsoléfelilet: Azon eszkdzok
attekintésének behivasa, amik a gépi
hal6zatban dinamikus IP-cimmel
vannak ellatva. Tovabba ezekhez az
eszk6zokhoz beallitasokat hajthat
végre

Advanced options gomb: A DNS/
DHCP szerver kiegészit6 beallitasai.

Set stan- dard values: Gyari értékek
beallitasa.

HEROS funkcié | Ethernet interfész
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Sandbox fiil
Sandbox fiilén az ugynevezett Sandbox-ot definidlja.

A Sandbox-szal a vezérl6 lehet6vé teszi, hogy az alkalmazasokat
egy, a vezeérlés tobbi részétél levalasztott kdrnyezetben hajtsa
végre. Az adathozzaférések levalasztasaval a sandboxkonténerben
inditott alkalmazasoknak nincs a virtualis kérnyezeten kivul
hozzasférésiik a fajlokhoz. Ezt pl. interneteléréssel rendelkezé
bdngészok futtatasahoz lehet hasznalni.

o Konfigurélja és hasznélja vezérl6jén a Sandbox-ot.
Biztonsagi okokbdl a béngészét kizardlag a Sandbox-
ban nyissa meg.

Aktivalja a Sandbox-ot az alabbiak szerint:
» Sandbox opci6 aktivalasa (kipipalas)
> A vezérld aktivalja a Sandbox alapbeallitasait.

> Az alapbeallitasokkal a rendszer felkinalja a bongész6 inditasat
a Sandbox-ban.

A Sandbox a vezérldvel halézati csatlakozast (pl. Eth0) oszthat
meg. A Konfiguralas kapcsolofelllet segitségével egyedi halozati
beallitasokat hajthat végre a Sandbox-hoz.

o Tlzfal bedllitasokat a brsb0 interfésszel hajthat végre a
Sandbox-hoz.

Tovabbi informacio: "Tlzfal", oldal 334

Ez lehet6vé teszi az On szamara, hogy a haldzati beallitasok
segitségével csak a Sandbox-nak engedélyezze a hozzaférést

az internethez. A vezérld ekkor csak a helyi intranethez vagy a

gépi haldézathoz rendelkezik hozzaféréssel. A bongész6 ebben az
esetben kizardlag az internethez kap hozzaférést, ha a béngészé is
a Sandbox-ban van futtatva.

A Sandbox automatikusan sajat szamitégépnevet kap. Ekkor a
vezérl6 szamitégépneve a _sandbox-szal lesz kiegészitve.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Felhasznaloi kézikdnyv beallitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018

349



HEROS funkcié | Ethernet interfész

Eszkozspecifikus halézati beallitasok

0 A vezérl§ konfiguralasat csak halozati szakember
végezheti.

Tetszbleges szamu héalézati beallitdés meghatarozhatd, de
egyidejlleg csak 7 hasznalhatd

Ahhoz hogy az eszkdzspecifikus beallitdsokhoz jusson az
alabbiak szerint jarjon el:

» Nyomja meg az MOD gombot

Alternativa
» Nyomja meg a PGM MGT gombot

» Nyomja meg a HALOZAT funkciégombot

» Nyomja meg a HALOZATI KAPCSOLAT DEFINIAL.
funkciégombot.
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A kapcsolodfeluleteken keresztil kezelheti a halozati meghajtokat. [Eascas epezation ” Eeoazamna

Haldézati meghaijtd csatlakoztatasahoz az aldbbiak szerint jarjon el: Eope s E———— ]
B3 ne_prog S e G A e B 2

» Nyomja meg a Hozzafliz kapcsoldfeliletet s

> A vezérld ezutan a csatlakozas varazslét, ami parbeszédes
formaban atvezeti a sziikséges beallitasokon.

Beallitas Jelentés -

Halézati meghajté  Valamennyi csatlakoztatott haldzati
meghaijto listaja. A haldézati kapcsolatok
megfelel6 allapotat a vezérl6 az
oszlopokban jeleniti meg:

B Mount: Hal6zati meghajto
csatlakoztatasa / nem csatlakoztatasa eomen

= Auto: Halozati meghaitot St
automatikusan/kézzel kell = TR
csatlakoztatni

B Typ: Haldzati kapcsolat tipusa Cifs és i e
nfs lehetséges =

B Drive: Meghajtok kijelolése a vezérlén bl

= |D: Bels6 ID ami jel6li, ha On tébb o

kapcsolatot definialt egy mount-ponton _
keresztul o

®u Szerver: Szerver neve

m Jovahagyott név: A szerveren lévd
koényvtar neve, amihez a vezérl6
hozzafér

B Hasznaloé: Felhasznalonév, amivel a
felhasznalod bejelentkezik a halézatba

m Jelszoé: A halézat jelszoval védett vagy
nem

B Jelszo6 kérdezése?: Jelszd kérdezése /
nem kérdezése kapcsolédasnal

. Opciok: Tovabbi kapcsolodasi opciok
megjelenitése

Log statusz Statuszinformaciok és hibalizenetek
kijelzése
Az Urités kapcsoldfeliileten keresztill
tordlheti a statuszablak tartalméat.
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9.7 SELinux biztonsagi szoftver

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

A MAC azt jelenti, hogy minden egyes eseményt célzottan
engedélyezni kell, kildnben a vezérlé nem fogja futtatni. A szoftver
tovabbi védelmet biztosit a Linux normal hozzaférés korlatozasahoz
képest. Bizonyos folyamatokat és utasitdsokat csak akkor lehet
végrehaijtani, ha a SELinux alapfunkciéi és hozzéaférés kezelbje
engedélyezi.

o A vezérld a SELinux telepitével mar csak azokat a
programokat engedi futtatni, amelyek a HEIDENHAIN
NC szoftverrel kertltek telepitésre. A szokasos
telepitéssel mas programot nem lehet futtatni.

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

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

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

m  Mas programokkal Iétrehozott Uj fajlok nem futtathatdk
= Az USB adathordozoék kivalasztasat nem lehet visszavonni
m Csak két eljaras engedélyezett az Uj fajlok futtatasahoz:

m  Szoftver frissités inditasa: A HEIDENHAIN szoftver frissités
modosithatja, vagy cserélheti a rendszerfajlokat
® A SELinux konfirguracio inditasa: A SELinux konfiguralasa a

gépgyarté altal tébbnyire jelszdval védett; 1asd a vonatkozd
gépkonyvet

o A HEIDENHAIN javasolja a SELinux aktivalasat, mivel
ez tovabbi védelmet biztosit a kiils6 tamadasok ellen.
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9.8 Felhasznaldk kezelése

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elirasait.
A felhasznaldk kezelésének bizonyos terlleteit a
gépgyarto konfiguralja.
Amennyiben a Felhasznalok kezelését HEIDENHAIN-
billentylizet nélkali vezérlén kivanja hasznalni, kulsé
billentylizetet kell a vezérlére csatlakoztatnia.
A vezérl inaktiv felhasznaloi kezelbvel van szallitva. Ezt
az allapotot Legacy Mode-nak nevezzik. Legacy Mode-
ban a vezérl§ ugy viselkedik, mint a felhasznaldi kezel6
nélkuli régebbi szoftvereknél.
A felhasznaléi kezeld hasznalata nem kotelezé,
IT-biztonsagi rendszer alkalmazésahoz azonban
nélkuldzhetetlen.
A felhasznal6i kezeld hozzajarul az alabbi biztonsagi
tartomanyokhoz, az IEC 62443 szabvanycsalad
kovetelményei alapjan:
®  Alkalmazas-biztonsag
= Haldzat-biztonsag
= Platform-biztonsag

Lehet6sége van a felhasznald kezel6vel a felhasznaloknak kiilonb6zé
hozzaférési jogokat meghatarozni:

Felhasznalo6i adatainak mentésére az alabbi lehetdségek allnak
rendelkezésére:
= Helyi LDAP-adatbank
®m Felhasznal6 kezel6 hasznalata egy vezérlén
m Kozponti LDAP-szerver felépitése tobb vezérléhoz

® LDAP-szerver-konfiguracios fajl exportalasa, ha az exportalt
adatbankot tébb vezérlén kell hasznalni

Tovabbi informacié: "Helyi LDAP-adatbank”, oldal 356
= LDAP-adatbank masik szamitégépen
| DAP-szerver-konfiguracios fajl importalasa
Tovabbi informacié: "LDAP masik szamitégépen",
oldal 357
= Bejelentkezés Windows-doménre
m A felhasznal6 kezel6 integracidja tobb vezérlére
. Kil6nb6z6 szerepek hasznalata kilonb6z6 vezérl6kon

Tovabbi informacié: "Bejelentkezés Windows-doménre",
oldal 358

0 A Windows-domén és az LDAP-adatbank kdz4tti
parhuzamos Uzem lehetséges.
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Felhasznal6 kezel6 konfiguralasa

A vezérld inaktiv felhasznaléi kezel6vel van szallitva. Ezt az
allapotot Legacy Mode-nak nevezziik.

Tovabbi informacié: "Felhasznalok kezelése", oldal 353

A felhasznald kezel6 hasznalata elétt azt konfiguralnia kell.
A konfiguracio az alabbi Iépéseket tartalmazza:

1. Felhasznald kezel6 aktivalasa és az useradmin felhasznalo
létrehozasa

2. Adatbank beallitasa
= Tovabbi informacio: "Helyi LDAP-adatbank”, oldal 356
B Tovabbi informacio: "LDAP masik szamitogépen",
oldal 357

= Tovabbi informacié: "Bejelentkezés Windows-doménre",
oldal 358
3. Tovabbi felhasznaldk létrehozasa

Tovabbi informacié: "Tovabbi felhasznalok Iétrehozasa”,
oldal 361

A felhasznal6 kezel6 behivasahoz az alabbiak szerint jarjon el:

» Valassza ki a HEROS meniszimbodlumot

» Valassza a Beallitas menlpontot

» Valassza az UserAdmin menipontot

> A vezérl6 megnyitja a Felhasznalokezelés adatlapot

1. A felhaszndld kezeld aktivalasahoz az alabbiak szerint jarjon el:
» Felhasznald kezel6 behivasa

» Nyomja meg az Felhasznalékezelés aktiv funkciGgombot

> A vezérldé megjeleniti az useradmin felhasznalé jelszava
hianyzik lzenetet.

User management

Settings | User management = Password settings
Global settings

User administration not active

I # User administration is activel P d f Ri t
assword for econnec|
¥ Anonymize users in login data Liseradimn SELED

o A Felhasznalé anonimizalasa a log-adatokban funkcié
aktiv. Ennek az a kévetkezménye, hogy a felhasznalé
neve felismerhetetlenné valik az sszes log-adatban. Ha
az Uzemében engedélyezett személyes adatok felvétele
IT-eszkdz6kon, ezt a funkcidt kikapcsolhatja.

A felhasznalo kezeld aktivalasa utan a kovetkez6kben létre kell
hoznia az Funkciondlis felhasznal6é useradmin-t.

Az useradmin felhasznalo létrehozasahoz az alabbiak szerint jarjon
el:

» Klikkeljen a Jelsz6 az useradmin-nak-ra
> A vezérld megnyitja a Jelsz6 az useradmin-nak felugré ablakot.

354
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» Adjon meg jelsz6t az useradmin felhasznaléhoz
> Valassza az Uj jelszo6 létrehozasa-t

> Feltlinik a Beallitasok és jelsz6 useradmin-nak meg lett
valtoztatva .

o Biztonsagi okokbdl a jelszénak az alabbi
tulajdonsagokkal kell rendelkeznie:

= Legalabb nyolc karakter
= Betlik, szamok és kulonleges karakterek

m Kerllje az 6sszefliggd szavakat és szamsorokat, pl.
Anna vagy 123

Az useradmin felhasznalé egy helyi Windows-rendszergazdaval
hasonlithatd dssze.

Az useradmin kontd az alabbi lehetéségeket kinalja:

Adatbankok létrehozasa

Jelszbadatok kiadasa

LDAP-adatbank aktivalasa

LDAP-szerver-konfiguracios fajlok exportalasa
LDAP-szerver-konfiguracios fajlok importalasa

Felhasznaloi adatbank karosodasakor vészhelyzeti hozzaférés
Adatbank kapcsolatanak utélagos valtoztatasa

Felhasznal6 kezeld kikapcsolasa

o Az useradmin felhasznalé auomatikusan megkapja a
HEROS.Admin szerepet, ami megengedi szamara az
LDAP-adatbank jelszavanak ismeretében megengedi
a Felhasznalo kezel6 hasznalatat. Az useradmin
felhasznal6 egy, a HEIDENHAIN altal meghatarozott
funkcionalis felhasznalé. Funkcionalis felhasznaloknal
nem lehet szerepeket hozzaflizni vagy tordini.

Tovabbi informacié: "Szerepdefinicid”, oldal 366

HEIDENHAIN azt javasolja, hogy tébb személynek
legyen hozzaférése HEROS.Admin szerepl kontohoz.
igy biztosithatd, hogy a Felhasznalé kezel6ben
szilkséges valtoztatasokat az adminisztrator tavollétében
is végre lehessen hajtani.

2. Az adatbank beallitasahoz az alabbiak szerint jarjon el:

» Valassza ki az adatbankot a felhasznaléi adatok mentéséhez
= helyi LDAP adatbank
Tovabbi informacié: "Helyi LDAP-adatbank", oldal 356
® |LDAP masik szamitogépen
Tovabbi informacié: "LDAP masik szamitégépen", oldal 357
= Bejelentkezés Windows-doménre

Tovabbi informacié: "Bejelentkezés Windows-doménre",
oldal 358

» Adatbank beallitdsa
» Nyomja meg az ATVETEL funkciégombot
» Nyomja meg a VEGE funkciégombot
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> A vezérld megnyitja a Ujrainditas sziikséges ablakot
» Inditsa Ujra a rendszert Igen-nel
> A vezérld ujraindul.

System reboot required = B

rebooted in order for it to function correctly.

. You have switched between active user administration and legacy mode. The system must be
g Restart the system now?

‘ Yes H Cancel

Helyi LDAP-adatbank

Miel6tt a Helyi LDAP-adatbank funkciot hasznalna, teljesiinie kell | Configure local LDAP database RN
az alabbi feltételeknek: e T

® Felhasznaldkezeld aktiv G e
= Useradmin felhasznalé konfiguralva van S ) e

Password: | |

Helyi LDAP-adatbank beallitasahoz kdvesse az utmutatast: ]
» Felhasznalod kezel6 behivasa
» Valassza ki a LDAP felhasznaloi adatbank funkciot

> A vezérld engedélyezi a szirke terllet szerkesztését az LDAP-
felhasznaléi adatbanknak.

> Valassza a Helyi LDAP adatbank funkciot
Valassza ki a Konfiguralas funkciot |~ |

A vezérlé megnyitja a Lokalis LDAP-adatbank konfiguralasa
ablakot

Adja meg az LDAP-domén nevét
irja be a jelszot

Jelsz6 megismétlése

Nyomja meg az OK funkcidgombot

A vezérl6 bezarja a Lokalis LDAP-adatbank konfiguralasa
ablakot

Import
user data

Export
user data

| corce

v

\4

v v vyyvVvyy

6 Miel6tt elkezdené a felhasznaldkezelés szerkesztését, a
vezérlé kéri Ontdl a helyi LDAP-adatbank jelszavat.
A jelszavak nem lehetnek egyértelmiiek és csak az
adminisztratorok ismerhetik.
Tovabbi informacio: "Tovabbi felhasznaldk
Iétrehozasa", oldal 361
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LDAP masik szamitégépen

Miel6tt az LDAP masik szamitégépen funkciét hasznalna,
teljestlnie kell az alabbi feltételeknek:

® Felhasznaldkezeld aktiv

= Useradmin felhasznal6 konfiguralva van

. |LDAP-adatbank létre lett hozva a céges halézaton

|

Egy létez6 LDAP-adatbank szerver-konfiguracids fajljat a
vezérlén vagy egy halézatra kotétt PC-n kell lementeni

= A PC a meglévd konfiguracios fajllal tzemel
B A PC a meglévd konfiguracios fajllal elérhet6 a haldézaton

Egy LDAP-adatbank szerver-konfiguracios fajljanak létrehozasahoz
kdvesse az alabbi utmutatast:

» Felhasznald kezel6 behivasa
» Valassza ki a LDAP felhasznaléi adatbank funkciot

> A vezérld engedélyezi a szlrke terulet szerkesztését az LDAP-
felhasznaldi adatbanknak.

» Vaélassza a Helyi LDAP adatbank funkci6t

» Szerver-Konfig exportalas exportalasa

> A vezérlé megnyitja a LDAP Konfiguracios fajl exportalas
ablakot

» Adja meg a szerver-kommunikacios fajl nevét a névmezében

» Mentse le a fajl a kivant kényvtarba

> A szerver-konfiguracios fajl sikeresen exportélva

Az LDAP-adatbank masik szamitégépen funkcié hasznalatdhoz

kdvesse az utmutatast:

» Felhasznalo kezelS behivasa

» Valassza ki a LDAP felhasznaldi adatbank funkciot

> A vezérl engedélyezi a szurke terllet szerkesztését az LDAP-
felhasznaloi adatbanknak

» Valassza ki az LDAP masik szamitogépen

» Valassza a Szerver-Konfig importalas funkciot

> A vezérlé megnyitja a LDAP Konfiguracios fajl importalas
ablakot

Meglévé konfiguracids fajl kivalasztasa

Valassza ki a Megnyitas-t

Nyomja meg az ATVETEL funkciégombot

A szerver-konfiguracios fajl importalva van.

v v. v Vv

£ Home —

Import LDAP configuration file

© seiir ©n This Computer

Computer
[ Desktop
HOME:
& sk
_] SYSTEM:

& ™C:
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Bejelentkezés Windows-doménre

Miel6tt az Bejelentkezés Windows-doménen funkciét hasznalna,
teljestlnie kell az alabbi feltételeknek:

Felhasznalokezeld aktiv
A Funkciondlis felhasznalé useradmin mar konfiguralva van

A halézaton rendelkezésre all egy Windows active Domain
Controller

Onnek hozzaférése van a Domain Controller jelszavahoz

Onnek hozzaférése van a Domain Controller kezeldi feliiletéhez
vagy IT-rendszergazda tdmogatja Ont.

A Domaincontroller elérhet6 a halézaton

A Bejelentkezés Windows-doménen funkcidéhoz z az alabbiak
szerint jarjon el:

v

Felhasznalo kezel6 behivasa

» Valassza a Bejelentkezés Windows-doménen funkciot
» Valassza ki a Domén keresése funkciot
> A vezérl6 felismeri a talalt domént.
0 A Konfiguralas funkciéval kiilénb6z6 beallitasokat
allithat be a kapcsolatan:
® SIDs leképezése UNIX-ra funkcio kikapcsolasa
m Definialhatja a Windows-felhasznaldk specialis
csoportjat, akikre korlatozhatja a bejelentkezést
erre a vezeérlére.
= Be tudja allitani a szervezeti egységet a HEROS-
szerepnévben lementettek kozul.
B Megvaltoztathatja a prefixumot, hogy pl. mas
mihelyek felhasznaldit kezelhesse. Valamennyi,
a HEROS-szerepnév altal beszurt prefixumot meg
lehet valtoztatni pl. HEROS-csarnok 1 és HEROS-
Csarnok 2
® Be tudja allitani az elvalasztast a HEROS-
szerepneveken belll
» Nyomja meg az ATVETEL funkciégombot
> A vezérld megnyitja a Kapcsolat felvétele doménnel ablakot
A Szervezeti egység Szamitogépkontohoz funkciéval
megadhatja, melyik mar |étez6 szervezeti egységben
van létrehozva a hozzaférés, pl.
B ou=vezérl6k
B cn=szamitogépek
Az adatainak meg kell a domén adottsagainak felelnie. A
fogalmak nem cserélhetéek fel.
» Adja meg a doménkontroller felhasznalénevét
» Adja meg a doménkontroller jelszavat
> A vezérld csatlakoztatja a talalt Windows-domént.
> A vezérld ellenérzi, hogy a doménben valamennyi szerep létre
van-e hozva csoportként.
358
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Ha a doménban még nincs minden szerep csoportként
létrehozva, a vezérl6 figyelmeztetd lzenetet kiild.

Ha a vezérl6 hibailizenetet kiild, hajtsa végre az
alabbi két lehetéség egyikét:
» Nyomja meg a SZEREP DEFINICIO KIEGESZITES
funkciégombot
B Valassza ki a hozzaadas funkciot

Ekkor a szerepeket beviheti kozvetlendl a
doménba.

® Valassza ki az exportalas funkciot

Ekkor a szerepeket kiadhatja .Idif fajlformatumban
kivulre.

> Valamennyi szlikséges szerep létre van hozva csoportként a
doménben.

\:l Connection to Windows domain

Domain: KDC:
LDAP ID-mapping: Yes

HEROS role base:

A csoportok kilénbdzé szerepeknek megfelelen torténé

létrehozasahoz az alabbi lehetéségei vannak:

®  Automatikusan a Windows-domeénba torténd csatlakozaskor,
rendszergazdai jogosultsaggal rendelkez6 felhasznalo
megadasaval

® [dif formatumu import-fajl beolvasasa a Windows-szerverre

A felhasznalét Windows-rendszergazda segitségével hozza kell

fizni a domén-kontrolleren a szerepekhez (Security Groups).

A kdvetkez8 szakaszban megtalélhatja a HEIDENHAIN két

javaslatat, hogyan tudja a Windows-rendszergazda a csoportok

tagolasat kialakitani:

® 1. Javaslat: A felhasznald a megfelel6 csoport direkt vagy
indirekt tagja:

Group
HEROLE.NC.SETTER
- USET
¥
A
Setter l
¥ B
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B 2-javaslat: Kilénb6z6 terlletek (mihelyek) felhasznaléi
kilénb6z6 prefixumu csoportokban:

HERworkshop1.NC HERwarkshop2 NC Group
SETTER SETTER
¥ ¥
A
setter_workshopi setter workshop2 l
B

B is member of A

EaE)
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Tovabbi felhasznaldok létrehozasa

A felhasznalé kezelés konfiguraldsa utan tovabbi felhasznaldkat
hozhat létre.

Miel6tt tovabbi felhasznaldkat hozna |étre, az LDAP-adatbankot ki
kell valasztania és konfiguralnia kell.

Tovabbi felhasznalok Iétrehozasahoz az alabbiak szerint jarjon el:
» Felhasznald kezeld behivasa
» Valassza a Felhasznalo6 kezelése fiilet

A Felhasznal6 kezelése fiilnek csak az alabbi
adatbankoknal van funkcidja:

= Helyi LDAP-adatbank
= LDAP masik szamitogépen
Bejelentkezés Windows doménre esetén a

felhasznaldkat konfiguralnia kell a Windows-
doménen.

Tovabbi informacié: "Bejelentkezés Windows-
doménre", oldal 358

;;;;;;;;;

aaaaaaaaaa

‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘

AnGE || SERTIFICATE

RESET

ADD o
ROLE PASSWORD T60N

» Nyomja meg a SZERKESZTES BE funkciégombot

> A vezérld a felhasznaldi adatbank jelszavanak megadasat kéri.

Ha a vezérl6jét az adatbank konfiguralasa utan nem
inditotta Ujra, ez a lépés kiesik.

> A jelsz6 megadasa utan a vezérlé megnyitja a Felhasznalo
kezelése mendit.

Lehet6sége van a meglévd felhasznaldk szerkesztésére és Uj
felhasznald létrehozasara.

Uj szerszam felhasznald létrehozasahoz kdvesse az alabbiakat:

» Nyomja meg az UJ FELHASZNALO LETREHOZASA
funkciégombot

> A vezérld a felhasznal6 létrehozasahoz megnyit egy ablakot.
» Adja meg a felhasznalonevet
» Adjon meg jelsz6t a felhasznaldhoz

A jelsz6t a felhasznalé elsd belépésekor meg kell
valtoztatni.

Tovabbi informacid: "Bejelentkezés a Felhasznald
kezel6be", oldal 375

» Opcionalisan létrehozhat egy leirast a felhasznaléhoz is
» Nyomja meg a SZEREP HOZZARENDELESE funkciégombot

» Valassza ki a felhasznalonak megfeleld szerepet a
kivalasztéablakbol Tovabbi informacioé: "Szerepdefinicio”,
oldal 366

» Nyugtézza a kivalasztast a HOZZAADAS funkciégombbal
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o A meniben két tovabbi funkcidgomb all
rendelkezésre:

m KULSO BELEPES HOZZAADASA:

beilleszt pl. egy Remote.HEROS.Admin-t egy
HEROS.Admin helyett.

A szerep csak remote-bejelentkezéshez van
engedélyezve a rendszerben.

= HELY! BELEPES HOZZAADASA:

beilleszt pl. egy Local. HEROS.Admin -t egy
HEROS.Admin helyett.

A szerep csak helyi bejelentkezéshez van
engedélyezve a vezérl6képernyén.

Tovabbi informacié: "Szerepdefinicid", oldal 366

Nyomja meg a BEZARAS funkciégombot

A vezérlé a felhasznald létrehozasahoz bezarja az ablakot.
Nyomja meg az OK funkciégombot

Nyomja meg az ATVETEL funkciégombot

Vaéltoztatasai at vannak véve.

Nyomja meg a VEGE funkciégombot

A vezérl6 bezarja a Felhasznalokezel6t.

VvV V. VVV VY

0 Ha a vezérléjét az adatbank konfig_urélésa utan nem
inditotta Ujra, a vezérl6 felszdlitia Ont az Ujrainditasra, a
valtoztatasok érvénybe léptetése érdekében.

Tovabbi informacio: "Felhasznal6 kezel6
konfiguralasa", oldal 354
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Opcionalisan lehetésége van arra, hogy a felhasznaldihoz képet
rendeljen hozza. Ekkor a HEIDENHAIN Standard-Felhasznalokép-
ei allnak rendelkezésére. Sajat képeket is feltdlthet a vezérlére
JPEG- vagy PNG-formatumban. Azutan ezeket a képfajlokat
hasznalhatja profilképként.

Profilképek beallitasa az alabbiak szerint torténik:

» Felhasznaldi bejelentkezés HEROS.Admin szerepben, pl.
useradmin-ként

Tovabbi informacid: "Bejelentkezés a Felhasznal6 kezel6be",
oldal 375

Felhasznald kezeld behivasa

Vélassza a Felhasznalo kezelése flilet

Nyomja meg a FELHASZNALO SZERKESZTESE funkciégombot
Nyomja meg a KEP VALTOZTATASA funkciégombot

Kép kivalasztasa

Valasszon ki a KEP KIVALASZTASA funkciégombbal egy képet.
Nyomja meg az OK funkcidgombot

Nyomja meg az ATVETEL funkciégombot

Valtoztatasai at vannak véve.

V vV vV vV vV vV vV VY

6 Profilképeket kovetlendl a felhasznald létrehozasakor is
beilleszthet.
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Hozzaférési jogok

A felhasznaldkezelés az Unix hozzaférési jogokon alapul. A vezérld
hozzaférései jogokon keresztil vannak szabéalyozva

User
(for example: Test)
contains several
roles

roles
(for example: NC.Programmer)
contains several rights

rights
(for example: NC.EditNCProgram)
contains several functions

A felhasznaldkezel6ben kiilénbség van az alabbi fogalmak kozott:
® Felhasznalo
= A HEIDENHAIN altal elére definialt Funktionsuser

Tovabbi informacié: "A HEIDENHAIN Funktionsuser-jei",
oldal 365

= A gépgyarté Funktionsuser-je
® Onalléan definialt felhasznalok

Egy felhasznald lehet a vezérl6ben elére definialt vagy a
felhasznald altal definialt. A felhasznalé megkapja az 6sszes
neki hozzarendelt szerepet.

0 A gépének gyartdja definial olyan Funktionuser-eket,
amik pl. a gép karbantartasahoz szikségesek.

A feladat fliggvényében vagy egy elére definialt
Funktionuser-t hasznalhat, vagy létre kell hoznia egy
felhasznalot.
A HEIDENHAIN mar a vezérl§ szallitasakor
megallapitja a Funktionuser-ek hozzaférési jogait.
Tovabbi informacié: "Tovabbi felhasznaldk
létrehozasa", oldal 361

A szerepek jogok ¢sszefoglalasabol allnak, amelyek a vezérlé
bizonyos alkalmazasi terileteit fedik le.

Szerepek:

B QOperacioés rendszer szerepek

= NC-kezel6 szerepek

® Gépgyartoi (PLC) szerepek

Valamennyi szerep el6re definialt a vezérlében.

364
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Egy felhasznaléhoz tobb szerepet is hozzarendelhet. Ha egy
felhasznal6 tobb szerepet kap, akkor megkapja az dsszes,
azokban meglévé jogot.

Jogok:

= HEROS-jogok

= NC-jogok

® PLC-jogok (OEM)

A jogok funkciok dsszefogalasabdl allnak, amik a vezérl6 egy
terlletét fedik le, pl. szerszamtablazat szerkesztése.

o Ugyeljen arra, hogy minden felhasznald kizarélag a
szilkséges jogosultsagokat kapja meg. A hozzaférési
jogok azokbdl a tevékenységekbdl szarmaznak, amiket a
felhasznal6 a vezérlével vagy azon végrehaijt.

A HEIDENHAIN Funktionsuser-jei

A HEIDENHAIN Funktionsuser-jei el6re definialt felhasznalok,
amelyek a felhasznald kezel6 aktivalasakor vannak automatikusan
létrehozva. Funktionsuser-eket nem lehet médositani.

A HEIDENHAIN a vezérl6 kiszallitasakor négy kilénb6zé
Funktionsuser-t bocsat rendelkezésre.
= oem

Az oem Funktionsuser a gépgyartonak fenntartott. oem
segitségével a vezérl6 PLC-particidjahoz is hozz4 lehet férni.

= A gépgyart6 Funktionsuser-je

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
A berendezés gyartoja eltérhet a HEIDENHEIN altal
elére definialt felhasznaloktol.
A gépgyartd Funktionsuser-jei mar Legacy-Mode-ban
aktivak lehetnek és kulcsszamokat helyettesithetnek.
Lehetdsége van kulcsszamok vagy jelszavak
megadasaval engedélyezni, hogy mely kulcsszamok
helyettesitik ideiglenesen az oem Funktionsuser-ek
jogait.
Tovabbi informacié: "Current User", oldal 379

B sys
A sys Funktionsuser-rel a vezérl6 rendszerparticidjdhoz lehet
hozzaférni. Ez a Funktionsuser a JH-ligyfélszolgalatnak van
fenntartva.

B user

Legacy-Mode-ban a vezérlé indulasakor automatikusan a user
Funktionsuser van bejelentkezve. Aktiv Felhasznalé kezel6vel
a user-nek nincs funkcidja. A bejelentkezett user felhasznalot -
ban nem lehet cserélni.Legacy-Mode

® useradmin

Az useradmin Funktionsuser a Felhasznal6 kezel6
aktivalasakor automatikusan létrejon. Useradmin-nal-nal lehet a
felhasznald kezel6t konfiguralni és szerkeszteni.

D B

- DEm

T Sys
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Szerepdefinicié

A HEIDENHAIN az egyes feladatterlletek jogait szerepekbe

foglalja 6ssze. Kuldnbdzb elbre definialt szerepek allnak

rendelkezésre, amelyekkel On a felhasznaldihoz jogokat rendelhet
hozza. Az alabbi tablazatok a kulénb6z8 szerepek egyes jogait

tartalmazza.

kapjon.

esetén kozvetlen bejelentkezésrél van szé a

SSH-n keresztiili bejelentkezésrél van szo.

hogy melyik bemeneten van a vezérl6 kezelve.
Ha a szerep csak helyi bejelentkezésre van

helyett.

Ha a szerep csak remote bejelentkezésre

van engedélyezve, akkor az a Remote.
kiegészitést kapja a szerep nevében pl.:
Remote.HEROS.AdminHEROS.Admin. helyett.

Tovabbi informacio: "Tovabbi felhasznalok
Iétrehozasa", oldal 361

0 Minden felhasznal6 legalabb egy szerepet kell, hogy
az operacios rendszer és a programozas terlleteibél

Egy szerepet alternativaként a helyi vagy remote
bejelentkezésre lehet engedélyezni Helyi bejelentkezés

vezérlbképernyére. Remote-bejelentkezésnél (DNC)

Ezzel a felhasznaldi jogokat fiiggetleniteni lehet attdl,

engedélyezve, akkor az a Local. kiegészitést kapja a
szerep nevében pl.: Local. HEROS.AdminHEROS.Admin.

A szerepekbe beosztas elbnyei:
m Egyszerlibb adminisztracid a felhasznalé szamara

B Kulénbdzd jogok a kuldénbdzd szoftver-verzidk kozott és

kilénb6zé gépgyartok kompatibilesek egymassal.

rendszer szerepek-ben taldlhatéak.

o Kulénb6z6 felhasznalasok kildnb6z6 interfészekhez
igényelnek hozzé&férést. A rendszergazdanak sziikség
szerint a kulénbdz6 funkciok és kiegészitd programok
jogosultsagai mellett jogosultsagokat kell beallitania a
szikséges interfészekhez is. Ezek a jogok a Operacios

kovetkezd szoftver-verzidiban:
= HEROS jogosultsagnevek
= Unix-csoportok

= GID

o Az alabbi tartalmakat valtoztathatja meg a vezérld

HEROS funkcié | Felhasznalok kezelése
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Operacios rendszer szerepek:

Szerep Jogok

HEROS jogosultsagnév Unix-csoport GID
HEROS.RestrictedUser Felhasznaldi szerep minimalis operacids rendszer jogokkal.

= HEROS.MountShares = mnt m 332

= HEROS.Printer = Ip =9
HEROS.NormalUser Normal felhasznaldi szerep korlatozott operacids rendszer jogokkal.

A szerep tartalmazza a RestrictedUser szerep jogait, tovabba az alabbi jogokat:

® HEROS.SetShares B mntcfg = 331
® HEROS.ControlFunctions m  ctrifct = 337
HEROS.LegacyUser Legacy-User-ben a vezérl6 operacios rendszere ugy viselkedik, mint a felhasznaloi

kezel6 nélklli régebbi szoftvereknél. A felhasznald kezeld tovabbra is aktiv.

A szerep tartalmazza a NormalUser szerep jogait, tovabba az alabbi jogokat:

® HEROS.BackupUsers E userbck = 334
= HEROS.PrinterAdmin ® |padmin " 16
= HEROS.SWUpdate = swupdate = 338
B HEROS.SetNetwork ® netadmin = 333
= HEROS.SetTimezone = {z = 330
= HEROS.VMSharedFolders = vboxsf = 1000
HEROS.Admin Ez a szerep megengedi tdbbek kozott a haldézatnév a Felhasznalo kezeld
konfiguralasat.

A szerep tartalmazza a LegacyUser szerep jogait, tovabba az alabbi jogokat:

= HEROS.UserAdmin ® useradmin = 336
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NC-kezel6 szerepek:

Szerep

NC.Operator

HEROS funkcié | Felhasznalok kezelése

Jogok
HEROS jogosultsagnév Unix-csoport GID

Ez a szerep engedélyezi NC-programok végrehajtasat.

= NC.OPModeProgramRun = NCOpPgmRun = 302

NC.Programmer

Ez a szerep az NC-programozashoz tartalmaz jogosultsagokat.

A szerep tartalmazza a Operator szerep jogait, tovabba az alabbi jogokat:

® NC.EditNCProgram = NCEdNCProg m 305
= NC.EditPalletTable = NCEdPal = 309
= NC.EditPresetTable = NCEdPreset = 308
= NC.EditToolTable = NCEdTool = 306
= NC.OPModeMDi = NCOpMDI = 301
= NC.OPModeManual = NCOpManual = 300

NC.Setter

Ez a szerep engedélyezi a helytablazat szerkesztését.

A szerep tartalmazza a Programmer szerep jogait, tovabba az alabbi jogokat:

® NC.ApproveFsAxis = NCApproveFsAxis = 319
= NC.EditPocketTable = NCEdPocket = 307
® NC.SetupDrive ® NCSetupDrv = 315
| |

NC.SetupProgramRun NCSetupPgRun = 303

NC.AutoProductionSetter

Ez a szerep engedélyezi az 6sszes NC-funkciot, beleértve az idévezérelt NC-
programstart beallitasat.

A szerep tartalmazza a Setter szerep jogait, tovabba az alabbi jogokat:
B NC.ScheduleProgramRun B NCSchedulePgRun= 304

NC.LegacyUser

Legacy-User-ben a vezérl6 NC-programozasa ugy viselkedik, mint a felhasznaloi
kezel6 nélklli régebbi szoftvereknél. A felhasznalo kezeld tovabbra is aktiv. A
LegacyUser ugyanazokat a jogokat birtokolja, mint az AutoProductionSetter.

NC.AdvancedEdit

Ez a szerep engedélyezi az NC- és tablazatszerkesztd kilonleges funkcidit.
® FN 17 és tablazat fejrész valtoztatasa
Kiegészités a 555343 kulcsszamhoz

= NC.EditNCProgramAdv = NCEditNCPgmAdv = 327
= NC.EditTableAdv ® NCEditTableAdv = 328

NC.RemoteOperator

A szerep engedélyezi az NC-programstartot a DNC kapcsolaton.

= NC.RemoteProgramRun = NCRemotePgmRun= 329
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Gépgyartoi (PLC) szerepek:

Szerep Jogok
HEROS jogosultsagnév Unix-csoport GID
PLC.ConfigureUser Ez a szerep az 123 kulcsszam jogait tartalmazza.
= NC.ConfigUserAdv ® NCConfigUserAdv = 316
» NC.SetupDrive = NCSetupDrv = 315
PLC.ServiceRead Ez a szerep olvasasi hozzaférést engedélyes karbantartasi munkaknal.
Ezzel a szereppel kildnbdzd diagndzis informéacidkat lehet megjeleniteni.
® NC.Data.AccessServiceRead ® NCDAServiceRead = 324

o Vegye figyelembe a Gépkonyv elGirasait.
A gépgyarto be tudja a PLC-szerepeket allitani.
A Gépgyartoé (PLC)-szerepek gépgyarto altali
beallitasoknal az alabbi tartalmakat modosithatja:
. Szerepek neve
® Szerepek szama
m Szerepek miikddései modja
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Jogok
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Az alabbi tablazat az 6sszes jogosultsagot tartalmazza egyenként felsorolva.

Jogok:
HEROS jogosultsagnév
HEROS.Printer

Leiras

Adatok kikildése halézati nyomtatéra

HEROS.PrinterAdmin

Halozati nyomtato beallitasa

NC.OPModeManual

A gép kezelése Kézi lizemmod és Elektronikus kézikerék izemmodokban

NC.OPModeMDi

Munka a Pozicionalas kézi értékbeadassal izemmaoddban

NC.OpModeProgramRun

NC-programok végrehajtasa Folyamatos programfutas vagy Mondatonkénti
programfutas izemmaddokban

NC.SetupProgramRun

Tapintas Kézi lizemmod és Elektronikus kézikerék lizemmaodban

NC.ScheduleProgramRun

Idévezérelt NC-programstart programozasa

NC.EditNCProgram

NC programok szerkesztése

NC.EditToolTable

Szerszamtablazat szerkesztése

NC.EditPocketTable

Helytablazat szerkesztése

NC.EditPresetTable

Preset tablazat szerkesztése

NC.EditPalletTable

Palettatablazat szerkesztése

NC.SetupDrive

Meghajtasok beallitdsa a felhasznalo altal

NC.ApproveFsAxis

Biztonsagos tengelyek ellenérzési helyzetének jovahagyasa

NC.EditNCProgramAdv

Kiegészité NC-funkcidk pl. FN 17

NC.EditTableAdv

Kiegészitd tablazat-programfunkciok pl. tablazat fejléc modositédsa

HEROS.SetTimezone

Datum és id6, id6zona és idészinkronizacid beallitasa NTP-n és HEROS-menilin
keresztul.

HEROS.SetShares

A vezérlére csatlakoztatott haldzati meghajtok konfiguralasa

HEROS.MountShares

Halozati meghajtok csatlakoztatasa a vezérlére és levalasztasa onnan

HEROS.SetNetwork

Halézati konfiguracio és fontos adatbiztonsagi beallitasok

HEROS.BackupUsers

Adatmentés a vezérlén valamennyi, a vezérlén létrehozott felhasznalénak

HEROS.BackupMachine

A teljes gépkonfiguracié adatmentése és visszaallitasa

HEROS.UserAdmin

A felhasznald konfiguracidja a vezérlén
Ez a helyi felhasznaldk létrehozasat, torlését és konfiguralasat tartalmazza

HEROS.ControlFunctions

Operaciés rendszer kontrollfunkcioja

® Segédfunkcidk, mint pl. NC-szoftver inditasa és megallitasa
® Tavkarbantartas

= Tovabbi diagnozisfunkciok pl. Log-adatok

HEROS.SWUpdate

Szoftverfrissitések telepitése a vezérlére

HEROS.VMSharedFolders

Hozzaférés egy virtualis gép 6sszes kdnyvtarahoz
Csak egy programozoéhely Gizeme esetén, virtualis gépen belll relevans

NC.RemoteProgramRun

NC-programstart kilsé kapcsolatrdl pl. DNC

NC.ConfigUserAdv

Konfiguracio hozzaférés a tartalmakhoz, amelyeket az 123 kulcsszam
engedélyezett

NC.Data.AccessServiceRead Olvasasi hozzaférés a PLC-particiokhoz karbantartasi munkaknal
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DNC-kapcsolat felhasznalo hitelesitéssel

Bevezetés

Aktiv felhasznald kezelésnél a DNC-felhasznalasoknak is
hitelesitenie kell felhasznalét a megfelels jogosultsagok
hozzarendelés értelmében.

Ekkor a kapcsolat egy SSH-alaguton keresztll van létrehozva.
Ezzel a mechanizmussal a remote-felhasznal6 hozz4 lesz rendelve
egy, a vezérldn létrehozott felhasznaldhoz, és megkapja annak a
jogait.

Az SSH-alaguton alkalmazott kddolassal tovabba le van biztositva
a kommunikacié tamadasok ellen.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Felhasznaloi kézikdnyv beallitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018 371



Az atvitel elve az SSH-csatornan
El6feltételek:
® TCP/IP halozat
m Kilsé szamitogép egy SSH-kliens
= Vezérl6, mint SSH-szerver
® A kulcspar az alabbiakbdl all:

= privat kulcs

= nyilvanos kulcs
SSH-kapcsolat mindig egy SSH-kliens és egy SSH-szerver kozott
torténik.
A kapcsolat biztositasahoz egy kulcspar kerul alkalmazasra. Ez a
kulcspar a kliensen van létrehozva. A kulcspar egy privat és egy
nyilvanos kulcsbdl all. A privat kulcs a kliensnél marad. A nyilvanos
kulcs a beallitasnal a szerverre van kildve és ott hozzarendelddik
egy meghatarozott felhasznaléhoz.
A kliens megkisérel rejtett felhasznaldnéven keresztiil kapcsolatot
létesiteni a szerverrel. A szerver tesztelheti a nyilvanos kulccsal,
hogy a kapcsolat igényl6je rendelkezik-e az ahhoz tartozé
privat kulccsal. Ha igen, engedélyezi az SSH-kapcsolatot, és
hozzarendeli a felhasznaléhoz, akinél a bejelentkezés torténik. A

kommunikacié ezutan az SSH-kapcsolaton keresztil ,alagutban”
fut.

HEROS funkci6 | Felhasznalék kezelése
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Alkalmazas DNC-Tools-ban

A HEIDENHAIN altal kinalt PC-eszk6zok, mint pl. TNCremo a

v3.3 verziotdl, rendelkeznek mindazokkal a funkcidkkal, amik

a biztonsagos SSH-alagut beallitasahoz, felépitéséhez és
kezeléséhez szikségesek.

A kapcsolat létrehozasakor a TNCremo-ban generalddik a
szikséges kulcspar, és a nyilvanos kulcs at van adva a vezérlének.

o A TNCremo-n keresztlil a kapcsolat konfiguracioi,
amennyiben egyszer mar be vannak éllitva, az
O0sszes PC-tool-lal egyltt hasznalhatéak a kapcsolat
felépitésére.

Ugyanez érvényes azokra az alkalmazasokra, amelyeket az SDK
RemoTools HEIDENHAIN-DNC-komponensei hasznalnak. A
meglévé Ugyfélalkalmazasok bedllitasa ekkor nem szikséges.

o A kapcsolat konfiguraciojanak kibévitéséhez a hozza
tartoz6 CreateConnections Tool-lal frissités sziikséges
a HEIDENHAIN DNC v1.7.1-re. Az lgyfél forraskodok
bedllitasa ekkor nem szikséges.

A bejelentkezett felhasznaldkkal torténd biztonsagos kapcsolat
|étrehozasahoz kdvesse az Utmutatast:

» Valassza ki a HEROS menUpontot

Valassza a Beallitas menlpontot

Vélassza a Current User menlpontot

Valassza a TANUSITVANYOK ES KULCSOK funkciégombot
Vélassza a Hitelesités engedélyezése jelszoval funkciot

Nyomja meg az MENTES & SZERVER UJRAINDITAS
funkciégombot

» A biztonsagos kapcsolat (TCP secure) létrehozasahoz hasznélja
a TNCremo, alkalmazast.

vV v v vy

Részletes informacidkat arrél, hogy kell ennek soran
eljarnia, a TNCremo integralt sugérendszerében talal.

> A TNCremo lementette a nyilvanos kulcsot a vezérldn.

Az optimalis biztonsag teljesitéséhez a Hitelesités
engedélyezése jelszoval funkcidt ismét kapcsolja ki a
mentés befejezése utan.

» Valassza a Hitelesités engedélyezése jelszoval funkciot

» Nyomja meg az MENTES & SZERVER UJRAINDITAS
funkciégombot

> A vezérl6 atvette a modositasokat.

o A ’Hitelesités engedélyezése jelszéval’ PC-tool-lal
torténd beallitas mellett lehetésége van arra, hogy a
nyilvanos kulcsot pendrive-val vagy halézaton keresztul
importalja. Ez azonban itt nincs részletezve.
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A kulcs eltavolitasahoz a vezérlérél és hogy a felhasznald
biztonsagos DNC-kapcsolasat toréini lehessen, kdvesse az
Utmutatast:

Valassza ki a HEROS menupontot

Valassza a Bedllitas menipontot

Valassza a Current User menlpontot

Valassza a TANUSITVANYOK ES KULCSOK funkciégombot
Valassza ki a térlendd kulcsot

Nyomja meg a SSH KULCS TORLESE funkciégombot

A vezérl6 torli a kivalasztott kulcsot.

vV Vv Vv Vv VvVvVvy

Nem biztonsagos kapcsolatok zarolasa a tiizfalon

Azért, hogy az SSH-alagutak hasznalata tényleges biztonsagot
nyujtson a vezérld IT-biztonsagaban, a tlizfalban zarolni lehet az
LSV2 és RPC DNC-protokollokat.

Ennek lehetbve tételéhez az aldbbi tagokat biztonsagos
kapcsolatra kell valtani:

= Gépgyartd az 6sszes kiegészitd alkalmazassal pl. behelyez6
robot

0 Ha a kiegészit6 alkalmazas a Gépi halézat X116-
on van csatlakoztatva, az atkapcsolas a kodolt
kapcsolatra elmaradhat.

m Felhasznalok meglévé DNC-kapcsolattal

Ha a biztonsagos kapcsolat minden résztvevének biztositott, akkor
zarolni lehet a DNC-protokollt a tlizfalon.

A DNC-protokoll zarolasahoz a tlizfalon kdvesse az utmutatét:
» Valassza ki a HEROS menupontot

Valassza a Bedllitas menipontot

Valassza a Firewall menipontot

Véalassza a Osszes tiltasa modot az LSV2-nél

Valassza az Alkalmazas funkciot

A vezérl6 menti a médositasokat.

Zarja be az ablakot OK-val

VvV VvyvVvyyVyywy
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Bejelentkezés a Felhasznal6 kezel6be

A bejelentkezd parbeszédablak az alabbi esetekben jelenik meg:

= Kozvetlenll a vezérlé indulasa utan, aktiv Felhasznald kezeld
esetén

B A Felhasznalo bejelentkezése funkcidé végrehajtasa utan
B A Felhasznalo valtasa funkcié végrehajtasa utan
A képernyd képerny6kiméld altali zarolasa utan

Select the user and enter a password

ENTER USER

A bejelentkezd parbeszédablakban Onnek az alabbi valasztasi
lehetéségei vannak:

m Legalabb egyszer bejelentkezett felhasznalok
m Egyéb felhasznalok

Felhasznal6 bejelentkezéséhez, akiket mar megjelenit a
bejelentkezd parbeszédablak, kdvesse az alabbi Gtmutatast:

» Valassza ki a felhasznalot a bejelentkezé parbeszédablakbdl
> A vezérld kinagyitja a kivalasztast.

> Adja meg a felhasznaldi jelszoét.

> A vezérlé belépteti Ont a kivalasztott felhasznaloként.

Ha On egy adott felhasznaloként elészor akar bejelentkezni, akkor
azt az Egyéb felhasznaldn keresztil kell végrehajtania.

Az Egyéb-bel el6szor torténd bejelentkezéshez kévesse ezt az
Utmutatast:

Valassza ki az Egyéb-et a bejelentkez6 parbeszédablakbdl
A vezérl6 kinagyitja a kivalasztast.

Adja meg a felhasznalénevet

Adja meg a felhasznal6 jelszavat

A vezérld felismeri a felhasznalot

A vezérlé megnyitja a Jelsz6 lejart Gzenetet. Most valtoztassa
meg a jelszot.

Adja meg az aktualis jelszavat

Adja meg az Uj jelszot

Adja meg az uj jelsz6t ismét

A vezérl6 belépteti Ont uj felhasznaldként.

A felhasznalét megjeleniti a bejelentkezé parbeszédablak.

VV Vv VvV Yy

VVVvyVYy

o Biztonsagi okokbdl a jelszénak az alabbi
tulajdonsagokkal kell rendelkeznie:

® |egalabb nyolc karakter
m Betlk, szamok és kilénleges karakterek

m Kerilje az 6sszefliggb szavakat és szamsorokat, pl.
Anna vagy 123

Ugyeljen ra, hogy rendszergazda hatarozhatja meg a jelszéval
szembeni kovetelményeket. A jelszoval szembeni kdvetelménynek
szamitanak:

B Minimalis hossz

= Egyes karaktercsoportok minimalis szama
® Nagybetik
B Kisbetlk

HEIDENHAIN | TNC 320 | Felhasznaloi kézikdnyv beallitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018

375




B Szamjegyek
m  Kulénleges karakterek

m  Karaktersorozatok maximalis hossza pl. 54321 = 5 karakteres
sorozat

m  Karakterek szama, melyek helyesirasellen6érzéskor
megegyeznek

= Valtoztatott karakterek minimalis szama az el6z6h6z képest

Ha az Uj jelsz6 nem tesz eleget a feltételeknek, hibalizenet jelenik
meg. Masik jelszot kell megadnia.

Felhasznal6 valtasal kijelentkezés

A Kikapcsolas HEROS.mendiponttal vagy a menﬂsoron,jobbra lent
talalhato azonos nevi ikonnal megnyilik a Kikapcsolas/Ujrainditas
kivalasztéablakban.

A vezérl6 alabbi funkcidkat kinalja:
®  Kikapcsolas:
B Valamennyi kiegészit6 program és funkcié megall és
befejez6dik
® A rendszer kikapcsol
m A vezérl6 kikapcsol
» Ujrainditas:
B Valamennyi kiegészit6 program és funkcié megall és
befejez6dik
®  Arendszer Ujraindul
E Kijelentkezeés:
= Valamennyi kiegészité program megall
m A felhasznald ki lesz jelentkeztetve
® Megnyilik a bejelentkezé maszk

HEROS funkcié | Felhasznalok kezelése

o A folytatashoz be kell jelentkeznie egy Uj
felhasznalénak a jelszé6 megadasaval.

Az NC-megmunkalas fut tovabb az el6zd6leg
bejelentkezett felhasznald neve alatt.

B Felhasznalovaltas:
® Megnyilik a bejelentkezé maszk
m A felhasznalé nem lesz kijelentkeztetve

o A bejelentkez6é maszkot a Megszakitas
funkcidval, jelsz6 megadasa nélkil ismét be lehet
zarni.
A bejelentkezett felhasznal6 dsszes kiegészit
programja valamint NC-programjai futnak tovabb.

Switch off and restart

®Switch-off: Shut down and switch off the system

Restart: Restart the system

Log out: Log the user out

Switch user: Switch to other user

OK CANCEL
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Képernyévédo zarolassal

Lehet6sége van a vezérld zarolasara a képernydveéddvel. A
kordbban inditott NC-programok ezalatt az id6 alatt tovabb futnak.

0 A képerny6évédd ismételt feloldasahoz meg kell adni a
jelszot.

Tovabbi informacioé: "Bejelentkezés a Felhasznald
kezel6be", oldal 375

Screensaver Preferences (XScreenSaver 5.20, 06-Oct-2012)
Ele Help

Display Modes |AdVanced

spotlight
Mode: | Only One Screen Saver

Attraction

i

spotlight

Blank After (30 |3] minutes
Cycle After 10| minutes

[Lock Screen After [0 |5 minutes

A képerny6védd beallitasait a HEROS-menlben éri el az alabbiak
szerint:

» Valassza ki a HEROS szimbolumot

» Valassza a Beallitas menlpontot

» Valassza a Képernyévédoé meniipontot

A képerny6védé az alabbi funkcidkat kinalja:

B Az Elsotétiil ... utan beallitassal hatarozza meg, hany perc utan
aktivalodik a képerny6évédé

® A Képernyd zarolasa ... utan beallitassal aktivalja a jelszavas
védelmet.

B A Képerny6 zarolasa ... utan mogotti idébeallitassal
meghatarozza, mikor lesz a képernyévédd aktivalasa utan
a zarolas aktiv. A 0 azt jelenti, hogy a zarolas kdzvetlenil a
képernyévedd aktivalasaval aktiv.
ha a zarolas aktivalodott, és On hasznélja a beaddeszkdzok
egyikét, pl. megmozgatja az egeret, akkor eltlinik a képernyévédé
és megjelenik a zarolasi képerny6.

The screen was locked due to inactivity.

‘Unlock screen;
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A Zarolas feloldasa segitségével vagy az enter-rel ismét a
bejelentkezé maszkba jut.

Tovabbi informacié: "Bejelentkezés a Felhasznalé kezel6be",
oldal 375

HOME koényvtar

Minden felhasznal6é szamara egy sajat HOME: kdnyvtar all
rendelkezésre aktiv Felhasznald kezel6 esetén, amiben sajat
programokat vagy fajlokat lehet lementeni.

A HOME: konyvtarba a bejelentkezett felhasznald bele tud nézni.

378

HEROS funkci6 | Felhasznalék kezelése

E=re
& THG

@24 nc_prog
B system
B2 tavle

B2 tacguide

commm ]

3

Programming
@l Programming

HOME {1+ H

=]

o

Bytes Status  Date Time

3. 1ocal
Cadesktop

01:08-2016 08:08:31 —
01.08-2018 07:57:48
01.08-2018 07:33:44
01.08.2018 07 :33:4
01-08-2018 07:33:47

LTI

7|5 file(s) 19.37 &B vacant

PAGE

P

SELECT

GOPY D1R " sELECT

-0 &R

TYPE

WINDOW LAST

2
E

HEIDENHAIN | TNC 320 | Felhasznaloi kézikonyv beadllitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018



HEROS funkcié | Felhasznaldk kezelése

Current User

A Current User-rel belenézhet a HEROS meniben az aktudlisan ~  [ewees
bejelentkezett felhasznal csoportjogosultsagaiba.

o Legacy-Mode-ban a vezérl indulasakor automatikusan
a user Funktionsuser van bejelentkezve. Aktiv
Felhasznalo6 kezelbvel a user-nek nincs funkcidja.

Tovabbi informacio: "A HEIDENHAIN Funktionsuser-
jei", oldal 365

COpManual

Current User behivasa:
» Valassza ki a HEROS meniiszimbdlumot = | = | fm

BACK FORMWARD. OPEN USER || GERTIFIGATE
ADMIN- anD
1578

Autoproductionsetter | smsmes s

MAXIMTZE
WINDOW

sss

> Vdlassza a Beallitasok menuszimbolumot

» Valassza a Current User meniszimbdlumot

A Felhasznald kezel6ben lehetséges az aktualis felhasznald
jogosultsagat ideiglenesen egy On altal kivalasztott felhasznald
jogosultsagi szintjére emelni.

A felhasznal6 jogosultsaganak ideigiglenes megemeléséhez
kdvesse ezt az utmutatast:

» Current User behivasa

Nyomja meg a Jogosultsag kibovitése funkcidégombot
Felhasznalo kivalasztdsa

Adja meg a kivalasztott felhasznal6 felhasznalénevét
Adja meg a kivalasztott felhasznal6 jelszavat

A vezérl6 ideiglenesen megemeli a bejelentkezett felhasznalo
jogosultsagat a Jogosultsag kibovitése-ben megadott
felhasznald jogosultsagi szintjére.

v Vv v Vvy

Lehet6sége van kulcsszamok vagy jelszavak
megadasaval engedélyezni, hogy mely kulcsszamok
helyettesitik ideiglenesen az oem Funktionsuser-ek
jogait.

Tovabbi informacié: "A HEIDENHAIN Funktionsuser-
jei", oldal 365

A jogosultsagok ideiglenes emelésének visszavonasahoz az alabbi
lehetéségei vannak:

= Adja meg az 0 kulcsszamot
B Felhasznalo kijelentkezése
= Nyomja meg a KEP VALTOZTATASA funkciégombot

Jarjon el az alabbiak szerint a BOVITETT JOGOK TORLESE
funkciégomb kivalasztasahoz:

» Current User behivasa
» A Hozzaflizott jogosultsagok fiil kivalasztasa
» Nyomja meg a KEP VALTOZTATASA funkciégombot

Lehet6sége van a Current User menlipontban az aktualis
felhasznald jelszavanak megvaltoztatasara.

Jarjon el az aldbbiak szerint az aktualis felhasznal6 jelszavanak
valtoztatasahoz:

» Current User behivasa
» Valassza a Jelsz6 valtoztatasa flilet
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Adja meg az régi jelszavat
Nyomja meg az REGI JELSZO ENGEDELYEZESE funkciégombot
A vezérld ellenérzi, hogy helyesen adta-e meg a jelszot.

Ha a vezérl6 a jelszot felismerte, akkor engedélyezi az Uj jelszo
és Jelsz6 ismétlése mezdket.

Adja meg az (j jelszavat
Adja meg az uj jelszavat ismét
Nyomja meg az UJ JELSZO BEALLITASA funkciégombot

A vezérlé 6sszehasonlitja a rendszergazda jelszéra vonatkozé
kdvetelményeit az On jelszavaval.

Tovabbi informacid: "Bejelentkezés a Felhasznal6 kezelSbe",
oldal 375

> Feltlinik a Jelsz6 sikeresen megvaltoztatva lizenet.

vV Vvy

v v v Vv

Parbeszédablak kiegészit6 jogosultsagok
igényléséhez

Amennyiben a HEROS-men( valamelyik menipontjaban nem Fiouzen Usex nategorent needs i ionnl. righis
rendelkezik elegend6 jogosultsaggal, a vezérl6 megnyit egy ablakot | e st Copepasere SRR R
a kiegészitd jogosultsagok igényléséhez:
A vezérld ebben az ablakban felkinalja Onnek annak lehetéségét,

hogy jogosultsagait ideiglenesen egy masik felhasznalo i
jogosultsagi szintjére emelje. o

A vezérl6 a Felhasznalé ezzel a jogosultsaggal: mezében az

0sszes olyan felhasznalét felsorolja javaslatként, akik rendelkeznek
az ehhez a funkcidhoz sziikséges jogosultsaggal.

Required right; UserAdmin

o Bejelentkezés Windows-doménre esetén a kivalasztasi
menlben a vezérld csak azokat a felhasznalokat jeleniti
meg, akik nemrég voltak bejelentkezve.

A ki nem jelzett felhasznalok jogosultsaganak
eléréséhez megadhatja azok felhasznaléi adatait. A
vezérld felismeri ezutan a felhasznaléi adatbankban 1évé
felhasznaldkat.

Az alabbiak szerint jarjon el, hogy a felhasznal6 jogosultsagait
ideiglenesen egy masik felhasznalo jogosultsagi szintjére emelje:

» Valasszon ki egy felhasznalot azok kéziil, akik rendelkeznek a
megfelel6 jogosultsaggal

Adja meg a felhasznal6 nevét

Adja meg a felhasznal6 jelszavat

Nyomja meg a JOGOSULTSAG BEALLITASA funkciégombot
A vezérls felemeli jogosultsagait a megadott felhasznald
jogosultsagi szintjére.

Tovabbi informacié: "Current User", oldal 379

v v v Vv
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9.9 HEROS-parbeszédnyelv valtoztatasa

A HEROS-parbeszédnyelv beliil az NC-parbeszédnyelvhez
igazodik. Emiatt nem lehetséges két kiilénb6z8 parbeszédnyelv
tartés beallitasa a HEROS-meniihdz és a vezérl6hoz.

Ha az NC-parbeszédnyelv megvaltozik, a vezérl6 uUjrainditas utan
beallitia a HEROS-parbeszédnyelvet az NC-parbeszédnyelvre.

o A HEROS-parbeszédablak valtoztatasanak
végrehajtasahoz az Allow NC to change HEROS config
files funkciot a SELinux meniben aktivalni kell.

Tovabbi informacié: "SELinux biztonsagi szoftver",
oldal 324

Az alabbi linken talal egy kezelési Utmutatét az NC-parbeszédablak
valtoztatasahoz:

Tovabbi informacié: "Felhasznaléi paraméterek listaja",
oldal 387

Lehet6sége van a HEROS-alkalmazasokhoz a billentyizet
nyelvkiosztasanak a valtoztatdsara.

o A vezérl6 és a HEIDENHAIN-billenty(izet nyelvkiosztasa
valtoztatas utan is angol marad. A nyelvkiosztas
valtoztatasanak tehat csak kiegészitd billentylizetnél van
értelme.

A HEROS-alkalmazasoknal a billenty(izet nyelvkiosztasanak a
valtoztatasahoz az alabbiak szerint jarjon el:

Vélassza ki a HEROS mentszimbdlumot
Valassza a Bedllitasok-at

Valassza a Language/Keyboards-ot

A vezérl6 megnyitja a helocale ablakot.
Valassza a Billentylizetek fiilet
Valassza ki a kivant billenty(kiosztast
Valassza az Alkalmazas-t

Vélassza az OK-t

Valassza az Atvétel-t

A valtoztatasok at vannak véve.

VvV VvV vV vV vV vV VVvVvVYv%
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10.1 Gépspecifikus felhasznalo6i paraméterek

Alkalmazas

A paraméterek értékeit a Konfiguracios szerkesztében kell
megadnia.

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A gépgyartdé azonban tovabbi, gépi paramétereket is
rendelkezésre bocsathat felhasznaldi paraméterekként
annak érdekében, hogy On a rendelkezésre allé
funkciokat konfiguralni tudja.

A konfiguracios szerkeszté a gépi paraméterek fastrukturaban fogja
0ssze paraméter objektumokként. Minden paraméter objektumnak
van egy neve (pl. Képernydkijelzés beallitasai), amelybdl
kovetkeztetni lehet az alatta 1évé paraméter funkcidjara.

Konfiguracié szerkeszt6 behivasa
Ehhez alabbiak szerint jarjon el:
oD » Nyomja meg az MOD gombot

» Adott esetben menjen a nyilakkal a Kulcsszam
megadasa-ra

» Adja meg az 123 kulcsszamot

» Hagyja jova az ENT gombbal

> A vezérld megjeleniti az elérhetd paraméterek
listajat fa strukturaban.
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Paraméterek megjelenitése

A paraméterfa minden soranak elején a vezérl6 egy ikont jelenit
meg, amely kiegészité informacidkat tartalmaz az adott sorrdl. Az
ikonok jelentése az alabbi:

|
Almappék léteznek, de nem lathatdk

E¥3 Aimappak kibontva

Ures objektum, nem nyithaté meg
— Inicializalt gépi paraméter
' Nem inicializalt (opcionalis) gépi paraméter

ﬂ Olvashatd, de nem szerkeszthetd

| |
ﬁ Nem olvashaté és nem szerkeszthetd

A mappaszimbdlumrdl felismerhet6 a konfiguraciés objektum
tipusa:

|
Kulcs (csoport neve)

| |
lista

|
Entitas (paraméterobjektum)

o A nem aktiv paraméterek é§ objek}umok ikonjai sz_prlfgén
jelennek meg. Ezek a TOVABBI MUVELETEK és KOZEIR
funkciogombbal aktivalhatja.

Moédositsa a paramétert

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

» Keresse meg a kivant paramétert

> Vaéltoztassa meg az értéket

> Lépjen ki a konfiguracids szerkesztébdl a END
funkciégombbal

» A valtoztatasokat vegye at a MENTES
funkciégombbal

VEGE

TAROL

0 A vezérl§ egy folyamatos médositasi jegyzéket vezet,
amelybe elmenti a konfiguracios adatok legfeljebb
utolsé 20 modositasat. A médositasok visszavonasahoz
valassza ki a megfelel6 sort, majd nyomja meg a
TOVABBI MUVELETEK és VALTOZAS ELDOBASA
funkciégombot.
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Paraméterek kijelzésének médositasa

A felhasznal6i paraméterek konfiguracios szerkesztéjében
modosithatja a meglévé paraméterek kijelzését. Az
alapbeallitasban a paraméterek révid magyarazoé szévegekkel
jelennek meg.

A paraméterek tényleges rendszerneveinek kijelzéséhez kdvesse
alabbi |épéseket:

o) » Nyomja meg a Képernyéfelosztas gombot
RenoszER- » Nyomja meg a RENDSZERNEV KIJELZESE.
caoeiaese funkciogombot

Kovesse ugyanezt az eljarast a standard kijelzére valo
visszatéréshez.

Sugoészovegek megjelenitése
A SUGO gomb lehet6vé teszi stigd szévegek behivasat minden
parameéterobjektum vagy attributum vonatkozasaban.

Ha a sugé széveg nem fér ki egy oldalra (pl.az 1/2 kijelzés jelenik
meg a jobb felsé sarokban), akkor nyomja meg a SUGOT LAPOZ
funkcibgombot a masodik oldalra torténé atlapozashoz.

A sugo szovege mellett a vezérld tovabbi informaciokat jelenit
meg, mint pl. mértékegység, kezd6 érték, valasztasi lista. Ha a
kivalasztott gépi paraméter megegyezik a korabbi vezérlétipus
valamely paraméterével, akkor a megfelel6 MP szam jelenik meg.
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Felhasznal6i paraméterek listaja

Parameéterbeallitasok

DisplaySettings
Megijelenités sorrendje és szabalyok a tengelyekhez
[0-tol [5-ig]
A rendelkezésre all6 tengelyektdl fiigg

A rendelkezésre all6 tengelyektdl fligg
Objektum kulcsneve a CfgAxis-ban
Tengely kulcsneve, amit meg kell jeleniteni

Megnevezés a tengelyhez
Tengelymegnevezés amit a kulcsnév helyett kell hasznalni

Abrazolasi szabaly a tengelyhez
ShowAlways
IfKinem
IfKinemaxis
IfNotKinemAXxis
Never

Abrazolt tengelyek sorrendje a REF-abrazolasban
[0-t6l [5-ig]
A rendelkezésre all6 tengelyektdl fiigg

Poziciokijelzés mddja a pozicidablakban

NEVLEGES

TENYLEGES

AKT REF

RF CEL

SCHPF

AKTTAV

REFTAV

M 118

Poziciokijelzés mddja a statuszkijelzésben

NEVLEGES

TENYLEGES

AKT REF

RF CEL

SCHPF

AKTTAV

REFTAV

M 118

Tizedes-elvalaszté definicidja a pozicidkijelzéshez
. pont
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Paraméterbeallitasok
, vessz6

El6tolas kijelzése Kézi izem izemmaodban
at axis key: El6tolas kijelzése csak akkor, ha a tengelyirany gomb meg van nyomva
always minimum: Elétolas kijelzése mindig

Orso pozicio kijelzése a poziciokijelz6ben
during closed loop: Orsépozicio kijelzése csak akkor, ha az orsé helyzetszabalyozasban

during closed loop and M5: Orsé6pozicié kijelzése, ha orsé helyzetszabalyozasban és M5-
nél

BEZUGSPKT. Funkciégomb KEZELES tiltasa

True: Hozzaférés a bazisponttablazathoz tiltva
False: Hozzaférés a bazisponttablazathoz funkciogombbal lehetséges

A programkijelzés betiimérete
FONT_APPLICATION_SMALL
FONT_APPLICATION_MEDIUM

Az ikonok sorrendje a kijelzén
[0-tol [9-ig]
Fiigg az aktivalt opcioktol

DisplaySettings
Megjelenités az egyes tengelyekhez
Osszes rendelkezésre all6 tengely listaja
Megjelenités a helyzetkijelz6h6z mm-ben vagy fokban
0.1
0.05
0.01
0.005
0.001
0.0005
0.0001

Megijelenités a helyzetkijelz6hdz inchben
0.005
0.001
0.0005
0.0001

DisplaySettings
A kijelzéshez érvényes mértékegység definicidja
metric: Metrikus rendszer hasznalata
inch: Angolszasz rendszer hasznalata
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Paraméterbeallitasok

DisplaySettings
NC-programok és cikluskijelzések formatuma
Programmegadas HEIDENHAIN Kilartext-ben vagy DIN/ISO-ban

HEIDENHAIN: Programmegadas a pozicionalas lizemmodban kézi megadassal a
Klartext-ben

ISO: Programmegadas a pozicionalas lizemmaédban kézi megadassal DIN/ISO-ban

DisplaySettings
NC-és PLC parbeszédnyelv beallitasa
NC parbeszédnyelv
ENGLISH
GERMAN
CZECH
FRENCH
ITALIAN
SPANISH
PORTUGUESE
SWEDISH
DANISH
FINNISH
DUTCH
POLISH
HUNGARIAN
RUSSIAN
CHINESE
CHINESE_TRAD
SLOVENIAN
KOREAN
NORWEGIAN
ROMANIAN
SLOVAK
TURKISH

PLC parbeszédnyelv
Lasd NC-parbeszédnyelv

PLC hibajelzés nyelve
Lasd NC-parbeszédnyelv

Sugo nyelve
Lasd NC-parbeszédnyelv
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Paraméterbeallitasok

DisplaySettings
Eljaras a vezérlés indulasakor
'Aramsziinet’ nyugtazasa lizenet
TRUE: A vezérl6 inditasa csak az lizenet nyugtazasa utan folytatédik
FALSE:'Aramsziinet’ iizenet nem jelenik meg

DisplaySettings
Oramegjelenités modja
Oramegijelenités kivalasztasa
Analég
Digitalis
Logo
Analég és logo
Digitalis és logo
Analég a logén
Digitalis a logén

DisplaySettings
Linkléc Be / Ki
Linkléc megjelenitésének beallitdsa
OFF: Az informaciés sor kikapcsolasa a sor iizemmédban
ON: Az informacios sor bekapcsolasa a sor izemmaédban

DisplaySettings
3D-abrazolas beallitasai
3D-abrazolas modelltipusa
3D (szamitasigényes): Komplex megmunkalasok abrazolasa alametszésekkel
2,5D: Modellabrazolas 3-tengelyes megmunkalasokhoz
No Modell: a modellabrazolas ki van kapcsolva

3D-abrazolas modell minésége
very high: Nagy felbontas; mondatvégpontok abrazolasa lehetséges
high: Nagy felbontas
medium: Kozepes felbontas
low: Alacsony felbontas

Uj BLK FORM esetén szerszampalyak torlése
ON: Programtesztben Uj BLK-formanal a szerszampalyak vissza vannak allitva
OFF: Programtesztben 0j BLK-formanal a szerszampalyak nincsenek visszaallitva
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Paraméterbeallitasok

DisplaySettings
Bedllitdsok a helyzetjelz6h6z
Helyzetjelz6

TOOL CALL DL-nél

As Tool Length: a programozott DL rahagyas a munkadarabra vonatkoztatott pozicio
kijelzésénél szerszamhossz valtozasként van figyelembe véve.

As Workpiece Oversize: a programozott DL rahagyas a munkadarabra vonatkoztatott
pozicié kijelzésénél munkadarab rahagyasként van figyelembe véve.

DisplaySettings
Tablazatszerkeszt6 beallitasa
Viselkedés szerszdmok toérlésekor a helytablazatbdl
DISABLED: Szerszam torlése nem lehetséges
WITH_WARNING:Szerszam torlése lehetséges, a figyelmeztetést nyugtazni kell
WITHOUT_WARNING: Toérlés nyugtazas nélkiil lehetséges

Viselkedés szerszam index-bejegyzésének torlésekor
ALWAYS_ALLOWED: Index-bejegyzések torlése nem lehetséges

TOOL_RULES: a viselkedés a 'Viselkedés szerszamok torlésekor a helytablazatbol’
paraméter beallitasanak fliggvénye

RUCKS. Funkciégomb T oszlop megjelenitése

IGAZ: A funkcidgomb megjelenik és a felhasznal6 barmely szerszamot torolheti a
szerszamtarbol

HAMIS: A funkciégomb nem jelenik meg

DisplaySettings
A koordinatarendszerek kijelzésének beallitasa
A nullaponteltolas koordinatarendszere
WorkplaneSystem: Nullapont a billentett sik rendszerében jelenik meg, WPL-CS
WorkpieceSystem: A nullapont a munkadarab rendszerben jelenik meg, W-CS
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Paraméterbeallitasok

ProbeSettings
Szerszambemérés konfiguracioja
TT140_1
Orsoorientacio M-funkcioja
-1: Orsoorientacié kozvetlen NC-n keresztiil
0: Funkcié inaktiv
1-t61 999-ig: Az M-funkcié szama az orséorientacidohoz

Tapintérutin
MultiDirections: Tapintas tobb iranybdl
SingleDirection: Tapintas egy iranybol

Szerszamsugar bemérésének tapintasi iranya
X_Positive, Y_Positive, X_Negative, Y_Negative, Z_Positive, Z_Negative (a
szerszamtengelytél fiiggéen)

Tavolsag a szerszam also éle és a tapintdcsucs felsé éle kdzott
0.001-T6l 99.9999 -igilmm]: Tapintocsucs eltolasa a szerszamhoz

Gyorsmenet tapintociklusban
10 t61 300 000-ig [mm/min]: Gyorsmenet tapintéciklusban

Tapinté elétolas szerszambeméréskor
1 t6l 3 000-ig [mm/min]: Tapint6 el6tolas szerszambeméréskor

Tapint6 elbtolas kiszamitasa
ConstantTolerance: Tapinté el6tolas kiszamitasa allandé tiiréssel
VariableTolerance: Tapint6 el6tolas kiszamitasa valtozo tiiréssel
ConstantFeed: Allandé tapinté el6tolas

Fordulatszammeghatérozas maédja
Automatic: Fordulatszam automatikus meghatarozasa
MinSpindleSpeed: Orsé legkisebb fordulatszamanak hasznalata

Szerszamél max. megengedett kerlleti sebessége
1-t6l 129-ig [m/min] megengedett keriileti sebesség maras soran

Maximalis megengedett fordulatszam szerszambeméréskor
0 t6l 1 000-ig [1/min]: Maximalis megengedett fordulatszam

Maximalis megengedett mérési hiba szerszambemeéréskor
0.001-Tol 0.999 -igimm]: Els6 maximalis megengedett mérési hiba

Maximalis megengedett mérési hiba szerszdmbeméréskor
0.001-T6l 0.999 -igimm]: Masodik maximalis megengedett mérési hiba

NC-stop szerszam ellenérzés alatt
True: A torési hatar atlépésekor az NC-program megallitva
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Paraméterbeallitasok

False: Az NC-program nincs megallitva

NC-stop szerszam mérés alatt
True: A torési hatar atlépésekor az NC-program megallitva
False: Az NC-program nincs megaéllitva

Szerszamtablazat valtoztatasa a szerszam ellenérzésekor vagy mérésekor
AdaptOnMeasure: Szerszammeérés utan a tablazat valtoztatva
AdaptOnBoth: Szerszamellenérzés és -mérés utan a tablazat valtoztatva
AdaptNever:: Szerszamellenérzés és -mérés utan a tablazat nincs valtoztatva

Kerek tapintécsucs konfiguralasa
TT140_1
Tapintocsucs kdzéppontjanak koordinatai
[0]: Tapintocsuics kozéppontjanak X-koordinataja a gépi nullaponthoz
vonatkoztatva
[1]: Tapintoécsucs kézéppontjanak Y-koordinataja a gépi nullaponthoz
vonatkoztatva
[2]: Tapintocsucs kozéppontjanak Z-koordinataja a gépi nullaponthoz
vonatkoztatva

Tapintdcsucs folotti biztonsagi tavolsag elépozicionalaskor
0 001 t6l 99 999.9999 -ig [mm]: Biztonsagi tavolsag a szerszamtengely
iranyaban

Tapintdcsucs koruli biztonsagi tartomany elépozicionalaskor
0 001 t61 99 999.9999 -ig [mm]: Biztonsagi tavolsag a szerszamtengelyre
merdleges sikon
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Paraméterbeallitasok

ChannelSettings
CH_NC
Aktiv kinematika
Aktivalandé kinematika
Gép kinematikak listaja

A vezérl6 felallasa kozben aktivalando kinematika
Gép kinematikak listaja

NC-program viselkedésének meghatarozasa
Megmunkalasi id6 visszaallitdsa programstartkor
True: Megmunkalasi id6 vissza lesz allitva
False: Megmunkalasi idé nem lesz visszaallitva

PLC jel a soron kévetkezé megmunkalasi ciklus szamahoz
A gép gyartéjatol fiigg

Geometria tlrések
Kdrsugar megengedett eltérése

0.0001-t61 0.016-ig [mm]: A korsugar megengedett eltérése a kor végpontjan a
kor kezdépontjahoz képest

Megengedett eltérés az egymast kdveté meneteknél

0.0001-t61 999.9999-ig [mm]: A dinamikusan lekerekitett palya megengedett
eltérése a programozott konturhoz képest menetek esetében

Megmunkalasi ciklusok konfiguracioja
Palyaatfedés zsebmaraskor

0.001-tdl 1.414-ig: Palyaatfedés a kévetkezd ciklusokhoz: 4, ZSEBMARAS és
5 ,KORZSEB

Elmozgatas konturzseb megmunkalasa utan
PosBeforeMachining:Pozicié megegyezik a ciklus el6ttivel

ToolAxClearanceHeight: Szerszamtengely pozicionalasa biztonsagos
magassagra

Orsé ? Hibajelzés megjelenitése ha nincs aktiv M3/M4
on: Hibaiizenet kiadasa
off: Nincs hibailizenet kiadas

Mélység negativként megadva hibajelentés megjelenitése
on: Hibalizenet kiadasa
off: Nincs hibaiizenet kiadas

Horony falanak megkézelitési médja hengerpalaston
LineNormal:Megkozelités egyenessel
CircleTangential::Megkozelités korrel
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Paraméterbeallitasok

M-funkcié az orsoéorientaciohoz megmunkalasi ciklusokban
-1: Orséorientacié kozvetlen NC-n keresztiil
0: Funkcié inaktiv
1-t61 999-ig: Az M-funkcié szama az orséorientaciéhoz

Bemeriilés médja nem lehetséges hibalizenet nem jelezve
on: Hibajelzés nincs mutatva
off: Hibajelzés mutatva

M7 és M8 viselkedése a 202-es és a 204-es ciklusokkal

TRUE: A 202 és 204 ciklusok végén az M7 és M8 allapota a ciklus behivasa
el6tt vissza van allitva

FALSE: A 202 és 204 ciklusok végén az M7 és M8 allapota nincs 6nalléan
visszaallitva

A Meglévé maradékanyag figyelmeztetés nincs mutatva
on: Figyelmeztetés nincs mutatva
off: Figyelmeztetés mutatva

Geometria-sz(rd lineéris elemek kiszlréséhez
Stretch-sz{ré tipusa
Off: Nincs aktiv sziiré
- ShortCut: egyes pontok elhagyasa a sokszégon
- Average: A geometria-sziir6 lesimitja a sarkokat

Sz(irt és nem szirt kontdr kozotti maximalis tavolsag

0-t6l 10-ig [mm]: a kisziirt pontok az eredd szakaszhoz képest ezen a
tiirésen beliil vannak

A szliréssel keletkez6é szakasz maximalis hossza
0-t61 1000-ig [mm]: Az a hossz, amin a geometria-sziirés miikodik

Specialis orségeometria menethez
El6tolas potenciométere menetvagaskor

SpindlePotentiometer: A menetmetszés soran a potenciométer a
fordulatszam-override-ra hat. A potenciométer az elétolas-override-hoz
nem aktiv

FeedPotentiometer: A menetmetszés soran a potenciométer az elétolas-
override-ra hat. A potenciométer a fordulatszam-override-hoz nem aktiv

Varakozasi id6 a forduléponton a menetalapon

-999999999-t61 999999999-ig: A menetalapon az orsé a stop utan kivarja
ezt az id6t, mielétt elindul az ellentétes forgasiranyba

Az ors6 megallitasii ideje
-999999999-t61 999999999-ig: Az ors6 megall a menetalap elérése el6tt

ennyi idovel
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Paraméterbeallitasok
Orsoéfordulatszam korlatozasa a 17, 207 és 18-as ciklusnal

TRUE: Kisebb menetmélységeknél az ors6fordulatszam ugy
van korlatozva, hogy az orso6 kb. az idé harmadaban konstans
fordulatszammal forog.

FALSE: Orsofordulat nincs korlatozva
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Paraméterbeallitasok

NC-szerkeszt6 bedllitasai
Backup-fajlok elballitasa
TRUE: NC-programok szerkesztése utan backup-fajl el6allitasa
FALSE: NC-programok szerkesztése utan nincs backup-fajl

Kurzor viselkedés sorok torlése utan
TRUE: A kurzor a torlés utan a megel6z6 soron van (iTNC-viselkedés)
FALSE: A kurzor a torlés utan a kovetkez6 soron van

Kurzor viselkedése ez elsd és az utolsé sornal
TRUE: Teljes kurzor a PGM elején/végén megengedett
FALSE: Teljes kurzor a PGM elején/végén nem megengedett

Sortérés tdbbsoros mondatoknal
ALL: Sorok mindig teljes abrazolasa
ACT: Csak az aktiv mondat sorainak teljes abrazolasa
NO: Sorok mutatasa csak akkor, ha a mondat szerkesztve van

Ciklusbeadaskor a segédabrakat aktivalni kell
TRUE: Segédabrak megjelenitése alapvetéen mindig bevitel soran
FALSE: Segédabrak megjelenitése csak akkor, ha a CIKLUS-SUGO funkciégomb BE

allasba van kapcsolva. A CIKLUS SUGO KI/BE funkciégomb a Programozas iizemmoédban,

a képernyé felosztégomb megnyomasa utan jelenik meg.

Funkciégomb léc viselkedése ciklusmegadas utan
TRUE: Ciklus funkciégomb lista aktiv marad ciklusdefinicié utan
FALSE: Ciklus funkciogomb lista eltiinik ciklusdefinicié utan

Biztonsagi kérdés blokk térlésekor
TRUE: NC-mondat térlésekor a biztonsagi kérdés megjelenitése
FALSE:NC-mondat torlésekor a biztonsagi kérdés nem jelenik meg

A sor szama, ameddig az NC programot ellendrizni kell
100-t61 50000-ig: Programhossz, amire a geometriat ellendrizni kell

DIN/ISO-programozas: Mondatszamok szamozasa
0-tdl 250-ig: Szamozas, amivel a DIN/ISO-mondatok a programban létre vannak hozva

Programozhaté tengelyek meghatarozasa
TRUE: A meghatarozott tengelykonfiguracié alkalmazasa
FALSE: XYZABCUVW alap tengelykonfiguracié alkalmazasa

Viselkedés tengellyel parhuzamos pozicionalé mondatoknal
TRUE: Tengellyel parhuzamos pozicionalé6 mondatok engedélyezése
FALSE: Tengellyel parhuzamos pozicionalé mondatok tiltasa

Sorok szdma, ameddig az azonos szintaktikai elemek keresése folyik
500-t6l 50000-ig: Kivalasztott elemek keresése felfelé /lefelé nyilakkal
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Paraméterbeallitasok
A PARAXMODE funkcio viselkedése az UVW tengelyeken
FALSE: PARAXMODE funkcié engedélyezett
TRUE: PARAXMODE funkcio tiltott

Fajlkezelés beallitasai
A fliggd fajlok megjelenitése
MANUAL: A fiigg6 fajlok megjelennek
AUTOMATIC: A fiiggd fajlok nem jelennek meg

Szerszamhasznalati fajlok beallitasai
NC program alkalmazasi fajl létrehozasa
NotAutoCreate: Program kivalasztasakor nem generalédik szerszamalkalmazasi fajl
OnProgSelectionlfNotExist: Program kivalasztasakor egy lista generalédik, amennyiben az
még nem létezik
OnProgSelectionlfNecessary: Program kivalasztasakor egy lista generalédik, amennyiben
az még nem létezik vagy elavult

OnProgSelectionAndModify: Program kivalasztasakor egy lista generalédik, amennyiben
az még nem létezik, elavult vagy a program megvaltozott

Palettaalkalmazasi fajl Iétrehozasa
NotAutoCreate: Paletta kivalasztasakor nem generalodik szerszamalkalmazasi fajl
OnProgSelectionlfNotExist: Paletta kivalasztasakor egy lista generalédik, amennyiben az
még nem létezik
OnProgSelectionlfNecessary: Palettakivalasztasakor egy lista generalédik, amennyiben az
még nem létezik vagy elavult

OnProgSelectionAndModify: Paletta kivalasztasakor egy lista generalédik, amennyiben az
még nem létezik, elavult vagy a program megvaltozott

Utvonaladatok a végfelhasznalénak
Ez a gépi paraméter csak Windows-programozéi helyen hatasos

Meghajtok és/vagy kdnyvtarak listaja
Az itt megadott meghajtokat és konyvtarakat a vezérlé6 megjeleniti a fajlkezel6ben

FN16- kiviteli itvonal a feldolgozashoz
FN 16-kivitel utvonala, ha az NC-programban nincs utvonal definialva

FN 16-kiviteli utvonal a Gzemmadd programozashoz és programteszthez
FN 16-kivitel utvonala, ha az NC-programban nincs utvonal definialva

Soros interfész RS232
Tovabbi informacié: "Adatport: beallitas", oldal 337
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10.2 Adatportok csatlakozékiosztasa és
csatlakozékabele

RS-232-C/V.24 interfész HEIDENHAIN eszk6z6khoz

o Az adatport megfelel az EN 50178 Biztonsagos
halézati levalasztas szabvanyban foglaltaknak.

25 labu csatlakoz6 hasznalatakor:

Vezérlé Osszekotd kabel 365725-xx  Adapter Osszekotd kabel 274545-xx
310085-01
Apa Hozzarendelés Anya Szin Anya Apa Anya Apa Szin Anya
1 Nincs kiosztva 1 1 1 1 1 Feher/ 1
Barna

2 RXD 2 Sarga 3 3 3 3 Sarga 2

3 TXD 3 Zold 2 2 2 2 Zold 3

4 DTR 4 Barna 20 20 20 20 Barna 8

5 Jel GND 5 Piros 7 7 7 7 Piros 7

6 DSR 6 Kék 6
RTS 7 Sziirke 4 4 4 4 Sziirke 5
CTR 8 Rézsaszin 5 5 5 5 Rézsaszin 4
Nincs kiosztva 9 Lila 20

Haz  Kilsé Haz  Kils6 Haz Haz Haz Haz Kulsé Haz
arnyékolas arnyeékolas arnyeékolas
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9 labu csatlakozo hasznalatakor:

Vezérlé Osszekotd kabel 355484-xx  Adapter Osszekotd kabel 366964-xx
363987-02

Apa Hozzarendelés Anya  Szin Apa Anya Apa Anya Szin Anya
1 Nincs kiosztva 1 Piros 1 1 1 1 Piros 1

2 RXD 2 Sarga 2 2 2 2 Sarga 3

3 TXD 3 Fehér 3 3 3 3 Fehér 2

4 DTR 4 Barna 4 4 4 4 Barna 6

5 Jel GND 5 Fekete 5 5 5 5 Fekete 5

6 DSR 6 Lila 6 6 6 6 Lila 4

7 RTS 7 Szirke 7 7 7 7 Sziirke 8

8 CTR 8 Fehér/zéld 8 8 8 8 Fehér/zold 7

9 Nincs kiosztva 9 Z4ld 9 9 9 9 Zéld 9
Haz Kilsé Haz Kilsé Haz Haz Haz Haz Kulsé Haz

arnyékolas arnyékolas arnyékolas
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Nem HEIDENHAIN készulékek

Egy nem HEIDENHAIN készulék csatlakozojanak labkiosztasa
jelentésen kuldonbdzhet a HEIDENHAIN készllékekétél.

Ez leginkabb az egységtdl és az adatatvitel tipusatol fligg. Az
alabbi tablazat a csatlakozé adapter labkiosztasat mutatja.

Adapter 363987-02 Osszekoté kabel 366964-xx

Anya Apa Anya Szin Anya
1 1 1 Piros 1

2 2 2 Sarga 3

3 3 3 Fehér 2

4 4 4 Barna 6

5 5 5 Fekete 5

6 6 6 Lila 4

7 7 7 Szilrke 8

8 8 8 Fehér/zold 7

9 9 9 Zold 9
Haz Haz Haz Kilsé arnyékolas Haz

Ethernet interfész RJ45 csatlakozé
Maximalis kabelhossz:

® arnyékolatlan: 100 m

= arnyekolt: 400 m

Lab Jel Leiras

1 TX+ Adatot kiild
2 TX- Adatot kiild
3 REC+ Adatot fogad
4 Ures

5 Ures

6 REC- Adatot fogad
7 Ures

8 Ures
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10.3 Miszaki adatok:

Szimbolumok jelentése
m  Alapérték

o Tengely opcio

1 Fejlett funkciokészlet 1

Tablazatok és attekintés | Mliszaki adatok:

Specifikaciok

Osszetevok

Kezel6pult
Képerny6 funkciogombokkal

Program meméria

2GB

Felbontas és kijelzési Iépések

Akar 0,1 ym a lineéris tengelyeken
Max. 0,0001° a forgo tengelyeken

Beviteli tartomany

Maximum 999 999 999 mm vagy 999 999 999°

Interpolacio

Egyenes 4 tengelyen
Kor 2 tengelyen
Csavarvonal: korpalyak és egyenes palyak szuperponalasa

Mondatfeldolgozasi idd

3D egyenes sugarkorrekcid
nélkal

6 ms

Tengelyvezérlés

Pozici6 szabalyozohurok felbontasa: a pozicio jeladé jelperiédusanak
1024-ed része

Poziciészabalyozas ciklusideje: 3 ms
Sebességszabalyozas ciklusideje: 200 ps

Mozgastartomany

Maximum 100 m (3937 inch)

Foéorso-fordulatszam

Maximum 100,000 fordulat (analég sebességjel)

Hibakompenzacié

Linearis és nemlinearis tengelyhiba, holtjaték, visszafordulasi cstcsok
kdérmozgasoknal, hétagulas

Allando surlédas

Adatinterfészek

Egy darab RS-232-C /V.24 max. 115 kilobit

Bdvitett interfész LSV-2 protokollal a vezérld kilsé miikédéséhez, a
TNCremo szoftverrel mikodé interfészen

Ethernet interfész 1000 BaseT
3 x USB (1 x ellils6 USB 2.0; 2 x hatsé USB 3.0)

Kornyezeti hémérséklet

Muveletek: 5°C-tol +40 °C-ig
Tarolas: -20°C-tél +60 °C-ig
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Vezérl6funkcidk beviteli formatuma és mértékegysége

Poziciok, koordinatak, kérsugarak, -99 999,9999-t6l +99 999,9999-ig

letéréshosszak (5,4: tizedeshelyek a tizedespont elétt és utdn) [mm]
Szerszamszamok 0-32767.9(5,1)

Szerszamnevek 32 karakter, idéz&jelek kozott, a TOOL CALL paranccsal.

Engedélyezett kilonleges karakterek: #$ % & . , - _

Részletes értékek a szerszamkompenzaciohoz -99.9999 - +99.9999 (2, 4) [mm]

Orséfordulatszamok 0-99999.999 (5, 3) [rpm]

Elétolasok 0-99 999,999 (5, 3) [mm/perc] vagy [mm/fog] vagy [mm/1]
Varakozasi id6 a Ciklus 9-ben 0 -3600.000 (4, 3) [s]

Menetemelkedés a kiilonb6z6 ciklusokban —9.9999 - +9.9999 (2, 4) [mm]

F6orso orientacio szoge 0-360.0000 (3, 4) [’]

Szo6g polarkoordinatakhoz, forgatashoz, —360.0000 - +360.0000 (3, 4) [°]
munkasik dontéséhez

Polar koordinatak csavarvonalas -5400.0000 - 5 400.0000 (4, 4) []
interpolaciéhoz (CP)

Nullapont szamok a Ciklus 7-ben 0-2999 (4, 0)

Ciklus 11 és 26 mérettényezdje 0,000001 - 99,999999 (2, 6)

M mellékfunkciok 0-999 (4, 0)

Q paraméter szamok 0-1999 (4, 0)

Q paraméter értékek -99 999,9999 és +99 999,9999 (9) kézott
Cimkék (LBL) a programugrasokhoz 0-999 (5, 0)

Cimkék (LBL) a programugrasokhoz Tetszbleges szdveg idézd jelben (*7)
Programrész ismétlések szama REP 1-65534 (5, 0)

Hibaszam az FN 14 Q-paraméterfunkcional 0-1199 (4, 0)

Felhasznaléi funkciok

Felhasznaloi funkciok

Rovid leiras L] Alap verzid: 3 tengely és pozicidszabalyzott féorso

L] Negyedik NC tengely és segédtengelyek

[ vagy

| Bovitd tengely 4 tengelyhez és a pozicidészabalyozott féorséhoz

o Bovité tengely 5 tengelyhez, valamint poziciészabalyzott f6orséhoz
Programbevitel HEIDENHAIN Klartext formatum és DIN/ISO

Pozicié megadas (] Célpoziciok egyenesekben és ivekben derékszogi vagy
polarkoordinatakkal

L] Inkrementalis vagy abszolut méretek

] Kijelzés és bevitel mm-ben vagy inch-ben

Szerszamkorrekcio L] Szerszamsugar a munkasikban és szerszamhossz
(] Sugarkorrigalt kontur elére szamitasa max. 99 NC-mondat-ig (M120)

Szerszamtablazatok Osszetett szerszamtablazatok a szerszamok valamennyi adataval

HEIDENHAIN | TNC 320 | Felhasznaloi kézikdnyv beallitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018 403



Tablazatok és attekintés | Mliszaki adatok:

Felhasznaléi funkciok

Allandé kontur sebesség L] A szerszamkozéppont palyajanak figyelembevételével
[ A forgacsoloél figyelembevételével

Parhuzamos miivelet NC-program eléallitasa grafikai tamogatassal mialatt egy masik NC-program
fut

Koérasztal-megmunkalas 1 Hengerpalaston lévé kontur programozasa mint két siktengelyé

(Advanced Function Set 1) 1 El6tolas programozhaté mm/perc-ben is
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Felhasznaléi funkciok

Konturelemek L] Egyenes
[ Letorés
[ Koérpalya
[ Korkézéppont
[ Kor sugara
m  ErintSleges koriv
(] Lekerekitett sarkok

Kontur megkozelitése és (] Egy egyenesen: érintélegesen vagy merélegesen

elhagyasa ] Kériv mentén

FK szabad kontur [ FK szabad kontdr programozas HEIDENHAIN péarbeszédes

programozasa formatumban grafikus tamogatassal, nem NC szamara méretezett
mihelyrajzokhoz

Programszervezés | Alprogramok

(] Programrész ismétlés

[ Tetsz6leges NC-program alprogramként

Megmunkaléciklusok [ Ciklusok furashoz, valamint hagyomanyos és merevszaru
menetfurashoz

[ NégyszOg- és korzsebek nagyolasa

] Ciklusok meélyfurashoz, dérzsarazashoz, kiesztergalashoz és
sullyesztéshez

(] Ciklusok kuls6 és belsé menetmarashoz

L] Négyszdg- és kdrzsebek simitdsa

(] Ciklusok sik és dontott feluletek simitasahoz
(] Ciklusok egyenes és ives hornyok marasahoz
(] Derékszogi és polar furatmintazatok

L] Konturral parhuzamos konturzseb

=  Atmené kontar

(] OEM ciklusok (gépgyarté altal kifejlesztett specialis ciklusok) is
integralhatok

Koordinata-transzformaciok [ Nullaponteltolas, forgatas, tikrézés
[ Mérettényez6 (tengelyspecifikus)
Munkasik dontése (Fejlett funkcidkészlet 1)
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Felhasznaléi funkciok

Q paraméterek (] Matematikai funkciok: =, +, —, *, sin a, cos a, négyzetgyok
Programozas valtozokkal - Logikai miveletek (=, #, <, >)
[ Zarojeles szamitasok

[ tan a, arc sin, arc cos, arc tan, an, en, In, log, egy szam abszolut értéke,
konstans 11, negacio, tizedespont elétti és utani szamjegyek levagasa

[ Funkciok kér meghatarozasahoz
(] Szdvegparaméterek

Programozasi segédletek (] Szamologép
(] Szintaktikai elemek szines kiemelése
(] Aktualis hibatzenetek teljes listaja
(] Kornyezetfligg6 sugé funkciok a hibalizenetekhez
[ Grafikus tamogatas ciklusok programozasahoz
L] Megjegyzés sorok az NC programban

Betanulas [ Pillanatnyi pozicio atvétele kézvetlenul az NC programba
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Felhasznaléi funkciok

Teszt grafika (] Megmunkalasi folyamat grafikus szimulacidja, akkor is ha egy masik
Megjelenitési modok NC-program fut
[ Felllnézet / kivetités 3 sikban / 3D nézet / 3D vonalas grafika

[ Részlet nagyitasa

Programozott grafika [ A programozas uzemmaoddban a megadott NC-mondatok ki vannak
rajzolva (2d vonalas grafika), akkor is ha masik NC-program fut.

Programfutas grafika (] A futtatott NC-program grafikus abrazolasa felliinézetben / abrazolas 3

Megjelenitési modok sikban / 3D-abrazolas

Megmunkalasi idé (] Megmunkalasi id6 kiszamitasa Programteszt izemmodban

L] Az aktualis megmunkalasi id6 kijelzése Programfutas izemmaodokban

Kontur, visszatérés L] Mondatra ugras tetszéleges NC-mondatra az NC-program-ban és a
kiszamitott célpozicié megkdzelitése a megmunkalas folytatasahoz

(] NC-program megszakitasa, kontur elhagyasa és ismételt megkdzelitése

Nullaponttablazatok (] Toébbszo6rés nullaponttablazatok, munkadarab-specifikus nullapontok
tarolasahoz

Tapintociklusok [ Tapint6 kalibralasa
[ A munkadarab hibas beallitdsanak kézi vagy automatikus korrigalasa
(] Kézi vagy automatikus nullapontfelvétel
(] Munkadarab automatikus mérése
L] Ciklusok az automatikus szerszammeéréshez
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Tartozékok

Tartozékok
Elektronikus kézikerekek ] HR 510: hordozhato kézikerék
(] HR 550FS: hordozhaté vezeték nélkili kézikerék kijelzével
] HR 520: Hordozhat6 kézikerék kijelz6vel
] HR 420: Hordozhato kézikerék kijelz6vel
L] HR 130: Beéplils kézikerék

| HR 150: Legfeljebb harom panelbe szerelhet6 kézikerék, a HRA 110
kézikerék-adapteren keresztil

Tapintérendszerek [ TS 248: kapcsold 3D tapintérendszer kabeles csatlakozassal
[ TS 260: kapcsold 3D tapintérendszer kabeles csatlakozassal
[ TS 444: elem nélkili 3D tapintérendszer infravords adatatvitellel
[ TS 460: kapcsold 3D tapintérendszer infravords és radios adatatvitellel
[ TS 642; 3D tapintérendszer infravords adatatvitellel
(] TS 740: nagy pontossagu 3D tapintérendszer infravorés adatatvitellel
[ TT 160: 3D trigger tapintd szerszamméréshez

L] TS 460: kapcsolo 3D tapintérendszer szerszamméréshez infravoros
adatatvitellel
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10.4 Kulonbségek a TNC 320 és aiTNC 530

kozott

Osszehasonlitas: Specifikaciok

Funkcio

TNC 320

iTNC 530

Szabalyozokorok

Maximalisan 6 (ebbdl
max. 2 orsok)

maximum 18

Felbontas és kijelzési lépés:

B Linearis tengelyek ® 0.1pym ® 0.1pum

®m Forgotengelyek = 0.001° = (0.0001°

Kijelzi 15,1"-képerny6 19- képernyd vagy
funkciégombokkal 15,1"-képernyd

funkciégombokkal

Memoria NC-hez, PLC programokhoz és rendszerfajlokhoz CompactFlash Merevlemez vagy
memoria kartya SSDR solid state disk

Program memaria NC programokhoz 2 GByte >21 GByte

Mondatfeldolgozasi id6 3 ms 0.5ms

Interpolacio:

= Egyenes = 5tengely = 5tengely

m Kor = 3 tengely = 3tengely

® Csavarvonal = igen " igen

= Spline B szam ® [gen, 9-es opcioval

Hardver Kompakt a Modularisan az
kezel6pulton elektromos

szekrényben

Osszehasonlitas: Adatinterfészek

Funkcié TNC 320 iTNC 530

RS-422/V.11 soros interfész - X

Tovabbi informacié: "Adatport: beallitas", oldal 337
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Osszehasonlitas: PC szoftver

Funkcio TNC 320

iTNC 530

ConfigDesign a gépi paraméterek Elérhetd
konfiguracidjahoz

Nem all rendelkezésre

TNCanalyzer szervizfajlok elemzésére és Rendelkezésre all

kiértékelésére

Osszehasonlitas: Felhasznaloi funkciok

Nem all rendelkezésre

Funkcio TNC 320 iTNC 530

Programbevitel

® smarT.NC - m X

m ASCII szerkesztd X, kézvetlendl m X, atalakitas utan
szerkeszthetd szerkeszthetd

Pozicié megadas

m Vegye fel az utolsé szerszampoziciét polusként (lires X (hibalizenet, X

CC mondat)

= Spline halmazok (SPL)

ha a polus atvitel
bizonytalan)

= X, 9-es opcioval

Szerszamkorrekcio

B Haromdimenziés szerszamsugar kompenzacié

m X, 9-es opcidval

Szerszamtablazat

m  Szerszamtipusok rugalmas kezelése

B Valaszthatd szerszamok szirt kijelzése
. Rendezési funkcio

m  Oszlop nevek

m Adatlap nézet

m X

X

B X

m Esetenként _ jellel
® Atkapcsolas az

-
-

" -

= Esetenként - jellel
» Atkapcsolas

Osztott képernyd funkciégombbal
gombbal
B Szerszamtablazat cseréje a TNC 320 és az iTNC 530 B X B Nem lehetséges
kozott
Tapint6 tablazat a kilénb6zé 3D tapintok kezeléséhez X -
Forgacsolasi adatok szamitasa: Fordulatszam és B Egyszer( Mentett technoldgiai

el6tolas automatikus kiszamitasa

forgacsolasi adat
szamitas mogottes
tablazat nélkdl

® Forgacsolasi adat
szamitas mogottes
tablazattal

tablazatok alkalmazasa
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Funkcié TNC 320 iTNC 530
Barmely tablazat Iétrehozasa ® Szabadon ® Szabadon
megadhaté megadhaté
tablazatok (.TAB tablazatok (.TAB
fajlok) fajlok)
B OQOlvasas és iras FN B Olvasas és iras FN
funkciokkal funkciokkal

B | étrehozas config.
data-n keresztl

= A tablazatneveknek
és a tablazatok
oszlopneveinek
betlvel kell
kezd6dnilk, és nem
tartalmazhatnak
szamolasi jeleket

m Qlvasas és iras SQL

funkciokkal
Mozgas a szerszamtengely iranyaban
m Kézi Gzemmdd (3-D ROT menii) = X m X, FCL2 funkci6
®  Szuperpozicionalas kézikerékkel m X = X, opcio #44
El6tolasok bevitele:
= FT (mozgasi Ut ideje masodpercben) " — = X
® FMAXT (kizardlag a gyorsjarati mozgasra érvényes: — =X
mozgasi Ut ideje masodpercben)
FK szabad kontur programozasa
®m FK program atalakitasa Klartext parbeszédes " — = X
programma
B FK-mondatok M89-cel kombinalva " - m X
Programszervezés:
B Max. cimkeszam ® 65535 = 1000
= Alprogramok = X m X
®  Alprogramok egymasbaagyazasa = 20 =6
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Funkcio TNC 320 iTNC 530
Q paraméteres programozas:
= FN 15: PRINT .- =X
= FN 25: PRESET [ X
® FN 29: PLC LIST B X " -
® FN 31: RANGE SELECT - B X
® FN 32: PLC PRESET - = X
® FN 37: EXPORT = X -
B Az FN 16 alkalmazasaval iras a LOG fajlba B X -
® Paraméter tartalom megjelenitése a kiegészité B X " -
allapotkijelz6ben
= SQL funkcidk tablazatok irdsahoz és olvasasahoz = X " —
Grafikus tamogatas
®m 2D-s programozasi grafika m X m X
® REDRAW funkcioé (REDRAW) - B X
= Racsvonalak megjelenitése hattérként = X -
m  Grafikus teszt (fellilnézet, kivetités 3 sikban, 3D-s B X X
nézet)
® Egyenes metszéspont koordinatai 3 siku " — B X
kivetitéshez
® Szerszamcsere makro tényezdje m Xeltérés a X
tényleges
végrehajtastol
Vonatkoztatasi pont tablazat
m A preset tablazat 0. sora manualisan szerkeszthet6 m X " —
Palettakezeld
= Palettafajlok tamogatasa - B X
®  Szerszam-orientalt megmunkalas " - B X
® Palettak bazispontjainak kezelése egy tablazatban . — = X
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Funkcié TNC 320 iTNC 530
Programozasi segédletek:
m  Szintaktikai elemek szines kiemelése = X " —
®  Szamolbogép = X (tudomanyos) = X (standard)
= NC mondatok kommentarra alakitasa m X " —
m  Struktdra sorok az NC programban m X m X

®  Struktdra nézet programtesztben " — X

Dinamikus utkozésfigyelés (DCM):

m Utkdzésfigyelés automatikus izemmaodban - = X, opcio 40
m Utkdzésfigyelés Kézi izemmaddban - m X, opci6 40
®  Meghatarozott (itk6z6 objektumok grafikus abrazolasa = — m X, opci6 40
m Utkdzés ellenérzés programteszt modban " — = X, opci6 40
m Készilékek figyelése " - = X, opci6 40
= Szerszamtarto kezel6 = X = X, opci6 40

CAM tamogatas:

= Konturok atvétele Step és Iges adatokbdl m X, opci6 42 " —
® Megmunkalasi poziciok atvétele Step és Iges m X, opci6 42 " —
adatokbol

m Offline szlir6 CAM fajlokhoz - m X
m Stretch szlr6 X " -
MOD funkciok:

® Felhasznaldi paraméterek ®m Konfig adatok ®  Szamstruktira
®  OEM sugéfajlok szerviz funkciokkal " - X
®  Adathordozo ellenérzése - B X
® Javitécsomagok betdltése - B X
®m Tengelyek meghatarozasa a pillanatnyi pozicio " — m X

atvételéhez
. Szamlalé konfiguralasa B X " -

HEIDENHAIN | TNC 320 | Felhasznaloi kézikdnyv beallitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018 413



Tablazatok és attekintés | Kiilonbségek a TNC 320 és a iTNC 530 kdzott

Funkcio TNC 320 iTNC 530

Specialis funkciok:

®  Tukrozott program létrehozasa . — = X

= Adaptiv el6tolas vezérlés (AFC) . — = X, opci6 45

®m  Szamlalé meghatarozasa FUNCTION COUNT-val m X " —

B Varakozasi id6 meghatarozasa FUNCTION FEED-vel =X " -

Funkciok nagy formakhoz és ontvényekhez:

B Globalis programbeallitasok (GS) " - = X, opci6 44

= Bobvitett M128: FUNCTION TCPM " = X

Allapotkijelz6k:

= Q paraméterek értékének dinamikus kijelzése, = X " —
meghatarozhato értéktartomanyok

m Hatralév6 id6 grafikus kijelzése " - B X

Felhasznald interfész egyedi szinbeallitasa - X
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Osszehasonlitas: tapintociklusok Kézi iizemmoéd vagy
Elektronikus kézikerék lizemmodban

Ciklus

TNC 320

iTNC 530

Tapinté tablazat a 3D tapintok kezeléséhez

Ervényes hossz kalibralasa

Ervényes sugar kalibralasa

Alapelforgatas mérése egyenes alkalmazasaval

Nullapont felvétele tetszéleges tengelyen

Sarok felvétele nullapontként

Korkdzéppont felvétele nullapontként

Kbézépvonal felvétele nullapontként

Alapelforgatas mérése két furat/hengeres csap alkalmazasaval

Nullapont felvétele négy furat/hengeres csap alkalmazasaval

Korkdzeép felvétele harom furat/hengeres csap alkalmazasaval

XXX |X|X[X|X|X]|X]|X

Egy sik eltérésének meghatarozasa és eltolasa

XIX|IX[X|X|X|IX]|X|X]|X|X]|X

Mechanikus tapintd tamogatas a pillanatnyi pozicio kézi felvételéhez

Funkciégombbal

vagy
nyomoégombbal

Gombbal

Mérési értékek beirasa a preset tablazatba

X

Mérési értékek irasa a nullapont tablazatba

X
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Osszehasonlitas: Kiildnbségek a programozasban

Funkcio

Fajlkezelés:

u Név bevitele

® Billenty( kombinaciok
tamogatasa

m Kedvencek kezel6
®  Oszlop struktira konfiguralasa

TNC 320

= Megnyitja a Fajl kivalasztasa
felugré ablakot

5 Nem elérhetd

5 Nem elérhetd
= Nem elérhetd

iTNC 530

A kurzor szinkronizalasa

® Elérhet6

m Elérhetd
5 Elérhetd

Szerszam kivalasztasa a tablazatbol

Kivalasztas osztott képerny6-
menuin keresztil

Kivalasztas egy felugré ablakban

Specialis funkciok programozasa a
SPEC FCT gombbal

A gomb megnyomdasa megnyitja a
funkcibgombsort, mint almenit. Az
almenibdl valo kilépéshez: Nyomja
meg ismét a SPEC FCT gombot;
ezutan a vezérl6 az utolso aktiv
funkciégombsort mutatja

A gomb megnyomasa a
funkcidgombsort utolsoé sorként
adja hozza. A menibdl vald
kilépéshez: Nyomja meg

ismét a SPEC FCT gombot;
ezutan a vezérl$ az utolso aktiv
funkcibgombsort mutatja

A raallo és elhagyé mozgasok
programozasa APPR DEP gombbal

A gomb megnyomasa megnyitja a
funkciégombsort, mint alment. Az
almen(ibdl valo kilépéshez: Nyomja
meg ismét a APPR DEP gombot;
ezutan a vezérl6 az utolsé aktiv
funkcidégombsort mutatja

A gomb megnyomasa a
funkcidgombsort utolsoé sorként
adja hozza. A menlbdl vald
kilepéshez: Nyomja meg

ismét a APPR DEP gombot;
ezutan a vezérl6 az utolsé aktiv
funkcidgombsort mutatja

Az END gomb megnyomasa az
aktiv CYCLE DEF és TOUCH PROBE
menuk alatt

Megszakitja a szerkesztési
miveletet, és hivja a fajlkezel6t

Kilép a megfelel6 menibdl

A fajlkezel6 hivasa CYCLE DEF és
TOUCH PROBE aktiv menik alatt

Megszakitja a szerkesztési
miveletet, és hivja a fajlkezel6t.
A megfeleld funkciégombsor
kivalasztva marad, amikor kilép a
fajlkezel6bél

Hibalizenet Funkcié nélkiili gomb

Fajlkezeld hivasa CYCL CALL, SPEC
FCT, PGM CALL és APPR/DEP aktiv
menuk alatt

Megszakitja a szerkesztési
miveletet, és hivja a fajlkezelét.
A megfeleld funkcibgombsor
kivalasztva marad, amikor kilép a
fajlkezel6bol

Megszakitja a szerkesztési
miveletet, és hivja a fajlkezel6t.
Az alap funkcibgombsor kertil
kivalasztasra, amikor kilép a
fajlkezel6bdl

Nullaponttablazat:

B Funkcidk rendezése a tengelyen
beuli értékek szerint

® Tablazat visszaallitasa
® Lista/adatlap nézet valtasa

m Egyedi sor beszurasa
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= Elérhetd

® Elérhetd

= Atvaltas képernyéfelosztas
gombbal

= Mindenhol engedélyezett,
Ujraszamozas csak kérés
utan lehetséges. Ures sor lett
beszurva, kézileg kell nullakkal
kitolteni

5 Nem elérhetd

= Nem elérhetd
= Valtas a valtd gombbal

B Csak a tablazat végén
engedélyezett. 0-as sor minden
oszlopba beszurhaté
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Funkcio

= Egy tengely pillanatnyi
poziciéértékeinek atvitele
a nullapont tablazatba,
gomblenyomassal

= Valamennyi aktiv tengely
pillanatnyi pozicidértékeinek
atvitele a nullapont tablazatba,
gomblenyomassal

A TS-sel utoljara mért pozicidk
atvétele gomblenyomassal

FK szabad kontur programozas:

® Parhuzamos tengelyek
programozasa

u  Relativ referenciak automatikus
korrekcidja

TNC 320

5 Nem elérhetd

5 Nem elérhetd

5 Nem elérhetd

m A géptipustdl fuggetlen X/
Y koordinatakkal; atvaltas a
FUNCTION PARAXMODE-dal

= A relativ referenciak a kontar
alprogramokban nincsenek
automatikusan korrigalva

iTNC 530

® Elérhet6

® Elérhet6

® Elérhet6

B Gépfliggd a létezd parhuzamos

tengelyekkel

= Valamennyi relativ referencia
korrekcidja automatikus

= Megmunkalasi sik megallapitasa = BLK-forma = BLK-forma
programozassal = Sik XY ZX YZ funkciogomb
eltér6 megmunkalasi siknal
Q paraméter programozas:
. Q paraméterképlet SGN-vel Q12 = SGN Q50 Q12 = SGN Q50

m Q50=0esettnaQ12=0
m Q50>0eseténaQ12=1
B Q50<0eseténa Q12 -1

® Q50>=0esetéena Q12 =1
Q50 < 0 esetén a Q12 -1

Hibaiizenetek kezelése:
m Segitség hibazeneteknél

= Uzemmodvaltas a sugdémenii
alatt

® A hattér lzemmaod kivalasztasa
a sugoémend alatt

B Azonos hibalizenetek
® Hibalzenetek nyugtazasa

®m Hozzaférés a protokoll
funkcidkhoz

B Szervizfjlok mentése

® Hivas az ERR gombbal

= Uzemmodvaltaskor a sugd
menu bezarodik

® F12-vel val6 valtaskor a sugé
menu bezarodik

® Listaban gy(jtve

B Minden hibalzenetet (még
ha tébbszdr is jelenik meg)
nyugtazni kell, az OSSZES
TORLESE funkci6 elérhetd

B Hosszu és hatasos
szlréfunkciok (hibakra,
gomblenyomasokra) elérhetdk

u Elérheté.

Rendszerdsszeomlaskor nem
készul szervizfajl

® Hivas a HELP gombbal

= Uzemmodvaltas nem
engedélyezett (a gomb nem
mikodik)

. F12-vel val6 valtaskor a sugé
menU nyitva marad

m Csak egyszer jelenik meg

= Hibalzenet egyszeri
nyugtazashoz

® Teljes logfajl szlréfunkciok
nélkul elérhetd

5 Elérheté.
Rendszerbsszeomlaskor
automatikusan készil szervizfajl

Keresd funkcié:
® Utoljara keresett szavak listaja

®  Aktiv mondat elemeinek
megjelenitése
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® Elérhet6
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Funkcio

u Az 6sszes elérheté NC mondat
listdjanak megjelenitése

Tablazatok és attekintés | Kiilonbségek a TNC 320 és a iTNC 530 kozott

TNC 320

5 Nem elérhetd

iTNC 530

® Elérhet6

Keresd funkcid inditasa a fel/le
nyilgombokkal, kijeldlés esetén

Maximum 50000 NC-mondat-
ig mikodik, Konfig-Datumon
keresztul beallithatd

Nincs korlatozas a program
hosszara vonatkozdan

Programozott grafika:

= Aracs méretaranyos
megjelenitése

= Kontur alprogramok
szerkesztése SLII’ ciklusokban,
AUTOM. RAJZOLAS funkcioval

® Nagyité ablak mozgatasa

= Elérhetd

® Hibajelzéseknél a kurzor
a féprogramban a CYCL
CALL NC-mondat-on all

5 |smétl6 funkcid nem elérhet6

= Nem elérhetd

= Hibajelzéseknél a kurzor a
hibat okozé NC-mondat-on all a
konturalprogramban.

5 [smétl6 funkcidk elérheték

Melléktengelyek programozasa:

= FUNCTION PARAXCOMP
szintaktika: Meghatarozza a
kijelzd és a mozgasutvonalak
mikodését

® FUNCTION PARAXMODE
szintaktika: Meghatarozza
a mozgashoz rendelendd
parhuzamos tengelyeket

u Elérhetd

= Elérhetd

= Nem elérhetd

5 Nem elérhetd

OEM ciklusok programozasa

= Hozzaférés a tablazat adatokhoz

®m Hozzaférés a gépi
paraméterekhez
® Interaktiv ciklus létrehozasa

CYCLE QUERY-vel, pl. tapinto
ciklusok a Kézi izemmaodban

SQL-parancsokon keresztl
és FN 17-/FN 18- vagy
TABREAD-TABWRITE-
funkciokkal

= A CFGREAD funkcidval

® Elérhetd

Osszehasonlitas: Kiildnbségek programtesztnél,

funkcionalitasnal

Funkcidk
Beszallas a GOTO gombbal

TNC 320

Funkcié csak akkor lehetséges,
ha még nem nyomta meg

a START MON DATONKENT
funkciégombot

= AFN 17-/FN 18- vagy
TABREAD-TABWRITE
funkcidkkal

= FN 18-funkciokkal

5 Nem elérhetd

iTNC 530

Funkcié START MON DATONKENT
utan is lehetséges

A megmunkalasi id6 kiszamitasa

A szimulacié minden
megismétiésekor a START
funkciégombbal a megmunkalasi
id6k 6sszeadddnak

A szimulacié minden
megismétlésekor a START
funkciégombbal az id6 szamitasa
0-rol

mond.ként
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Furatmintazat ciklusok és CYCL
CALL PAT esetén, a vezérl6
minden egyes pont utan megall.

Furatmintazat ciklusokat és CYCL
CALL PAT -ot ugy kezeli a vezérld
mint egy NC-mondat-ot
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Osszehasonlitas: Kiillénbségek a Programtesztben,

mivelet
Funkcié TNC 320 iTNC 530
Nagyitas funkcié Barmely sikrészlet kivalaszthato A sikrészletek harom valto

egy egyedi funkcibgombbal

funkciogombbal valaszthatok ki

Gépspecifikus M mellékfunkciok

Hibaulzenethez vezet, ha
nincsenek integralva a PLC-be

Programteszt alatt figyelmen kivl
marad

Szerszamtablazat megjelenitése/
szerkesztése

Funkciégombbal elérhetd funkcio

Funkcié nem elérhetd

Szerszamabrazolas

B turkiz: szerszdmhossz

B piros: vagoélhossz és a
szerszam fogasban van

m kék: vagoélhossz és a
szerszam nincs fogasban

H -
B piros: a szerszam fogasban

= z0ld: a szerszam nincs
fogasban

3D-abrazolas nézetopcioi

Elérhet6

Funkcié nem elérhet6

Allithaté modell minéség
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Osszehasonlitas: Kiilonbségek a Kézi lizemmédban,

funkcionalitas

Funkcio

Léptetési érték funkcid

TNC 320

A |éptetési érték kulon-kilon is
meghatarozhato a linearis és
forgétengelyekhez

iTNC 530

A Iéptetési érték mind a linearis,
mind a forgotengelyekre érvényes

Preset tablazat

A gépasztal rendszerének
alaptranszformacidja (transzlacié
és forgatas) a munkadarab
rendszeréhez, az X, Y és Z
oszlopokkal, valamint az SPA, SPB
és SPC térszdgekkel.

Ezenkivil, az X_OFFS - W_OFFS
oszlopok minden egyedi tengely
eltolasara alkalmazhatok. A
tengelyek eltolasanak funkcidja
konfiguralhato.

0. sor manualisan is szerkeszthetd.

A gépasztal rendszerének
alaptranszformacioja (transzlacio)
a munkadarab rendszeréhez, az X,
Y és Z oszlopokkal, valamint a ROT
alapelforgatassal a munkasikban
(elforgatas).

Ezenkivil, az A - W oszlopok a
forgd- és parhuzamos tengelyek
nullapontjanak meghatarozésara
alkalmazhatdk.

A 0. sor csak manualis
tapintéciklusokkal irhato.

Mikddés nullapontok felvételekor

A forgotengely elébeallitasanak
ugyanaz a hatasa, mint a
tengelyeltolasnak. Az offszet
kinematikai szamitdsoknal és a
megmunkalasi sik dontésénél is
érvényes.

A presetToAlignAxis

(300203 sz.) gépi paraméterrel
a gépgyarté tengelyspecifkusan
hatarozza meg, hogy valamely
forgdtengely offszete milyen
kihatassal van a nullapontra.

= True (alapértelmezett érték):
a kinematikai szamités elétt
az offszet a tengelyértékbdl
kivonasra kertl

= False: az offszet csak a
poziciokijelzésre hat

A gépi paraméterekkel
meghatéarozott forgotengely
eltolasok nincsenek hatéassal
azokra a tengelypozicidkra, amik a
Dontott munkasik funkcioban lettek
meghatérozva.

MP7500 3 bit-je hatarozza meg,
hogy a gépi nullapontra vonatkozé
aktualis forgétengely pozicié
beszamitasra kerlljon, vagy egy
0°-os pozicio legyen elfogadva az
elsé forgotengelyen (altalaban a C
tengely).

Bazispont kijel6lése

A referenciafelvétel utan
lehetséges csak bazispontot
meghatarozni, illetve a bazispontot
preset tdblazatban megvaltoztatni.

A referenciafelvétel utan
lehetséges csak bazispontot
meghatdarozni, illetve a bazispontot
preset tdblazatban megvaltoztatni.

Preset tablazat kezelése:
El6tolasok definialasa

420

A linearis és forgd tengelyek
el6tolasai kulon definialhatok

Az F funkcidgomb megnyomasaval
a Kézi lizem lizemméddban a
lineéris és forgod tengelyeknek
kilénbdz6 elbtolas definialhaté.
Ezek az el6tolasok csak a Kézi
tizem izemmaodban érvényesek.

Csak egy el6tolas definialhaté a
linearis és forgod tengelyekhez
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Osszehasonlitas: Kiildnbségek a Kézi lizemmédban,

miiveletek

Funkcio

TNC 320

iTNC 530

Pozicioértékek atvétele mechanikus
tapintokkal

Pillanatnyi pozicié nyugtazasa
egy funkciégombbal vagy
nyomogombbal

Osszehasonlitas: Kiilonbségek a Programfutasban,

miuvelet

Pillanatnyi pozici6 atvétele
gombbal

Funkcio

TNC 320

iTNC 530

Uzemmodvaltas a programfutas
felflggesztése utan a
Mondatonkénti programfutas
lizemmadra valtassal és BELSO
STOP-val

A Folyamatos programfutas
Uzemmodba vald visszalépéskor:
Nincs kivalasztva aktualis mondat
hibalizenet. A megszakitas helyét
mondatra ugrassal kell megadni

Uzemmodvaltas engedélyezett,
6roklédé informaciok elmentve,
programfutas folytathaté az NC
start megnyomasaval

Uzemmodvaltas elétt a GOTO
gombbal az FK sorozatokhoz
ugorhat, a programfutas
megszakitasa utan

Hibaiizenet FK programozas: Nem
meghatarozott kezdépozicioé

A kdzbensé programinditéssal
torténd belépés megengedett

GOTO engedélyezett

Kozbens6 mondattdl torténd
inditas:

Képerny6 valtasa kbzbensd
mondattdl torténé inditashoz

Csak akkor lehetséges, ha
kezddpoziciora mar raallt

Minden Gzemmoddban lehetséges

Hibalizenetek

A hibatzenetek a hibak kijavitasa
utan is aktivak maradnak, és
egyesével kell nyugtazni 6ket

A hibalzenetek nyugtazasa néha
automatikusan torténik a hiba
kijavitasa utan

Furatmintazatok egyetlen
mondatban

Furatmintazat ciklusok és CYCL
CALL PAT esetén, a vezérl6
minden egyes pont utan megall.

Furatmintazat ciklusokat és CYCL
CALL PAT -ot ugy kezeli a vezérlé
mint egy NC-mondat-ot
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Osszehasonlitas: Kiildnbségek a Programfutasban,

mozgasok

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A régebbi vezérl6kon készitett NC programok az aktualis
vezérldn eltérd tengelymozgasokat vagy hibatzeneteket
valthatnak ki! A megmunkalas soran Utkdzésveszély all fenn!

» Grafikai szimulaciéval ellenérizze az NC programot vagy

programrészt

» Ovatosan tesztelje az NC programot vagy a programszakaszt
a Mondatonkénti programfutas izemmaodban

» Ugyeljen az alabbi ismert kiilonbségekre (alabbi lista adott

esetben nem teljes!)

Funkcio

TNC 320

iTNC 530

Kézikerék-szuperponalasi
elmozdulas M118-cal

A gép koordinata rendszerében
érvényes

A gép koordinata rendszerében
érvényes

Alapelforgatas toriése M143-mal

M143 t6rli a bazispont tablazat
SPA, SPB és SPC oszlopaibdl a
bejegyzéseket

M143nem torli a bazispont tablazat
PIROS oszlopainak bejegyzéseit,
csak az NC-programban, a
megfelel6 sorok ismételt aktivalasa
Ujra aktivalja az alapelforgatast

Raallasi/elhagyasi mozgasok
méretezése (APPR/DEP/RND)

A tengelyspecifikus mérettényezd
engedélyezett, a sugar nem
méretezhetd

Hibalizenet

Raallasi/elhagyasi mozgasok
APPR/DEP-vel

Ha RO-at programoz APPR/DEP LN-
re, vagy APPR/DEP CT-re, akkor
hibalizenetet kap

Szerszamsugar 0, és az RR
korrekcios irany elfogadva

Raallasi/elhagyasi mozgasok
APPR/DEP-vel, ha 0 hosszusagu
konturelemek megadasa tértént

A 0 hosszusagu konturelemek
figyelmen kivul maradnak. A
raallas/elhagyas mozgasok
kiszamitasa az elsd, és az utolsé
érvényes konturelemre térténik

Hibalzenetet eredményez, ha az
APPR mondat utan 0 hosszusagu
konturelemet programozott (az
APPR mondatban programozott
elsé konturponthoz viszonyitva)

DEP mondat elétti 0 hosszusagu
konturelem esetén az iTNC 530
nem kild hibalizenetet, hanem
az utolso érvényes konturelemet
hasznalja az elhagyasi mozgas
kiszamitasahoz
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Funkcio

TNC 320

iTNC 530

Q paraméterek hatasa

Q60 - Q99 (QS60 - QS99) mindig
helyi.

Q60 - Q99 (vagy QS60 -

QS99) helyi, vagy globalis, az
MP7251-t6l fuiggéen a konvertalt
ciklusprogramokban (.cyc). Az
egymasba agyazott hivasok
problémakat okozhatnak

Szerszamsugar korrekcid
automatikus megszintetése

NC-mondatRO-val
DEP mondat
Programkivalasztas
END PGM

5 NC-mondatR0O-val
5 DEP mondat

B Programkivalasztas
| |

Ciklus 10 ELFORGATAS
programozasa

= PGM CALL

NC mondatok M91-gyel

Nincs szerszamsugar korrekcio
figyelembe véve

Szerszamsugar-korrekciod
figyelembe véve

Mkodés M120 LA1 hasznalataval

Nincs hatasa a folyamatra, mivel
a vezérl6 az inputot belséleg, mint
egy LAO-t értelmezi

Lehetséges nem kivant hatas
a folyamaton, mivel a vezérlé
a bejegyzést, mint egy LA2-t
értelmezi

Mondatkeresés ponttablazatban

A szerszdm a kdvetkezd
megmunkalando pozicio folé all

A szerszam az utoljara
megmunkalt pozicié folé all

Ures CC mondat (pdlus atvétele
az utolsd szerszampontbdl) az NC
mondatban

Utolso poziciomondatnak a
munkasikban tartalmaznia
kell mindkét koordinatat a
munkasikban

Utolsé poziciomondatnak

a munkasikban nem kell
tartalmaznia mindkét koordinatat
a munkasikban. Problémakat
okozhat az RND vagy CHF
mondatokkal

RND mondat tengelyspecifikus
nagyitasa

RND mondat nagyitva, az
eredmeény egy ellipszis

Hibalizenet kildése

Reakcié, ha a konturelem 0
hosszusaggal lett meghatarozva,
RND vagy CHF mondat elétt, vagy
utan

Hibatzenet kiildése

Hibalzenet kuldése, ha a 0
hosszusagu konturelem a RND
vagy CHF mondat elétt, vagy utan
all

A 0 hosszusagu konturelem
figyelmen kivil marad, haa 0
hosszusagu konturelem az RND
vagy CHF mondat utan all
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Funkcio

TNC 320

iTNC 530

K&r programozasa
polarkoordinatakkal

Az IPA névekményes polarszog, és
a DR forgasirany el6jele ugyanaz
legyen. Kilénben hibalizenet
jelenik meg

A forgasirany algebrai el&jele akkor
keril alkalmazasra, ha a DR el6jele
klldnbdzik az IPA eléjelétdl

Szerszamsugar-korrekcio koriven,
vagy csavarvonalon, sz6ghossz =
0-val

Az atmenet a szomszédos koriv/
csavarvonal elemek kozott jon
létre. A szerszamtengely mozgasa
szintén végrehajtasra kerll az
atmenet elétt. Ha az elem az elsé,
vagy utolsé javitandé elem, akkor
a kovetkezd, vagy az el6z6 elemet
az elsd, vagy utolso javitando
elemként kezeli

Az iv/csavarvonal egyenkdzi
egyenesei hozzak létre a szerszam
palyajat

SLII Ciklusok 20 - 24:
® Meghatarozhato konturelemek

szama

B Hatarozza meg a munkasikot

B Poziciondljon az SL ciklus végén

424

® Max. 16384 mondat lehet az
osszesen 12 alkonturban

B A szerszamtengely a TOOL
CALL mondatban hatarozza
meg a munkasikot

= A posAfterContPocket
(201007 sz.), paraméterrel
meghatarozhatja, hogy
a végpozicio az utoljara
programozott pozici6 felett
legyen, vagy a szerszam csak
a biztonsagi magassagra
mozogjon

B Ha aszerszdm a
szerszamtengelyen a biztonsagi
magassagra mozog, akkor
mindkét koordinatat az elsé
elmozdulassal kell programozni

B Max. 8192 konturelem 12
alkonturban, az alkonturok
korlatozasa nélkdl

B Az elsd alkonturban Iévd, elsd
pozicionalé mondat tengelyei
hatarozzak meg a munkasikot

5 Az MP7420-szal
meghatarozhatja, hogy
a végpozicio az utoljara
programozott pozicio felett
legyen, vagy a szerszam csak a
szerszamtengelyen mozogjon a
biztonsagi magassagra

® Haaszerszam a
szerszamtengelyen a biztonsagi
magassagra mozog, akkor
egy koordinatat az elsé
elmozdulassal kell programozni
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Funkcio

TNC 320

iTNC 530

SLII Ciklusok 20 - 24:

B Mikodés a szigetekkel nem
rendelkez6 zsebek esetén

» Allitsa be az SL ciklus miveleteit
komplex konturformulakkal

B Sugarkompenzacio aktiv CYCL
CALL alatt

® Tengelyparhuzamos pozicionalo
mondatok kontur alprogramban

M mellékfunkciok kontar
alprogramban

Hengerpalast megmunkalasa
altalaban:

= Konturmeghatarozas

® Eltolds meghatarozasa
hengerpalast fellleten

® Eltolas meghatarozasa
alapelforgatashoz

m Kor programozasa C/CC-vel

= APPR/DEP mondatok
konturmeghatarozasban

B Nem hatarozhaté meg komplex
kontudrformulaval

= Valddi beallitas végrehajtas
lehetséges

® Hibalzenet kiildése

® Hibalizenet kiildése

® Hibalzenet kiildése

® A géptipustol fiiggetlen X/Y
koordinatakkal

= X/Y nullaponteltolassal, a gép
tipusatol fuggetlendil

u  Elérhet6 funkciok

u  Elérhet6 funkciok

5 Funkcié nem elérhetd

Korlatozott meghatarozas
komplex konturformulaban
lehetséges

B Csak korlatozott valddi beallitas
végrehajtas lehetséges

B Sugarkorrekci6 visszavonva,
NC-program fut

B NC-program fut

B M funkcidk figyelmen kivdil
hagyva

m Gépfliggo, a léetezd
forgotengelyekkel

m  Gép-specifikus nullaponteltolas,
forgotengelyeken

5 Funkcié nem elérhetd

5 Funkcié nem elérhetd

u  Elérhetd funkciok

Hengerpalast megmunkalasa
Ciklus 28-cal:

A horony teljes kilregelése

Hengerpalast megmunkalasa
Ciklus 29-cel:

Funkcié rendelkezésre all

Kozvetlen fogasvétel
gerinckonturhoz

Funkcié nem all rendelkezésre

Raallas korpalyan gerinckonturhoz

Ciklus 25x zsebekhez, csapokhoz
és hornyokhoz:

B Fogéasvételi mozgasok

Korlatozott tartomanyokban
(szerszam/kontur geometriai
feltételei) hibalzenet jelentkezhet,
ha a fogasvételi mozgasok
rendellenes/kritikus mikddéshez
vezetnek

Korlatozott tartomanyokban
(szerszam/kontur geometriai
feltételei), a fliggbleges fogasvétel
alkalmazasa, ha sziikséges
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Funkcié TNC 320 iTNC 530
PLANE funkcié:
= TABLE ROT/COORD ROT Ervényesség: Ervényesség

Pozicionalas

A gép tengelyszdgre van
konfiguralva

Egy ndvekményes térszdg
programozasa PLANE AXIAL
funkcié szerint

Egy ndvekményes tengelyszog
programozasa PLANE SPATIAL
szerint, ha a gép térszdgre van
konfiguralva

A PLANE funkciék programozasa
aktiv Ciklus 8 TUKROZES
eseténTUKROZES

Tengelypozicionalas két
forgastengellyel rendelkezé
gépeken

pl.

L A+0 B+0 C+0

vagy
L A+Q120 B+Q121 C+Q122

® A transzformacio tipusok
minden szabad forgé tengelyen
hatasosak

= A vezérl6 nem mindig allitja
be a szabad forgétengelyt
a TABLE ROT-tal, de az
aktualis poziciotol figgben a
programozott térszdg és a gép
kinematikaja

Alapértelmezés hianyz6

kivalasztassal:

® COORD ROT alkalmazva

= SYM

= SEQ

® Az 6sszes PLANE-funkcio
hasznalhatd

® Hibalzenet kildése

® Hibalzenet kiildése

m A tikrozésnek nincs befolyasa
az AXIAL PLANE és Ciklus 19-
cel végrehaijtott dontésre

® Kizardlag forgatasi funkcié
utan lehetséges (hibaiizenet
forgatasi funkcio nélkil)

® A meg nem hatarozott
paraméterek allapota
UNDEFINED, értékiik pedig 0
lesz

® A transzformacié tipusok csak
C forgdtengellyel mikddnek

® A TABLE ROT-tal a vezérl6
mindig pozicionalja a
forgbtengelyt

Alapértelmezés hianyzé

kivalasztassal:

E COORD ROT alkalmazva

= SEQ

B Csak PLANE AXIAL végrehajtva

® A ndvekmeényes térszdg
abszolut értékként kerult
leforditasra

B A ndvekményes tengelyszog
abszolut értékként kerult
leforditasra

= A funkcié valamennyi PLANE
funkcioval elérhetd

® Térbeli sz6gek alkalmazasa
esetén (gépi paraméter
beallitasok) barmikor
lehetséges

= A vezérl6 a meg nem hatarozott

paraméterekhez a 0 értéket
rendeli
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Funkcio

TNC 320

iTNC 530

Specialis funkciok
ciklusprogramozashoz:

= FN17

= FN18

Az értékek kiadasa mindig
metrikus formaban torténik

m Az értékek kiadasa mindig
metrikus formaban torténik

B Az értékek kiadasa az aktiv NC
program mértékegységében
torténik

B Az értékeket az aktiv NC
program egysége adja meg

A szerszamhossz korrekcio
kijelzése a pozicidkijelzében
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A szerszamtablazat L és DL értékei
beszamitasra kerlilnek pozicio-
kijelzéskor, mar a TOOL CALL
mondat szerszamhivasatol, a
progToolCallDL (no. 124501) gépi
paramétertdl fliggéen

A szerszamtablazat L és
DL szerszamhossz értékei
0sszegz6dnek a poziciokijelzében
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Osszehasonlitas: Kiilldénbségek MDI-ben, miivelet

Funkcio TNC 320

iTNC 530

Mellékfunkcidk m  Q paraméterek allapotkijelzése

u Blokkfunkpiék, pl.
BLOKK MASOLASA

= Egyéb programfunkcidk, pl.
VARAKOZAS FUNKCIO

NC-mondatok kihagyasa Kalén funkciogomb MDI-lizemhez

Osszehasonlitas: a programozé allomas kiilénbségei

Folyamatos programfutas
Uzemmaod funkciégombja mikodik

Funkcié TNC 320

iTNC 530

To6bb mint 100 NC-mondat-bdl
allé NC-programok-at nem lehet
kivalasztani, hibalzenet jelenik
meg.

Demo verzid

NC-programok kivalaszthatéak,
maximum 100 NC-mondat jelenik
meg, a tovabbi NC-mondatok az
abrazolasbdl ki vannak hagyva

Demo verzié Ha egymasba agyazza a PGM
CALL eredményeit, tébb mint
100 NC mondatban, amiben
nincs grafikus teszt; nem kap

hibatzenetet

Beillesztett NC-programok
szimulalhatéak.

Demo verzid Maximum 10 elemet vihet at a

CAD-viewerb6l NC-programba.

Maximum 31 sort vihet at a DXF-
konverterbdl NC-programba.

NC programok masolasa Masolas a TNC:\ kdnyvtarbol/ba

Windows Explorer-rel lehetséges

A masolasnak a TNCremo-val vagy
a programozoi hely fajlkezeléjével
kell torténnie.

A vizszintes funkcidgombsor
atvaltasa

A funkcidbgombsor savjara

val6 kattintas a vizszintes
funkcidgombsort atvaltja eggyel
jobbra, vagy balra

Barmely fiiggéleges funkciogombra
val6 kattintas a megfeleld
vizszintes funkciégombsort
aktivalja
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6.3	Kontur anfahren und verlassen

Übersicht: Bahnformen zum Anfahren  und Verlassen der Kontur

Die Funktionen APPR (engl. approach = Anfahrt) und DEP (engl. departure = Verlassen) werden mit der APPR/DEP-Taste aktiviert. Danach lassen sich folgende Bahnformen über Softkeys wählen:

Funktion

Anfahren

Verlassen

Gerade mit tangentialem Anschluss	

Gerade senkrecht zum Konturpunkt

Kreisbahn mit tangentialem Anschluss

Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an die Kontur, An- und Wegfahren zu einem Hilfspunkt außerhalb der Kontur auf tangential anschließendem Geradenstück

Schraubenlinie anfahren und verlassen

Beim Anfahren und Verlassen einer Schraubenlinie (Helix) fährt das Werkzeug in der Verlängerung der Schraubenlinie und schließt so auf einer tangentialen Kreisbahn an die Kontur an. Verwenden Sie dazu die Funktion APPR CT bzw. DEP CT. 

Wichtige Positionen beim An- und Wegfahren

Startpunkt P

S

 

Diese Position programmieren Sie unmittelbar vor dem APPR-Satz.  P

S

 liegt außerhalb der Kontur und wird ohne Radiuskorrektur (R0) angefahren.

Hilfspunkt P

H

 

Das An- und Wegfahren führt bei einigen Bahnformen über einen Hilfspunkt P

H

, den die TNC aus Angaben im APPR- und DEP-Satz errechnet. Die TNC fährt von der aktuellen Position zum Hilfspunkt P

H

 im zuletzt programmierten Vorschub. Wenn Sie im letzten Positioniersatz vor der Anfahrfunktion FMAX (positionieren mit Eilgang) programmiert haben, dann fährt die TNC auch den Hilfspunkt P

H

 im Eilgang an

Erster Konturpunkt P

A

 und letzter Konturpunkt P

E

 

Den ersten Konturpunkt P

A

 programmieren Sie im APPR-Satz, den letzten Konturpunkt P

E

 mit einer beliebigen Bahnfunktion. Enthält der APPR-Satz auch die Z-Koordinate, fährt die TNC das Werkzeug erst in der Bearbeitungsebene auf P

H

 und dort in der Werkzeug-Achse auf die eingegebene Tiefe.

Endpunkt P

N

  

Die Position P

N

 liegt außerhalb der Kontur und ergibt sich aus Ihren Angaben im DEP-Satz. Enthält der DEP-Satz auch die Z-Koordinate, fährt die TNC das Werkzeug erst in der Bearbeitungsebene auf P

H

 und dort in der Werkzeug-Achse auf die eingegebene Höhe.

6.3

  

Kontur anfahren und verlassen

Anfahren auf einer Geraden mit tangentialem Anschluss: APPR LT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom Startpunkt P

S

 auf einen Hilfspunkt P

H

. Von dort aus fährt es den ersten Konturpunkt P

A

 auf einer Geraden tangential an. Der Hilfspunkt PH hat den Abstand LEN zum ersten Konturpunkt P

A

.

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt P

S

 anfahren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey APPR LT eröffnen:

Koordinaten des ersten Konturpunkts P

A

LEN: Abstand des Hilfspunkts P

H

 zum ersten Konturpunkt P

A

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

7	L X+40 Y+10 R0 FMAX M3 

	P

S

 ohne Radiuskorrektur anfahren

8	APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100

	P

A

 mit Radiuskorr. RR, Abstand P

H

 zu P

A

: LEN=15

9	L x+35 Y+35

	Endpunkt erstes Konturelement

10	L ...

	Nächstes Konturelement

Anfahren auf einer Geraden senkrecht zum ersten Konturpunkt: APPR LN 

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom Startpunkt PS auf einen Hilfspunkt PH. Von dort aus fährt es den ersten Konturpunkt PA auf einer Geraden senkrecht an. Der Hilfspunkt PH hat den Abstand LEN + Werkzeug-Radius zum ersten Konturpunkt PA. 

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt PS anfahren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey APPR LN eröffnen:

Koordinaten des ersten Konturpunkts P

A

Länge: Abstand des Hilfspunkts P

H

. LEN immer positiv eingeben!

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

7	L X+40 Y+10 R0 FMAX M3 

	P

S 

ohne Radiuskorrektur anfahren

8	APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100 

	P

A

 mit Radiuskorr. RR

9	L X+20 Y+35 	

Endpunkt erstes Konturelement

10	L ... 

	Nächstes Konturelement

Anfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss: APPR CT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom Startpunkt PS auf einen Hilfspunkt PH. Von dort fährt es auf einer Kreisbahn, die tangential in das erste Konturelement übergeht, den ersten Konturpunkt PA an. 

Die Kreisbahn von PH nach PA ist festgelegt durch den Radius R und den Mittelpunktswinkel CCA. Der Drehsinn der Kreisbahn ist durch den Verlauf des ersten Konturelements gegeben. 

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt PS anfahren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey APPR CT eröffnen:

Koordinaten des ersten Konturpunkts PA

	Radius R der Kreisbahn

Anfahren auf der Seite des Werkstücks, die durch die Radiuskorrektur definiert ist: R positiv eingeben

Von der Werkstück-Seite aus anfahren: 

R negativ eingeben

Mittelpunktswinkel CCA der Kreisbahn

	CCA nur positiv eingeben

Maximaler Eingabewert 360°

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

7 L X+40 Y+10 R0 FMAX M3 	PS ohne Radiuskorrektur anfahren

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100 	PA mit Radiuskorr. RR, Radius R=10

9 L X+20 Y+35 	Endpunkt erstes Konturelement

10 L ... 	Nächstes Konturelement

Anfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an die Kontur und Geradenstück: APPR LCT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom Startpunkt PS auf einen Hilfspunkt PH. Von dort aus fährt es auf einer Kreisbahn den ersten Konturpunkt PA an. Der im APPR-Satz programmierte Vorschub ist wirksam für die gesamte Strecke, die die TNC im Anfahrsatz verfährt (Strecke PS – PA).

Wenn Sie im Anfahrsatz alle drei Hauptachs-Koordinaten X, Y und Z programmiert haben, dann fährt die TNC von der vor dem APPR-Satz definierten Position in allen drei Achsen gleichzeitig auf den Hilfspunkt PH und daran anschließend von PH nach PA nur in der Bearbeitungsebene.

Die Kreisbahn schließt sowohl an die Gerade PS – PH als auch an das erste Konturelement tangential an. Damit ist sie durch den Radius R eindeutig festgelegt.

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt PS anfahren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey APPR LCT eröffnen:

Koordinaten des ersten Konturpunkts PA

Radius R der Kreisbahn. R positiv angeben

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

7 L X+40 Y+10 R0 FMAX M3 	PS ohne Radiuskorrektur anfahren

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100 	PA mit Radiuskorr. RR, Radius R=10

9 L X+20 Y+35 	Endpunkt erstes Konturelement

10 L ... 	Nächstes Konturelement

Wegfahren auf einer Geraden mit tangentialem Anschluss: DEP LT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom letzten Konturpunkt PE zum Endpunkt PN. Die Gerade liegt in der Verlängerung des letzten Konturelements. PN befindet sich im Abstand LEN von PE.

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey DEP LT eröffnen:

LEN: Abstand des Endpunkts PN vom letzten Konturelement PE eingeben

NC-Beispielsätze

23 L Y+20 RR F100 	Letztes Konturelement: PE mit Radiuskorrektur

24 DEP LT LEN12.5 F100 	Um LEN=12,5 mm wegfahren

25 L Z+100 FMAX M2 	Z freifahren, Rücksprung, Programm-Ende

Wegfahren auf einer Geraden senkrecht zum letzten Konturpunkt: DEP LN

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom letzten Konturpunkt PE zum Endpunkt PN. Die Gerade führt senkrecht vom letzten Konturpunkt PE weg. PN befindet sich von PE im Abstand LEN + Werkzeug-Radius.

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey DEP LN eröffnen:

LEN: Abstand des Endpunkts PN eingeben

Wichtig: LEN positiv eingeben!

NC-Beispielsätze

23 L Y+20 RR F100 	Letztes Konturelement: PE mit Radiuskorrektur

24 DEP LN LEN+20 F100  	Um LEN=20 mm senkrecht von Kontur wegfahren

25 L Z+100 FMAX M2 	Z freifahren, Rücksprung, Programm-Ende

Wegfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss: DEP CT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Kreisbahn vom letzten Konturpunkt PE zum Endpunkt PN. Die Kreisbahn schließt tangential an das letzte Konturelement an.

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey DEP CT eröffnen:

Mittelpunktswinkel CCA der Kreisbahn

Radius R der Kreisbahn

Das Werkzeug soll zu der Seite das Werkstück verlassen, die durch die Radiuskorrektur festgelegt ist: R positiv eingeben

Das Werkzeug soll zu der entgegengesetzten Seite das Werkstück verlassen, die durch die Radiuskorrektur festgelegt ist: R negativ eingeben

NC-Beispielsätze

23 L Y+20 RR F100 	Letztes Konturelement: PE mit Radiuskorrektur

24 DEP CT CCA 180 R+8 F100 	Mittelpunktswinkel=180°, 

	Kreisbahn-Radius=8 mm

25 L Z+100 FMAX M2 	Z freifahren, Rücksprung, Programm-Ende

Wegfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an Kontur und Geradenstück: DEP LCT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Kreisbahn vom letzten Konturpunkt PE auf einen Hilfspunkt PH. Von dort fährt es auf einer Geraden zum Endpunkt PN. Das letzte Konturelement und die Gerade von PH – PN haben mit der Kreisbahn tangentiale Übergänge. Damit ist die Kreisbahn durch den Radius R eindeutig festgelegt.

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey DEP LCT eröffnen:

Koordinaten des Endpunkts PN eingeben

	Radius R der Kreisbahn. R positiv eingeben

NC-Beispielsätze

23 L Y+20 RR F100 	Letztes Konturelement: PE mit Radiuskorrektur

24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100 	Koordinaten PN, Kreisbahn-Radius=8 mm

25 L Z+100 FMAX M2 	Z freifahren, Rücksprung, Programm-Ende

	Kontur anfahren und verlassen

Start- und Endpunkt

Das Werkzeug fährt vom Startpunkt aus den ersten Konturpunkt an. Anforderungen an den Startpunkt:

Ohne Radiuskorrektur programmiert

Kollisionsfrei anfahrbar

Nahe am ersten Konturpunkt

Beispiel

Bild rechts oben: Wenn Sie den Startpunkt im dunkelgrauen Bereich festlegen, dann wird die Kontur beim Anfahren des ersten Konturpunkts beschädigt.

Erster Konturpunkt

Für die Werkzeugbewegung auf den ersten Konturpunkt programmieren Sie eine Radiuskorrektur.

Startpunkt in der Spindelachse anfahren

Beim Anfahren des Startpunkts muss das Werkzeug in der Spindelachse auf Arbeitstiefe fahren. Bei Kollisionsgefahr den Startpunkt in der Spindelachse separat anfahren.

NC-Beispielsätze

N30 G00 G40 X+20 Y+30 * 

N40 Z-10 * 

Endpunkt

Voraussetzungen für die Wahl des Endpunkts:

Kollisionsfrei anfahrbar

Nahe am letzten Konturpunkt

Konturbeschädigung ausschließen: Der optimale Endpunkt liegt in der Verlängerung der Werkzeugbahn für die Bearbeitung des letzten Konturelements

Beispiel

Bild rechts oben: Wenn Sie den Endpunkt im dunkelgrauen Bereich festlegen, dann wird die Kontur beim Anfahren des Endpunkts beschädigt.

Endpunkt in der Spindelachse verlassen:

Beim Verlassen des Endpunkts programmieren Sie die Spindelachse separat. Siehe Bild rechts Mitte.

NC-Beispielsätze

N50 G00 G40 X+60 Y+70 * 

N60 Z+250 * 

Gemeinsamer Start- und Endpunkt

Für einen gemeinsamen Start- und Endpunkt programmieren Sie keine Radiuskorrektur.

Konturbeschädigung ausschließen: Der optimale Startpunkt liegt zwischen den Verlängerungen der Werkzeugbahnen für die Bearbeitung des ersten und letzten Konturelements.

Beispiel

Bild rechts oben: Wenn Sie den Endpunkt im schraffierten Bereich festlegen, dann wird die Kontur beim Anfahren des ersten Konturpunktes beschädigt.

Tangential An- und Wegfahren

Mit G26 (Bild rechts Mitte) können Sie an das Werkstück tangential anfahren und mit G27 (Bild rechts unten) vom Werkstück tangential wegfahren. Dadurch vermeiden Sie Freischneidemarkierungen.

Start- und Endpunkt

Start- und Endpunkt liegen nahe am ersten bzw. letzten Konturpunkt außerhalb des Werkstücks und sind ohne Radiuskorrektur zu programmieren.

Anfahren

G26 nach dem Satz eingeben, in dem der erste Konturpunkt programmiert ist: Das ist der erste Satz mit Radiuskorrektur G41/G42

Wegfahren

G27 nach dem Satz eingeben, in dem der letzte Konturpunkt programmiert ist: Das ist der letzte Satz mit Radiuskorrektur G41/G42

	Den Radius für G26 und G27 müssen Sie so wählen, dass die TNC die Kreisbahn zwischen Startpunkt und erstem Konturpunkt sowie letztem Konturpunkt und Endpunkt ausführen kann.

NC-Beispielsätze

n50 g00 g40 g90 x-30 y+50 * 	Startpunkt

n60 g01 g41 x+0 y+50 f350 * 	Erster Konturpunkt

n70 g26 r5 * 	Tangential anfahren mir Radius R = 5 mm

. . .	

konturelemente programmieren	

. . .	Letzter Konturpunkt

n210 g27 r5 * 	Tangential Wegfahren mit Radius R = 5 mm

n220 g00 g40 x-30 y+50 * 	Endpunkt

	Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

Übersicht der Bahnfunktionen

Funktion	Bahnfunktionstaste	Werkzeug-Bewegung	Erforderliche Eingaben	Seite

Gerade L

engl.: Line		Gerade	Koordinaten des Geraden-Endpunkts	Seite 189

Fase: CHF

engl.: CHamFer		Fase zwischen zwei Geraden	Fasenlänge	Seite 190

Kreismittelpunkt CC;

engl.: Circle Center		Keine	Koordinaten des Kreismittelpunkts bzw. Pols	Seite 192

Kreisbogen C

engl.: Circle		Kreisbahn um Kreismittelpunkt CC zum Kreisbogen-Endpunkt	Koordinaten des Kreis-Endpunkts, Drehrichtung	Seite 193

Kreisbogen CR

engl.: Circle by Radius		Kreisbahn mit bestimmten Radius	Koordinaten des Kreis-Endpunkts, Kreisradius, Drehrichtung	Seite 194

Kreisbogen CT

engl.: Circle Tangential		Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an vorheriges und nachfolgendes Konturelement	Koordinaten des Kreis-Endpunkts	Seite 196

Ecken-Runden RND

engl.: RouNDing of Corner		Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an vorheriges und nachfolgendes Konturelement	Eckenradius R	Seite 191

Freie Kontur-Programmierung FK		Gerade oder Kreisbahn mit beliebigem Anschluss an vorheriges Konturelement	siehe „Bahnbewegungen – Freie Kontur-Programmierung FK”, Seite 209	Seite 212

Bahnfunktionen programmieren

Bahnfunktionen können Sie komfortabel über die grauen Bahnfunktions-Tasten programmieren. Die TNC frägt in weiteren Dialogen nach den erforderlichen Eingaben.

	Falls Sie die DIN/ISO-Funktionen mit einer angeschlossene USB-Tastatur eingeben,  achten Sie darauf, dass die Großschreibung aktiv ist.

Gerade LGerade im Eilgang G00

Gerade mit Vorschub G01 F

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden von seiner aktuellen Position zum Endpunkt der Geraden. Der Startpunkt ist der Endpunkt des vorangegangenen Satzes.

Koordinaten des Endpunkts der Geraden, falls nötig

	Radiuskorrektur RL/RR/R0 G40/G41/G42

	Vorschub F

Zusatz-Funktion M

Eilgangbewegung

Einen Geraden-Satz für eine Eilgangbewegung (G00-Satz) können Sie auch mit der Taste L eröffnen:

Drücken Sie die Taste L zum eröffnen eines Programmsatzes für eine Geradenbewegung

Wechseln Sie mit der Pfeil-Taste nach links in den Eingabebereich für die G-Funktionen

Wählen Sie den Softkey G00 für eine Verfahrbewegung im Eilgang

NC-Beispielsätze

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3 

8 L IX+20 IY-15  

9 L X+60 IY-10  

N70 G01 G41 X+10 Y+40 F200 M3 * 

N80 G91 X+20 Y-15  * 

N90 G90 X+60 G91 Y-10 * 

Ist-Position übernehmen

Einen Geraden-Satz (LG01-Satz) können Sie auch mit der Taste „Ist-Position-übernehmen“ generieren:

Fahren Sie das Werkzeug in der Betriebsart Manueller Betrieb auf die Position, die übernommen werden soll

Bildschirm-Anzeige auf Programm-Einspeichern/Editieren wechseln

Programm-Satz wählen, hinter dem der L-Satz eingefügt werden soll

	Taste „Ist-Position-übernehmen“ drücken: Die TNC generiert einen L-Satz mit den Koordinaten der Ist-Position

Fase zwischen zwei Geraden einfügen

Konturecken, die durch den Schnitt zweier Geraden entstehen, können Sie mit einer Fase versehen.

In den Geradensätzen vor und nach dem CHFg24-Satz programmieren Sie jeweils beide Koordinaten der Ebene, in der die Fase ausgeführt wird

Die Radiuskorrektur vor und nach CHFg24-Satz muss gleich sein

Die Fase muss mit dem aktuellen Werkzeug ausführbar sein

Fasen-Abschnitt: Länge der Fase, falls nötig:

Vorschub F (wirkt nur im CHFg24-Satz)

NC-Beispielsätze

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3 

8 L X+40 IY+5 

9 CHF 12 F250 

10 L IX+5 Y+0 

N70 G01 G41 X+0 Y+30 F300 M3 * 

N80 X+40 G91 Y+5 * 

N90 G24 R12 F250 * 

N100 G91 X+5 G90 Y+0 * 

	Eine Kontur nicht mit einem CHFg24-Satz beginnen.

Eine Fase wird nur in der Bearbeitungsebene ausgeführt.

Der von der Fase abgeschnittene Eckpunkt wird nicht angefahren.

Ein im CHF-Satz programmierter Vorschub wirkt nur in diesem CHF-Satz. Danach ist wieder der vor dem CHFg24-Satz programmierte Vorschub gültig.

Ecken-Runden RNDG25

Die Funktion RNDg25 rundet Kontur-Ecken ab.

Das Werkzeug fährt auf einer Kreisbahn, die sowohl an das vorhergegangene als auch an das nachfolgende Konturelement tangential anschließt.

Der Rundungskreis muss mit dem aufgerufenen Werkzeug ausführbar sein.

Rundungs-Radius: Radius des Kreisbogens, falls nötig: 

Vorschub F (wirkt nur im RNDg25-Satz)

NC-Beispielsätze

5 L X+10 Y+40 RL F300 M3 

6 L X+40 Y+25 

7 RND R5 F100 

8 L X+10 Y+5 

	Das vorhergehende und nachfolgende Konturelement sollte beide Koordinaten der Ebene enthalten, in der das Ecken-Runden ausgeführt wird. Wenn Sie die Kontur ohne Werkzeug-Radiuskorrektur bearbeiten, dann müssen Sie beide Koordinaten der Bearbeitungsebene programmieren.

Der Eckpunkt wird nicht angefahren.

Ein im RNDg25-Satz programmierter Vorschub wirkt nur in diesem RNDg25-Satz. Danach ist wieder der vor dem RNDg25-Satz programmierte Vorschub gültig.

Ein RND-Satz lässt sich auch zum weichen Anfahren an die Kontur nutzen.

Kreismittelpunkt CCI, J

Den Kreismittelpunkt legen Sie für Kreisbahnen fest, die Sie mit der C-Taste (Kreisbahn C) programmierendie Sie mit den Funktionen G02, G03 oder G05 programmieren. Dazu

geben Sie die rechtwinkligen Koordinaten des Kreismittelpunkts in der Bearbeitungsebene ein oder

übernehmen die zuletzt programmierte Position oder

	übernehmen die Koordinaten mit der Taste „Ist-Positionen-übernehmen“

Kreismittelpunkt programmieren: Taste SPEC FCT drücken.

	Softkey PROGRAMM FUNKTIONEN wählen

	Softkey DIN/ISO wählen

	Softkey I oder J wählen

Koordinaten für den Kreismittelpunkt eingeben oder

Um die zuletzt programmierte Position zu übernehmen: Keine KoordinatenG29 eingeben

NC-Beispielsätze

5 CC X+25 Y+25 

N50 I+25 J+25 * 

oder

10 L X+25 Y+25 

11 CC 

N10 G00 G40 X+25 Y+25 * 

N20 G29 * 

Die Programmzeilen 10 und 11 beziehen sich nicht auf das Bild.

	Gültigkeit

Der Kreismittelpunkt bleibt solange festgelegt, bis Sie einen neuen Kreismittelpunkt programmieren. Einen Kreismittelpunkt können Sie auch für die Zusatzachsen U, V und W festlegen.

Kreismittelpunkt inkremental eingeben

Eine inkremental eingegebene Koordinate für den Kreismittelpunkt bezieht sich immer auf die zuletzt programmierte Werkzeug-Position.

	Mit CC kennzeichnen Sie eine Position als Kreismittelpunkt: Das Werkzeug fährt nicht auf diese Position.

Der Kreismittelpunkt ist gleichzeitig Pol für Polarkoordinaten.

Kreisbahn C um Kreismittelpunkt CC

Legen Sie den Kreismittelpunkt CCI, J fest, bevor Sie die Kreisbahn programmieren. Die zuletzt programmierte Werkzeug-Position vor der Kreisbahn der Startpunkt der Kreisbahn.

Drehsinn

Im Uhrzeigersinn: G02

Im Gegen-Uhrzeigersinn: G03

Ohne Drehrichtungs-Angabe: G05. Die TNC fährt die Kreisbahn mit der zuletzt programmierten Drehrichtung

Werkzeug auf den Startpunkt der Kreisbahn fahren

Koordinaten des Kreismittelpunkts eingeben

Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts eingeben, falls nötig:

Drehsinn DR

Vorschub F

Zusatz-Funktion M

	Die TNC verfährt Kreisbewegungen normalerweise in der aktiven Bearbeitungsebene. Wenn Sie Kreise programmieren, die nicht in der aktiven Bearbeitungseben liegen, z.B. C Z... X... DR+g2 Z... X... bei Werkzeug-Achse Z, und gleichzeitig diese Bewegung rotieren, dann verfährt die TNC einen Raumkreis, also einen Kreis in 3 Achsen.

NC-Beispielsätze

5 CC X+25 Y+25 

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3 

7 C X+45 Y+25 DR+ 

N50 I+25 J+25 * 

N60 G01 G42 X+45 Y+25 F200 M3 * 

N70 G03 X+45 Y+25 * 

Vollkreis

Programmieren Sie für den Endpunkt die gleichen Koordinaten wie für den Startpunkt.

	Start- und Endpunkt der Kreisbewegung müssen auf der Kreisbahn liegen.

Eingabe-Toleranz: bis 0.016 mm (über Maschinen-Parameter circleDeviation wählbar).

Kleinstmöglicher Kreis, den die TNC verfahren kann: 0.0016 µm.

Kreisbahn CRG02/G03/G05 mit festgelegtem Radius

Das Werkzeug fährt auf einer Kreisbahn mit dem Radius R.

Drehsinn

Im Uhrzeigersinn: G02

Im Gegen-Uhrzeigersinn: G03

Ohne Drehrichtungs-Angabe: G05. Die TNC fährt die Kreisbahn mit der zuletzt programmierten Drehrichtung

Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts

Radius R

Achtung: Das Vorzeichen legt die Größe des Kreisbogens fest!

Drehsinn DR

Achtung: Das Vorzeichen legt konkave oder konvexe Wölbung fest!

Zusatz-Funktion M

Vorschub F

Vollkreis

Für einen Vollkreis programmieren Sie zwei Kreissätze hintereinander:

Der Endpunkt des ersten Halbkreises ist Startpunkt des zweiten. Endpunkt des zweiten Halbkreises ist Startpunkt des ersten.

Zentriwinkel CCA und Kreisbogen-Radius R

Startpunkt und Endpunkt auf der Kontur lassen sich durch vier verschiedene Kreisbögen mit gleichem Radius miteinander verbinden:

Kleinerer Kreisbogen: CCA<180° 

Radius hat positives Vorzeichen R>0

Größerer Kreisbogen: CCA>180° 

Radius hat negatives Vorzeichen R<0

Über den Drehsinn legen Sie fest, ob der Kreisbogen außen (konvex) oder nach innen (konkav) gewölbt ist:

Konvex: Drehsinn DR–G02 (mit Radiuskorrektur RLG41)

Konkav: Drehsinn DR+G03 (mit Radiuskorrektur RLG41)

NC-Beispielsätze

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3 

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR- (Bogen 1) 

N100 G01 G41 X+40 Y+40 F200 M3 * 

N110 G02 X+70 Y+40 R+20 * (Bogen 1) 

oder

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR+ (Bogen 2) 

N110 G03 X+70 Y+40 R+20 * (Bogen 2) 

oder

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR- (Bogen 3) 

N110 G02 X+70 Y+40 R-20 * (Bogen 3) 

oder

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR+ (Bogen 4) 

N110 G03 X+70 Y+40 R-20 * (Bogen 4) 

	Der Abstand von Start- und Endpunkt des Kreisdurchmessers darf nicht größer als der Kreisdurchmesser sein.

Der maximale Radius beträgt 99,9999 m.

Winkelachsen A, B und C werden unterstützt.

Kreisbahn CTG06 mit tangentialem Anschluss

Das Werkzeug fährt auf einem Kreisbogen, der tangential an das zuvor programmierte Konturelement anschließt.

Ein Übergang ist „tangential“, wenn am Schnittpunkt der Konturelemente kein Knick- oder Eckpunkt entsteht, die Konturelemente also stetig ineinander übergehen.

Das Konturelement, an das der Kreisbogen tangential anschließt, programmieren Sie direkt vor dem CTG06-Satz. Dazu sind mindestens zwei Positionier-Sätze erforderlich

Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts, falls nötig:

	Vorschub F

Zusatz-Funktion M

NC-Beispielsätze

7 L X+0 Y+25 RL F300 M3 

8 L X+25 Y+30 

9 CT X+45 Y+20 

10 L Y+0 

N70 G01 G41 X+0 Y+25 F300 M3 * 

N80 X+25 Y+30 * 

N90 G06 X+45 Y+20 * 

G01 Y+0 * 

	Der CTG06-Satz und das zuvor programmierte Konturelement sollten beide Koordinaten der Ebene enthalten, in der der Kreisbogen ausgeführt wird!

Beispiel: Geradenbewegung und Fasen kartesisch

	

0 BEGIN PGM LINEAR MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition für grafische Simulation der Bearbeitung

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z S4000 	Werkzeug-Aufruf mit Spindelachse und Spindeldrehzahl

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren in der Spindelachse mit Eilgang FMAX

5 L X-10 Y-10 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

6 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren mit Vorschub F = 1000 mm/min

7 APPR LT X+5 y+5 LEN10 RL F300 	Kontur an Punkt 1 anfahren auf einer Geraden mit 

	tangentialem Anschluss

8 L Y+95 	Punkt 2 anfahren

9 L X+95 	Punkt 3: erste Gerade für Ecke 3

10 CHF 10 	Fase mit Länge 10 mm programmieren

11 L Y+5 	Punkt 4: zweite Gerade für Ecke 3, erste Gerade für Ecke 4

12 CHF 20 	Fase mit Länge 20 mm programmieren

13 L X+5 	Letzten Konturpunkt 1 anfahren, zweite Gerade für Ecke 4

14 DEP LT LEN10 F1000 	Kontur verlassen auf einer Geraden mit tangentialem Anschluss

15 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

16 END PGM LINEAR MM 	

%linear g71 * 	

n10 g30 g17 x+0 y+0 z-20 * 	Rohteil-Definition für grafische Simulation der Bearbeitung

n20 g31 g90 x+100 y+100 z+0 * 	

n30 t1 g17 s4000 * 	Werkzeug-Aufruf mit Spindelachse und Spindeldrehzahl

n40 g00 g40 g90 z+250 * 	Werkzeug freifahren in der Spindelachse mit Eilgang

n50 x-10 y-10 * 	Werkzeug vorpositionieren

n60 g01 z-5 f1000 m3 * 	Auf Bearbeitungstiefe fahren mit Vorschub F = 1000 mm/min

n70 g01 g41 x+5 y+5 f300 * 	Kontur an Punkt 1 anfahren, Radiuskorrektur G41 aktivieren 

n80 g26 r5 f150 * 	Tangentiales Anfahren

n90 y+95 * 	Punkt 2 anfahren

n100 x+95 * 	Punkt 3: erste Gerade für Ecke 3

n110 g24 r10 * 	Fase mit Länge 10 mm programmieren

n120 y+5 * 	Punkt 4: zweite Gerade für Ecke 3, erste Gerade für Ecke 4

n130 g24 r20 * 	Fase mit Länge 20 mm programmieren

n140 x+5 * 	Letzten Konturpunkt 1 anfahren, zweite Gerade für Ecke 4

n150 g27 r5 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

n160 g40 x-20 y-20 f1000 * 	Freifahren in der Bearbeitungsebene, Radiuskorrektur aufheben

n170 g00 z+250 m2 * 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

n99999999 %linear g71 * 	

Beispiel: Kreisbewegung kartesisch

	

0 BEGIN PGM CIRCULAR MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition für grafische Simulation der Bearbeitung

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z s4000 	Werkzeug-Aufruf mit Spindelachse und Spindeldrehzahl

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren in der Spindelachse mit Eilgang FMAX

5 L X-10 Y-10 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

6 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren mit Vorschub F = 1000 mm/min

7 APPR LCT X+5 Y+5 R5 RL F300 	Kontur an Punkt 1 anfahren auf einer Kreisbahn mit 

	tangentialem Anschluss

8 L X+5 Y+85 	Punkt 2: erste Gerade für Ecke 2

9 RND R10 F150 	Radius mit R = 10 mm einfügen, Vorschub: 150 mm/min

10 L X+30 Y+85 	Punkt 3 anfahren: Startpunkt des Kreises mit CR

11 CR X+70 Y+95 R+30 DR- 	Punkt 4 anfahren: Endpunkt des Kreises mit CR, Radius 30 mm

12 L X+95 	Punkt 5 anfahren

13 L X+95 Y+40 	Punkt 6 anfahren

14 CT X+40 Y+5 	Punkt 7 anfahren: Endpunkt des Kreises, Kreisbogen mit tangentia-

	lem Anschluss an Punkt 6, TNC berechnet den Radius selbst

15 L X+5 	Letzten Konturpunkt 1 anfahren

16 DEP LCT X-20 Y-20 R5 F1000 	Kontur verlassen auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss

17 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

18 END PGM CIRCULAR MM 	

%circular g71 * 	

n10 g30 g17 x+0 y+0 z-20 * 	Rohteil-Definition für grafische Simulation der Bearbeitung

n20 g31 g90 x+100 y+100 z+0 * 	

n30 t1 g17 s4000 * 	Werkzeug-Aufruf mit Spindelachse und Spindeldrehzahl

n40 g00 g40 g90 z+250 * 	Werkzeug freifahren in der Spindelachse mit Eilgang

n50 x-10 y-10 * 	Werkzeug vorpositionieren

n60 g01 z-5 f1000 m3 * 	Auf Bearbeitungstiefe fahren mit Vorschub F = 1000 mm/min

n70 g01 g41 x+5 y+5 f300 * 	Kontur an Punkt 1 anfahren, Radiuskorrektur G41 aktivieren 

n80 g26 r5 f150 * 	Tangentiales Anfahren

n90 y+85 * 	Punkt 2: erste Gerade für Ecke 2

n100 g25 r10 * 	Radius mit R = 10 mm einfügen, Vorschub: 150 mm/min

n110 x+30 * 	Punkt 3 anfahren: Startpunkt des Kreises

n120 g02 x+70 y+95 r+30 * 	Punkt 4 anfahren: Endpunkt des Kreises mit G02, Radius 30 mm

n130 g01 x+95 * 	Punkt 5 anfahren

n140 y+40 * 	Punkt 6 anfahren

n150 g06 x+40 y+5 * 	Punkt 7 anfahren: Endpunkt des Kreises, Kreisbogen mit tangentia-

	lem Anschluss an Punkt 6, TNC berechnet den Radius selbst

n160 g01 x+5 * 	Letzten Konturpunkt 1 anfahren

n170 g27 r5 f500 * 	Kontur verlassen auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss

n180 g40 x-20 y-20 f1000 * 	Freifahren in der Bearbeitungsebene, Radiuskorrektur aufheben

n190 g00 z+250 m2 * 	Werkzeug freifahren in der Werkzeug-Achse, Programm-Ende

n99999999 %circular g71 * 	

Beispiel: Vollkreis kartesisch

	

0 BEGIN PGM C-CC MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z S3150 	Werkzeug-Aufruf

4 CC X+50 Y+50 	Kreismittelpunkt definieren

5 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

6 L X-40 Y+50 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

7 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

8 APPR LCT X+0 Y+50 R5 RL F300 	Kreisstartpunkt anfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem

	Anschluss

9 C X+0 DR- 	Kreisendpunkt (=Kreisstartpunkt) anfahren

10 DEP LCT X-40 Y+50 R5 F1000 	Kontur verlassen auf einer Kreisbahn mit tangentialem

	Anschluss

11 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

12 END PGM C-CC MM 	

%c-cc g71 * 	

n10 g30 g17 x+0 y+0 z-20 * 	Rohteil-Definition

n20 g31 g90 x+100 y+100 z+0 * 	

n30 t1 g17 s3150 * 	Werkzeug-Aufruf

n40 g00 g40 g90 z+250 * 	Werkzeug freifahren

n50 i+50 j+50 * 	Kreismittelpunkt definieren

n60 x-40 y+50 * 	Werkzeug vorpositionieren

n70 g01 z-5 f1000 m3 * 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

n80 g41 x+0 y+50 f300 * 	Kreisstartpunkt anfahren, Radiuskorrektur G41

n90 g26 r5 f150 * 	Tangentiales Anfahren

n100 g02 x+0 * 	Kreisendpunkt (=Kreisstartpunkt) anfahren

n110 g27 r5 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

n120 g01 g40 x-40 y-50 f1000 * 	Freifahren in der Bearbeitungsebene, Radiuskorrektur aufheben

n130 g00 z+250 m2 * 	Werkzeug freifahren in der Werkzeug-Achse, Programm-Ende

n99999999 %c-cc g71 * 	

Bahnbewegungen – Polarkoordinaten

Übersicht

Mit Polarkoordinaten legen Sie eine Position über einen Winkel PAH und einen Abstand PRR zu einem zuvor definierten Pol CCI, J fest.

Polarkoordinaten setzen Sie vorteilhaft ein bei:

Positionen auf Kreisbögen

Werkstück-Zeichnungen mit Winkelangaben, z.B. bei Lochkreisen

Übersicht der Bahnfunktion mit Polarkoordinaten

Funktion	Bahnfunktionstaste	Werkzeug-Bewegung	Erforderliche Eingaben	Seite

Gerade LPG10, G11	 + 	Gerade	Polarradius, Polarwinkel des Geraden-Endpunkts	Seite 202

Kreisbogen CPG12, G13	 + 	Kreisbahn um Kreismittelpunkt/ Pol zum Kreisbogen-Endpunkt	Polarwinkel des Kreisendpunkts, Drehrichtung	Seite 203

Kreisbogen G15	 + 	Kreisbahn entsprechend aktiver Drehrichtung	Polarwinkel des Kreisendpunkts	Seite 212

Kreisbogen CTPG16	 + 	Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an vorheriges Konturelement	Polarradius, Polarwinkel des Kreisendpunkts	Seite 204

Schraubenlinie (Helix)	 + 	Überlagerung einer Kreisbahn mit einer Geraden	Polarradius, Polarwinkel des Kreisendpunkts, Koordinate des Endpunkts in der Werkzeugachse	Seite 205

Polarkoordinaten-Ursprung: Pol CCI, J

Den Pol CC können Sie an beliebigen Stellen im Bearbeitungs-Programm festlegen, bevor Sie Positionen durch Polarkoordinaten angeben. Gehen Sie beim Festlegen des Pols vor, wie beim Programmieren des Kreismittelpunkts.

Pol programmieren: Taste SPEC FCT drücken.

	Softkey PROGRAMM FUNKTIONEN wählen

	Softkey DIN/ISO wählen

	Softkey I oder J wählen

	Koordinaten: Rechtwinklige Koordinaten für den Pol eingeben oder um die zuletzt programmierte Position zu übernehmen: G29 eingeben. Den Pol festlegen, bevor Sie Polarkoordinaten programmieren. Pol nur in rechtwinkligen Koordinaten programmieren. Der Pol ist solange wirksam, bis Sie einen neuen Pol festlegen.

	Koordinaten: Rechtwinklige Koordinaten für den Pol eingeben oder um die zuletzt programmierte Position zu übernehmen: Keine Koordinaten eingeben. Den Pol festlegen, bevor Sie Polarkoordinaten programmieren. Pol nur in rechtwinkligen Koordinaten programmieren. Der Pol ist solange wirksam, bis Sie einen neuen Pol festlegen.

NC-Beispielsätze

12 CC X+45 Y+25 

N120 I+45 j+45 * 

Gerade LPim Eilgang G10

Gerade mit Vorschub G11 F

Das Werkzeug fährt auf einer Geraden von seiner aktuellen Position zum Endpunkt der Geraden. Der Startpunkt ist der Endpunkt des vorangegangenen Satzes.

Polarkoordinaten-Radius PRR: Abstand des Geraden-Endpunkts zum Pol CC eingeben

Polarkoordinaten-Winkel PAH: Winkelposition des Geraden-Endpunkts zwischen –360° und +360°

Das Vorzeichen von PAH ist durch die Winkel-Bezugsachse festgelegt:

Winkel von der Winkel-Bezugsachse zu PRR gegen den Uhrzeigersinn: PAH>0

Winkel von der Winkel-Bezugsachse zu PRR im Uhrzeigersinn: PAH<0

NC-Beispielsätze

12 CC X+45 Y+25 

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3 

14 LP PA+60 

15 LP IPA+60 

16 LP PA+180 

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 * 

Kreisbahn CPG12/G13/G15 um Pol CCI, J

Der Polarkoordinaten-Radius PRR ist gleichzeitig Radius des Kreisbogens. PRR ist durch den Abstand des Startpunkts zum Pol CCI, J festgelegt. Die zuletzt programmierte Werkzeug-Position vor der Kreisbahn ist der Startpunkt der Kreisbahn.

Drehsinn

Im Uhrzeigersinn: G12

Im Gegen-Uhrzeigersinn: G13

Ohne Drehrichtungs-Angabe: G15. Die TNC fährt die Kreisbahn mit der zuletzt programmierten Drehrichtung

Polarkoordinaten-Winkel PAH: Winkelposition des Kreisbahn-Endpunkts zwischen –99999,9999° und +99999,9999°

Drehsinn DR

NC-Beispielsätze

18 CC X+25 Y+25 

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3 

20 CP PA+180 DR+ 

N180 I+25 J+25 * 

N190 G11 G42 R+20 h+0 F250 M3 * 

N200 G13 H+180 * 

	Bei inkrementalen Koordinaten gleiches Vorzeichen für DR und PA eingeben.	

Kreisbahn CTPG16 mit tangentialem Anschluss

Das Werkzeug fährt auf einer Kreisbahn, die tangential an ein vorangegangenes Konturelement anschließt.

Polarkoordinaten-Radius PRR: Abstand des Kreisbahn-Endpunkts zum Pol CCI, J

Polarkoordinaten-Winkel PAH: Winkelposition des Kreisbahn-Endpunkts

NC-Beispielsätze

12 CC X+40 Y+35 

13 L X+0 Y+35 RL F250 M3 

14 LP PR+25 PA+120 

15 CTP PR+30 PA+30 

16 L Y+0 

N120 I+40 J+35 * 

N130 G01 G42 X+0 Y+35 F250 M3 * 

N140 G11 R+25 H+120 * 

N150 G16 R+30 H+30 * 

N160 G01 Y+0 * 

	Der Pol ist nicht Mittelpunkt des Konturkreises!

Schraubenlinie (Helix)

Eine Schraubenlinie entsteht aus der Überlagerung einer Kreisbewegung und einer Geradenbewegung senkrecht dazu. Die Kreisbahn programmieren Sie in einer Hauptebene.

Die Bahnbewegungen für die Schraubenlinie können Sie nur in Polarkoordinaten programmieren.

Einsatz

Innen- und Außengewinde mit größeren Durchmessern

Schmiernuten

Berechnung der Schraubenlinie

Zum Programmieren benötigen Sie die inkrementale Angabe des Gesamtwinkels, den das Werkzeug auf der Schraubenlinie fährt und die Gesamthöhe der Schraubenlinie.

Für die Berechnung in Fräsrichtung von unten nach oben gilt:

Anzahl Gänge n	Gewindegänge + Gangüberlauf am 

Gewinde-Anfang und -ende

Gesamthöhe h	Steigung P x Anzahl der Gänge n

Inkrementaler Gesamtwinkel IPAh	Anzahl der Gänge x 360° + Winkel für 

Gewinde-Anfang + Winkel für Gangüberlauf

Anfangskoordinate Z	Steigung P x (Gewindegänge + Gangüberlauf am Gewinde-Anfang)

Form der Schraubenlinie

Die Tabelle zeigt die Beziehung zwischen Arbeitsrichtung, Drehsinn und Radiuskorrektur für bestimmte Bahnformen.

Innengewinde	Arbeitsrichtung	Drehsinn	Radiuskorrektur

rechtsgängig

linksgängig	Z+

Z+	DR+G13

DR–G12 	RLG41

RRG42

rechtsgängig

linksgängig	Z–

Z–	DR–G12 

DR+G13	RRG42

RLG41

Außengewinde			

rechtsgängig

linksgängig	Z+

Z+	DR+G13

DR–G12 	RRG42

RLG41

rechtsgängig

linksgängig	Z–

Z–	DR–G12 

DR+G13 	RLG41

RRG42

Schraubenlinie programmieren

	Geben Sie Drehsinn und den inkrementalen Gesamtwinkel IPAG91 h mit gleichem Vorzeichen ein, sonst kann das Werkzeug in einer falschen Bahn fahren.

Für den Gesamtwinkel IPAG91 h ist ein Wert von -99 999,9999° bis +99 999,9999° eingebbar.

Polarkoordinaten-Winkel: Gesamtwinkel inkremental eingeben, den das Werkzeug auf der Schraubenlinie fährt. Nach der Eingabe des Winkels wählen Sie die Werkzeug-Achse mit einer Achswahltaste.

Koordinate für die Höhe der Schraubenlinie inkremental eingeben

Drehsinn DR 

Schraubenlinie im Uhrzeigersinn: DR–

Schraubenlinie gegen den Uhrzeigersinn: DR+

Radiuskorrektur gemäß Tabelle eingeben

NC-Beispielsätze: Gewinde M6 x 1 mm mit 5 Gängen

12 CC X+40 Y+25 

13 L Z+0 F100 M3 

14 LP PR+3 PA+270 RL F50 

15 CP IPA-1800 IZ+5 DR- 

N120 I+40 J+25 * 

N130 G01 Z+0 F100 M3 * 

N140 G11 G41 R+3 h+270 * 

N150 G12 G91 h-1800 Z+5 * 

Beispiel: Geradenbewegung polar

	

0 BEGIN PGM LINEARPO MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z S4000 	Werkzeug-Aufruf

4 CC X+50 Y+50 	Bezugspunkt für Polarkoordinaten definieren

5 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

6 LP PR+60 PA+180 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

7 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

8 APPR PLCT PR+45 PA+180 R5 RL F250 	Kontur an Punkt 1 anfahren auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

9 LP PA+120 	Punkt 2 anfahren

10 LP PA+60 	Punkt 3 anfahren

11 LP PA+0 	Punkt 4 anfahren

12 LP PA-60 	Punkt 5 anfahren

13 LP PA-120 	Punkt 6 anfahren

14 LP PA+180 	Punkt 1 anfahren

15 DEP PLCT PR+60 PA+180 R5 F1000 	Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

16 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

17 END PGM LINEARPO MM 	

%linearpo g71 * 	

n10 g30 g17 x+0 y+0 z-20 * 	Rohteil-Definition

n20 g31 g90 x+100 y+100 z+0 * 	

n30 t1 g17 s4000 * 	Werkzeug-Aufruf

n40 g00 g40 g90 z+250 * 	Bezugspunkt für Polarkoordinaten definieren

n50 i+50 j+50 * 	Werkzeug freifahren

n60 g10 r+60 h+180 * 	Werkzeug vorpositionieren

n70 g01 z-5 f1000 m3 * 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

n80 g11 g41 r+45 h+180 f250 * 	Kontur an Punkt 1 anfahren

n90 g26 r5 * 	Kontur an Punkt 1 anfahren

n100 h+120 * 	Punkt 2 anfahren

n110 h+60 * 	Punkt 3 anfahren

n120 h+0 * 	Punkt 4 anfahren

n130 h-60 * 	Punkt 5 anfahren

n140 h-120 * 	Punkt 6 anfahren

n150 h+180 * 	Punkt 1 anfahren

n160 g27 r5 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

n170 g40 r+60 h+180 f1000 * 	Freifahren in der Bearbeitungsebene, Radiuskorrektur aufheben

n180 g00 z+250 m2 * 	Freifahren in der Spindelachse, Programm-Ende

n99999999 %linearpo g71 * 	

Beispiel: Helix

	

0 BEGIN PGM HELIX MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z S1400 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

5 L X+50 Y+50 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

6 CC 	Letzte programmierte Position als Pol übernehmen

7 L Z-12,75 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

8 APPR PCT PR+32 PA-182 CCA180 R+2 RL F100 	Kontur anfahren auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

9 CP IPA+3240 IZ+13.5 DR+ F200 	Helix fahren

10 DEP CT CCA180 R+2 	Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

11 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

12 END PGM HELIX MM 	

%helix g71 * 	

n10 g30 g17 x+0 y+0 z-20 * 	Rohteil-Definition

n20 g31 g90 x+100 y+100 z+0 * 	

n30 t1 g17 s1400 * 	Werkzeug-Aufruf

n40 g00 g40 g90 z+250 * 	Werkzeug freifahren

n50 x+50 y+50 * 	Werkzeug vorpositionieren

n60 g29 * 	Letzte programmierte Position als Pol übernehmen

n70 g01 z-12,75 f1000 m3 * 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

n80 g11 g41 r+32 h+180 f250 * 	Ersten Konturpunkt anfahren

n90 g26 r2 * 	Anschluss

n100 g13 g91 h+3240 z+13,5 f200 * 	Helix fahren

n110 g27 r2 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

n120 g01 g40 g90 x+50 y+50 f1000 * 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

n130 g00 z+250 m2 * 	

Bahnbewegungen – Freie Kontur-Programmierung FK

Grundlagen

Werkstückzeichnungen, die nicht NC-gerecht bemaßt sind, enthalten oft Koordinaten-Angaben, die Sie nicht über die grauen Dialog-Tasten eingeben können. So können z.B.

bekannte Koordinaten auf dem Konturelement oder in der Nähe liegen,

Koordinaten-Angaben sich auf ein anderes Konturelement beziehen oder 

Richtungsangaben und Angaben zum Konturverlauf bekannt sein.

Solche Angaben programmieren Sie direkt mit der Freien Kontur-Programmierung FK. Die TNC errechnet die Kontur aus den bekannten Koordinaten-Angaben und unterstützt den Programmier-Dialog mit der interaktiven FK-Grafik. Das Bild rechts oben zeigt eine Bemaßung, die Sie am einfachsten über die FK-Programmierung eingeben.

	Beachten Sie folgende Voraussetzungen für die FK-Programmierung

Konturelemente können Sie mit der Freien Kontur-Programmierung nur in der Bearbeitungsebene programmieren. Die Bearbeitungsebene legen Sie im ersten BLK FORM-Satz des Bearbeitungs-Programms fest.

Geben Sie für jedes Konturelement alle verfügbaren Daten ein. Programmieren Sie auch Angaben in jedem Satz, die sich nicht ändern: Nicht programmierte Daten gelten als nicht bekannt!

Q-Parameter sind in allen FK-Elementen zulässig, außer in Elementen mit Relativ-Bezügen (z.B RX oder RAN), also Elementen, die sich auf andere NC-Sätze beziehen.

Wenn Sie im Programm konventionelle und Freie Kontur-Programmierung mischen, dann muss jeder FK-Abschnitt eindeutig bestimmt sein.

Die TNC benötigt einen festen Punkt, von dem aus die Berechnungen durchgeführt werden. Programmieren Sie direkt vor dem FK-Abschnitt mit den grauen Dialogtasten eine Position, die beide Koordinaten der Bearbeitungsebene enthält. In diesem Satz keine Q-Parameter programmieren.

Wenn der erste Satz im FK-Abschnitt ein FCT- oder FLT-Satz ist, müssen Sie davor mindestens zwei NC-Sätze über die grauen Dialog-Tasten programmieren, damit die Anfahrrichtung eindeutig bestimmt ist.

Ein FK-Abschnitt darf nicht direkt hinter einer Marke LBL beginnen.

Grafik der FK-Programmierung

	Um die Grafik bei der FK-Programmierung nutzen zu können, wählen Sie die Bildschirm-Aufteilung PROGRAMM + GRAFIK (siehe „Programm-Einspeichern/Editieren” auf Seite 63)

Mit unvollständigen Koordinaten-Angaben lässt sich eine Werkstück-Kontur oft nicht eindeutig festlegen. In diesem Fall zeigt die TNC die verschiedenen Lösungen in der FK-Grafik an und Sie wählen die richtige aus. Die FK-Grafik stellt die Werkstück-Kontur mit verschiedenen Farben dar:

blau	Das Konturelement ist eindeutig bestimmt

grün			Die eingegebenen Daten lassen mehrere Lösungen zu; Sie wählen die richtige aus

rot			Die eingegebenen Daten legen das Konturelement noch nicht ausreichend fest; Sie geben weitere Angaben ein

Wenn die Daten auf mehrere Lösungen führen und das Konturelement grün angezeigt wird, dann wählen Sie die richtige Kontur wie folgt:

Softkey ZEIGE LÖSUNG so oft drücken, bis das Konturelement richtig angezeigt wird. Benutzen Sie die Zoom-Funktion (2. Softkey-Leiste), wenn mögliche Lösungen in der Standard-Darstellung nicht unterscheidbar sind 

Das angezeigte Konturelement entspricht der Zeichnung: Mit Softkey LÖSUNG WÄHLEN festlegen

	Wenn Sie eine grün dargestellte Kontur noch nicht festlegen wollen, dann drücken Sie den Softkey AUSWAHL BEENDEN, um den FK-Dialog fortzuführen.

	Die grün dargestellten Konturelemente sollten Sie so früh wie möglich mit LÖSUNG WÄHLEN festlegen, um die Mehrdeutigkeit für die nachfolgenden Konturelemente einzuschränken.

Ihr Maschinenhersteller kann für die FK-Grafik andere Farben festlegen.

NC-Sätze aus einem Programm, das mit PGM CALL aufgerufen wird, zeigt die TNC mit einer weiteren Farbe.

Satznummern im Grafikfenster anzeigen

Um Satznummern im Grafikfenster anzuzeigen: 

Softkey anzeigen ausblend. satz-nr. auf anzeigen stellen (Softkey-Leiste 3)

FK-Dialog eröffnen

Wenn Sie die graue Bahnfunktionstaste FK drücken, zeigt die TNC Softkeys an, mit denen Sie den FK-Dialog eröffnen: Siehe nachfolgende Tabelle. Um die Softkeys wieder abzuwählen, drücken Sie die Taste FK erneut.

Wenn Sie den FK-Dialog mit einem dieser Softkeys eröffnen, dann zeigt die TNC weitere Softkey-Leisten, mit denen Sie bekannte Koordinaten eingeben, Richtungsangaben und Angaben zum Konturverlauf machen können.

FK-Element	Softkey

Gerade mit tangentialem Anschluss	

Gerade ohne tangentialen Anschluss	

Kreisbogen mit tangentialem Anschluss	

Kreisbogen ohne tangentialen Anschluss	

Pol für FK-Programmierung				

Pol für FK-Programmierung

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

Dialog zur Definition des Pols eröffnen: Softkey FpoL drücken. Die TNC zeigt die Achs-Softkeys der aktiven Bearbeitungsebene

Über diese Softkeys die Pol-Koordinaten eingeben

	Der Pol für die FK-Programmierung bleibt solange aktiv, bis Sie über FPOL einen neuen definieren.

Geraden frei programmieren

Gerade ohne tangentialem Anschluss

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

Dialog für freie Gerade eröffnen: Softkey FL drücken. Die TNC zeigt weitere Softkeys

Über diese Softkeys alle bekannten Angaben in den Satz eingeben. Die FK-Grafik zeigt die programmierte Kontur rot, bis die Angaben ausreichen. Mehrere Lösungen zeigt die Grafik grün (siehe „Grafik der FK-Programmierung”, Seite 211)

Gerade mit tangentialem Anschluss

Wenn die Gerade tangential an ein anderes Konturelement anschließt, eröffnen Sie den Dialog mit dem Softkey FLT:

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

Dialog eröffnen: Softkey FLT drücken

Über die Softkeys alle bekannten Angaben in den Satz eingeben

Kreisbahnen frei programmieren

Kreisbahn ohne tangentialem Anschluss

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

Dialog für freien Kreisbogen eröffnen: Softkey FC drücken; die TNC zeigt Softkeys für direkte Angaben zur Kreisbahn oder Angaben zum Kreismittelpunkt

Über diese Softkeys alle bekannten Angaben in den Satz eingeben: Die FK-Grafik zeigt die programmierte Kontur rot, bis die Angaben ausreichen. Mehrere Lösungen zeigt die Grafik grün (siehe „Grafik der FK-Programmierung”, Seite 211)

Kreisbahn mit tangentialem Anschluss

Wenn die Kreisbahn tangential an ein anderes Konturelement anschließt, eröffnen Sie den Dialog mit dem Softkey FCT:

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

	Dialog eröffnen: Softkey FCT drücken

Über die Softkeys alle bekannten Angaben in den Satz eingeben

Eingabemöglichkeiten

Endpunkt-Koordinaten

Bekannte Angaben	Softkeys	

Rechtwinklige Koordinaten X und Y					

Polarkoordinaten bezogen auf FPOL					

NC-Beispielsätze

7 FPOL X+20 Y+30 

8 FL IX+10 Y+20 rr F100 

9 fct PR+15 IPA+30 Dr+ R15 

Richtung und Länge von Konturelementen

Bekannte Angaben	Softkeys

Länge der Geraden				

Anstiegswinkel der Geraden				

Sehnenlänge LEN des Kreisbogenabschnitts				

Anstiegswinkel AN der Eintrittstangente	

Mittelpunktswinkel des Kreisbogenabschnitts				

	Achtung Gefahr für Werkstück und Werkzeug!

Anstiegswinkel die Sie inkremental (IAN) definiert haben, bezieht die TNC auf die Richtung des letzten Verfahrsatzes. Programme die inkrementale Anstiegswinkel enthalten und auf einer iTNC 530 oder älteren TNC´s erstellt wurden, sind nicht kompatibel. 

NC-Beispielsätze

27 Flt X+25 len 12.5 an+35 rl f200 

28 Fc dr+ r6 len 10 aN-45 

29 fct dr- r15 len 15 

Kreismittelpunkt CC, Radius und Drehsinn im FC-/FCT-Satz

Für frei programmierte Kreisbahnen berechnet die TNC aus Ihren Angaben einen Kreismittelpunkt. Damit können Sie auch mit der FK-Programmierung einen Vollkreis in einem Satz programmieren.

Wenn Sie den Kreismittelpunkt in Polarkoordinaten definieren wollen, müssen Sie den Pol anstelle mit CC mit der Funktion FPOL definieren. FPOL bleibt bis zum nächsten Satz mit FPOL wirksam und wird in rechtwinkligen Koordinaten festgelegt.

	Ein konventionell programmierter oder ein errechneter Kreismittelpunkt ist in einem neuen FK-Abschnitt nicht mehr als Pol oder Kreismittelpunkt wirksam: Wenn sich konventionell programmierte Polarkoordinaten auf einen Pol beziehen, den Sie zuvor in einem CC-Satz festgelegt haben, dann legen Sie diesen Pol nach dem FK-Abschnitt erneut mit einem CC-Satz fest.

Bekannte Angaben	Softkeys	

Mittelpunkt in rechtwinkligen Koordinaten					

Mittelpunkt in Polarkoordinaten					

Drehsinn der Kreisbahn					

Radius der Kreisbahn		

NC-Beispielsätze

10 Fc ccx+20 ccy+15 dr+ r15 

11 Fpol x+20 y+15 

12 fl an+40 

13 fc dr+ r15 ccpr+35 ccpa+40 

Geschlossene Konturen

Mit dem Softkey CLSD kennzeichnen Sie Beginn und Ende einer geschlossenen Kontur. Dadurch reduziert sich für das letzte Konturelement die Anzahl der möglichen Lösungen.

CLSD geben Sie zusätzlich zu einer anderen Konturangabe im ersten und letzten Satz eines FK-Abschnitts ein.

			Konturanfang:		CLSD+

	Konturende:			CLSD–

NC-Beispielsätze

12 l x+5 y+35 rl f500 m3 

13 Fc dr- r15 clsd+ ccx+20 ccy+35 

...

17 fct dr- r+15 clsd- 

Hilfspunkte

Sowohl für freie Geraden als auch für freie Kreisbahnen können Sie Koordinaten für Hilfspunkte auf oder neben der Kontur eingeben.

Hilfspunkte auf einer Kontur

Die Hilfspunkte befinden sich direkt auf der Geraden bzw. auf der Verlängerung der Geraden oder direkt auf der Kreisbahn.

Bekannte Angaben	Softkeys		

X-Koordinate eines Hilfspunkts

P1 oder P2 einer Geraden			

Y-Koordinate eines Hilfspunkts		

P1 oder P2 einer Geraden			

X-Koordinate eines Hilfspunkts 			

P1, P2 oder P3 einer Kreisbahn			

Y-Koordinate eines Hilfspunkts 			

P1, P2 oder P3 einer Kreisbahn			

Hilfspunkte neben einer Kontur

Bekannte Angaben		Softkeys	

X- und Y- Koordinate des Hilfspunkts neben		einer Geraden		

Abstand des Hilfspunkts zur Geraden		

X- und Y-Koordinate eines Hilfspunkts neben einer Kreisbahn		

Abstand des Hilfspunkts zur Kreisbahn		

NC-Beispielsätze

13 fc dr- r10 p1x+42.929 p1y+60.071 

14 FLT An-70 PDX+50 PDY+53 D10 

Relativ-Bezüge

Relativ-Bezüge sind Angaben, die sich auf ein anderes Konturelement beziehen. Softkeys und Programm-Wörter für Relativ-Bezüge beginnen mit einem „R“. Das Bild rechts zeigt Maßangaben, die Sie als Relativ-Bezüge programmieren sollten.

	Koordinaten mit Relativbezug immer inkremental eingeben. Zusätzlich Satz-Nummer des Konturelements eingeben, auf das Sie sich beziehen.

Das Konturelement, dessen Satz-Nummer Sie angeben, darf nicht mehr als 64 Positionier-Sätze vor dem Satz stehen, in dem Sie den Bezug programmieren.

Wenn Sie einen Satz löschen, auf den Sie sich bezogen haben, dann gibt die TNC eine Fehlermeldung aus. Ändern Sie das Programm, bevor Sie diesen Satz löschen.

Relativbezug auf Satz N: Endpunkt-Koordinaten

Bekannte Angaben	Softkeys	

Rechtwinklige Koordinaten 

bezogen auf Satz N		

Polarkoordinaten bezogen auf Satz N		

NC-Beispielsätze

12 FPOL X+10 Y+10 

13 FL PR+20 PA+20 

14 FL An+45 

15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13 

16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13 

Relativbezug auf Satz N: Richtung und Abstand des Konturelements

Bekannte Angaben	Softkey

Winkel zwischen Gerade und anderem Konturelement bzw. zwischen Kreisbogen-Eintrittstangente und anderem Konturelement	

Gerade parallel zu anderem Konturelement	

Abstand der Geraden zu parallelem Konturelement	

NC-Beispielsätze

17 FL LEN 20 An+15 

18 FL AN+105 LEN 12.5 

19 FL PAR 17 DP 12.5 

20 FSELECT 2 

21 FL LEN 20 IAn+95 

22 FL IAn+220 RAN 18 

Relativbezug auf Satz N: Kreismittelpunkt CC

Bekannte Angaben	Softkey	

Rechtwinklige Koordinaten des Kreismittelpunktes bezogen auf Satz N		

Polarkoordinaten des Kreismittelpunktes bezogen auf Satz N		

NC-Beispielsätze

12 FL X+10 Y+10 RL 

13 FL ... 

14 FL X+18 Y+35 

15 FL ... 

16 FL ... 

17 FC DR- R10 CCA+0 ICCX+20 ICCY-15 RCCX12 RCCY14 

Beispiel: FK-Programmierung 1

	

0 BEGIN PGM FK1 MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z S500 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

5 L X-20 Y+30 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

6 L Z-10 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

7 APPR CT X+2 Y+30 CCA90 R+5 RL F250 	Kontur anfahren auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

8 FC DR- R18 CLSD+ CCX+20 CCY+30 	FK- Abschnitt: 

9 FLT 	Zu jedem Konturelement bekannte Angaben programmieren

10 FCT DR- R15 CCX+50 CCY+75 	

11 FLT 	

12 FCT DR- R15 CCX+75 CCY+20 	

13 FLT 	

14 FCT DR- R18 CLSD- CCX+20 CCY+30 	

15 DEP CT CCA90 R+5 F1000 	Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

16 L X-30 Y+0 R0 FMAX 	

17 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

18 END PGM FK1 MM 	

Beispiel: FK-Programmierung 2

	

0 BEGIN PGM FK2 MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z S4000 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

5 L X+30 Y+30 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

6 L Z+5 R0 FMAX M3 	Werkzeug-Achse vorpositionieren

7 L Z-5 R0 F100 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

8 APPR LCT X+0 Y+30 R5 RR F350 	Kontur anfahren auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

9 FPOL X+30 Y+30 	FK- Abschnitt: 

10 FC DR- R30 CCX+30 CCY+30 	Zu jedem Konturelement bekannte Angaben programmieren

11 FL AN+60 PDX+30 PDY+30 D10 	

12 FSELECT 3 	

13 FC DR- R20 CCPR+55 CCPA+60 	

14 FSELECT 2 	

15 FL AN-120 PDX+30 PDY+30 D10 	

16 FSELECT 3 	

17 FC X+0 DR- R30 CCX+30 CCY+30 	

18 FSELECT 2 	

19 DEP LCT X+30 Y+30 R5 	Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

20 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

21 END PGM FK2 MM 	

Beispiel: FK-Programmierung 3

	

0 BEGIN PGM FK3 MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X-45 Y-45 Z-20 	Rohteil-Definition

2 BLK FORM 0.2 X+120 Y+70 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z S4500 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

5 L X-70 Y+0 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

6 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

7 APPR CT X-40 Y+0 CCA90 R+5 RL F250 	Kontur anfahren auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

8 FC DR- R40 CCX+0 CCY+0 	FK- Abschnitt: 

9 FLT 	Zu jedem Konturelement bekannte Angaben programmieren

10 FCT DR- R10 CCX+0 CCY+50 	

11 FLT 	

12 FCT DR+ R6 CCX+0 CCY+0 	

13 FCT DR+ R24 	

14 FCT DR+ R6 CCX+12 CCY+0 	

15 FSELECT 2 	

16 FCT DR- R1.5 	

17 FCT DR- R36 CCX+44 CCY-10 	

18 FSELECT 2 	

19 FCT dr+ R5 	

20 FLT X+110 Y+15 AN+0 	

21 FL AN-90 	

22 FL X+65 AN+180 PAR21 DP30 	

23 RND R5 	

24 FL X+65 Y-25 AN-90 	

25 FC DR+ R50 CCX+65 CCY-75 	

26 FCT DR- R65 	

27 FSELECT 1 	

28 FCT Y+0 DR- R40 CCX+0 CCY+0 	

29 FSELECT 4 	

30 DEP CT CCA90 R+5 F1000 	Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

31 L X-70 R0 FMAX 	

32 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

33 END PGM FK3 MM 	

12

Kontur anfahren und verlassen
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